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Anotace

Cilem této prace je optimalizovat materidlové toky v konkrétnim vyrobnim
podniku. Jsou zde popsany zpusoby zlepSovani podnikovych procesi a metody uréené
k efektivnimu prostorovému a casovému uspoiradani vyroby. Prakticka cést je
realizovana ve firmé¢ XYZ. Je zde provedena analyza problému a sou¢asné situace v této
firmé. Vydedkem je ndvrh zlepSeni toku materidlt a zhodnoceni prinosi navrzenych

reseni.

Abstract

Subject of the graduation theses is to propose improvement of the current terms
and make a proposal for an amendment. Changes leading to the transportation
retrenchment and to reduction of the material and moulding usage. Teoretical part
contains characteristics of processes, methodology and philoshophy for improving of
company processes.In the practical part is analysed problem, made propositions of

process improvement and estimation of contributions solutions.
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Optimalizace toku materidlu v Lisovné plastii Jaroslav Cermak

1 Uvod

Pro kazdy nérod na svété je schopnost vytvéiet vyrobky tim nejdilezitéjSim.
Zamgtit se na oblasti, které maji jen podpurnou funkci pro vyrobu, nebo na vyuzivani
nerostného bohatstvi zemé jako stélého zdroje blahobytu, vede v delSim horizontu
k Gpadku ekonomiky celého naroda. Prostiedky pro dosaZeni konkurenceschopnosti
firem a jgjich vyrobkua jsou jiz zndmé. Je jimi vysoka produktivita a jakost. Vysoké
produktivity a jakosti je zase dosazeno aplikaci progresivnich metod a pristupu k tizeni
vyroby.

V minulosti zaZila pramyslova vyroba nékolik velkych promén. U prvni velké
zmeény stdl Henry Ford a zpusobil ji svoji uniformni pasovou vyrobou. Ta zefektivnila
vyrobu automobilt a umoznila zvysit mzdy délnika. Iniciatorem druhé velké zmeény byla
Toyota. Jgji zména azéroven Uspéch spocival v pruzné zakazkové vyrobe.

V poslednich n¢kolika letech je vyvoj firemnich inovaci charakteristicky
nebyvalou dynamikou. Je zpasobena globalizaci svétové ekonomiky, kterd prinesla
zkréceni vzdaenosti mezi jednotlivymi podniky a odbytovymi trhy. Tim vzrostla
konkurence mezi podniky a zvysily se ndroky na budovéni konkurenéni vyhody mezi
vyrobnimi podniky. Podniky jsou tedy donuceny soustavné uvaZovat o zlepSovéani svych
procesi.

Jestlize chce podnik zavést nové metody a pristupy, musi se seznamit i sjegjich
predchadci. Mezi n¢ patii napiiklad zjednoduSovani pracovnich postupt, zmeny
organizacni struktury, zavadéni tymové préce, aplikace metod pramyslového inzenyrstvi,
principy J T, procesni analyza, fizeni jakosti a mnoho dalSich.

Na tvorbé konkurenéni vyhody ve vyrobnim podniku se podili piedevSim ty
¢lanky hodnotového procesu, jenz ovliviuji vyrobni naklady a jedinecnost produktu.
V piipadé zakazkoveé vyroby je prostor k tvorbé konkurencni vyhody znaéné omezen.
Jedinecnost produktu je tak v podstat¢ omezena pouze na spolehlivost a pruznost
dodavek, a uz zpohledu kvality vyrobku nebo terminu dodévek. Pro firmu se
zakazkovou vyrobou, kterd chce byt Gspésng, vzrostla duleZitost nizkych vyrobnich
nakladu.

-11 -



Optimalizace toku materidlu v Lisovné plastii Jaroslav Cermak

1.1 Cil prace

Jsou zde popsany zpiasoby zlepSovani podnikovych procesi véetné metod a
technik modelovani podnikovych procesia. Vzhledem k zaméieni této prace na toky
materialu ve vyrobg, jsou zde kromé popisu zptsobu jegjich zobrazeni uvedeny i metody
pro optimani prostorové a ¢asové usporadani vyroby. Cést je také vénovana analyze
pri¢in a nasledku.

Tato préace se zabyva optimalizaci toku materidlu v Lisovné plasta. Cilem této
préce je provést analyzu problému a soucasné situace v Lisovné plasta firmy XYZ.
Analyzovan je prichod zakézky podnikem, rozmisténi pracovist’ a detailni popis ¢innosti
a postupi pracovnikt manipulujicich s materidlem. Nasledné vytipovat potenciondni
priciny ptilis dlouhych manipulacnich dob. Tyto priciny vyteSit, nebo alespon je
eliminovat. ReSeni musi byt efektivni, tedy poskytnout vice piinosi oproti nakladiam
vynaloZzenym na jejich realizaci. Cilem je navrhnout zlepSeni vedouci ke zkraceni

dopravnich nakladu materidu avyliskt v rdmci divize Lisovna plasti.

-12 -



Optimalizace toku materidlu v Lisovné plastii Jaroslav Cermak

2 Teoreticka vychodiska préace

V této teoretické &sti je definovan podnikovy proces (business proces)’, popsany
zpusoby zlepSovani podnikovych procesi veéetné metod a technik modelovani
podnikovych procesi. Stru¢né jsou charakterizovany zasady planovani vyroby. Vétsi
rozsah je vénovan moznostem prostorového a ¢asového usporédani vyroby zahrnujici
predstaveni nejpouzivangjSich soucasnych metod a pristupt. ZvI&stni ¢ést je vénovana
simulaci vyroby a to jako z pohledu na néstroj umoziujici ovéieni funkénosti a méieni

dosaZenych piinosi navrzenych zlepSeni.

2.1 Podnikove procesy

Definic procesu je hned nékolik, ve své podstaté se lisi jen dobou vzniku a ahlem

pohledu na n¢, ocima. Patii k nim naptiklad podle:

Michael Hammera (3, s. 40) - ,,Proces je soubor cinnosti, ktery vyZaduje
jeden nebo vice druhu vstupa a tvori vystup, ktery ma hodnotu pro

z&kaznika.“

Véclav Repa (7, s. 13) - , Proces je souhrnem ¢&innosti, transformujicich
souhrn vstupt do souhrnu vystupt (zboZi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo

procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje.”

1 Jedna se o cesky preklad, ktery na prvni pohled nemusi vystihovat celou oblast pivodniho vyrazu

business process. Za podnikovy proces jsou povaZovany i procesy, které se v podniku nachazi, ale piimo

,,,,,

-13-



Optimalizace toku materidlu v Lisovné plastii Jaroslav Cermak

Josef Fiala a Jan Ministr (2, s. 51) - ,Proces je logicky nebo
chronologicky sefazeny soubor ¢innosti s definovanymi vstupy a vystupy,

které vytvareji ucelenou hodnotu pro zékaznika procesu.”

Z téchto a dalSi definic se daji ovSem vycist spolecné rysi, které ma kazdy proces. Tim
negjmarkantnéjSim je, Ze vyuzivagii néjaké zdroje, tedy vstupy které transformuje na
vystupy. Samotny proces se poté sklada zjednotlivych subprocesi nebo piimo
z jednotlivych ¢innosti. Z toho se odvozuje do jakych podrobnosti je proces popsan. Ma
jednoznacné definovany zacatek a konec, veetné dalSich vstupt a vystupt, které navazuji
na dalSi procesy. Je spoustén udéosti na nékterém ze vstupt. Probiha opakovatelné a
sekvencné. Kazdy proces mé také své parametry, které je mozné mefit. Funkénost
procesu je zavisla najeho procedurach a zdrojich. Proces musi mit svého viastnika, ktery
je zangj zodpovedny.

2.1.1 Prubézné zlepSovani procesi

Priibszné zlepSovani procesi® jak blize uvadi Repa (7), se stalo v posledni dobg
pro podniky nutnosti k udrZeni své existence. Vychézeji v podstaté z toho, Ze poréd je co
ZlepSovat. Prabézneé zlepSovani procesi je zaloZeno na porozuméni a meéieni stavajiciho
procesu. Z toho poté vyplivaji podnéty ke zlepSeni procesu, které respektuji omezeni,
predstavujici existujici organizacni strukturu acile firmy.

Na obr. 2.1 je zobrazen prub¢h, se z&kladnimi kroky, pribézného zlepSovéani
procesi. V prvnim kroku je nutné popsat soucasny stav procesu abychom zjistili, v jakém
stavu se nachazi. Je to i ztoho divodu, aby bylo nakonec mozné porovnat pavodni a
zmeénény proces. Z popisu soucasného procesu jsou stanoveny jeho zakladni ukazatelé
k mefeni. Ty vyplivgi piedevSsim z toho, co je na procesu tieba zmeénit. Potiebné zmény

nejcastéji urcuje zdkaznik procesu, ale miaze to byt i jeho vlastnik. Dlouhodobym

2 Anglicky vyraz BPl — Business Process |mprovement
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sledovanim béhu procesu, predevsim jeho instanci, jsou identifikovany prileZitosti k jeho
ZlepSeni. Mezi témito prileZitostmi se musi ngjit souvidosti aby je bylo mozné
implementovat jako celek. Neni také mozné plytvat silami na zménu, ktera zlepSi pouze
¢ast procesu a na celkovy proces nebude mit vyznamnéjSi dopad. Nakonec kdyZ jsou
zmeény implementovany, je tieba je zdokumentovat. Tim se cely cyklus vraci opét na

zacatek. Je tedy zigimé, Ze se jedna o nekonecné opakovani.

Stanoveni Sledovani Méteni Navrh a
sledovanych provozu provozu implementace
metrik procesu procesu zlepSeni

Obr. 2.1: Pritbézné ZlepSovani procesu, zdroj: Repa (7)

Popis
souc¢asného
procesu

Pri zlepSovani procesi je nutné zamérit se na proces, nikoliv na vysledek, tim je
zaruceno, Ze proces bude efektivni. Snahou je, aby se prabézné zlepSovani procesi stalo

nedilnou soucésti samotného procesu.

2.1.2 Business Process Reengineering

V poslednich desetiletich prestalo prubéZzné zlepSovéni procesi stacit. Presto Ze
jejich frekvence se neustdle zvySovala, dosdhnuta zlepSeni procesi byla nedostatecna.
Zpusohili to piedevsim nové technologie, které umoznili dramatické zlepSeni procesi ve
velmi kratkém case. VétSinou takova zlepSeni nerespektuji souc¢asna omezeni, jako je
napriklad existujici organizacni struktura. Zakladni kroky pii aplikaci zaésadniho
reengineeringu procesu Repa (7) jsou znézornény naobr. 2.2,

-15-
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Analyza Vytvoreni Napl anovani
potvfeb a nové soustavy prechodu Implementace
moznosti procest

Obr. 2.2: Model zasadniho reengineeringu, Zdroj: Repa (7)

Definice
rozsahu
projektu

Pro uplatnéni reengineeringu existuje cela rada metod a postupti, Zadny z nich ale
neni prozatim vseobecné uznavan jako jediny nejlepsi. K jednim z nejpouzivangjSich
patii napriklad metodika Kodak, Manganelli — Klein, Davenport, Hammer — Champy,
DoD a Aris prof. Scheera. LiSi se svym specifickym zaméienim a zpasobem prabéhu
reengineeringu. K preferovanym prvkam metodik patii jejich zaméteni na informagni
systém, lidskému faktoru ( tymové préci ). Na jejich zakladé a poznatki z praxe bylo
identifikovano nékolik faktort, které jsou v pocétecnich fazich a béhem provadéni
¢innosti projektd BPR pro jgich spravné fungovani nezbytné. K témto ¢innostem jak je
uvadi Repa (7) patii:

zajisteni podpory vrcholovym vedenim,
rozSiteni védomi potieby zmény v organizaci,
jasné ur¢eni rozsahu a hranic projektu,
stanoveni me¢titelnych cilu projektu,
vybeér ¢lent tymu:

- sezkuSenosti,

- sodbornymi schopnostmi,

- svadcovskymi schopnostmi,

- smoznostmi fadné Ucasti v projektu,

vyskoleni tymu v technikéch a nastrojich reengineeringu.

Jednotlivé ¢innosti jsou fazeny od sestupné od nejdulezitéjSich. Je treba také uvést
strucnou piipadovou studii v niZz je zaznamendna podstata zmény. Ta je Zadouci
piedevSim v prabéhu reengineeringu, kdy ma tym provadgjici zménu v prabéhu ¢asu

tendenci odklonit se od pivodniho zaméru. Stélé opakovani pripadove studie slouzi tymu
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pro udrZeni pavodniho sméru. Na druhou stranu je tteba zminit i nékolik chyb, kterych se
nejcastéji projektové tymy dopousdtéji. Podle prizkumu spolecnosti ProSci, jak jegf uvadi
Repa (7) patti k hlavnim chybam:

nedostatecné mnoZstvi ¢asu na planovani BPR,
malo pozornosti pripravé projektového tymu,

malo pozornosti pii vybéru ¢lena projektového tymu.

Na obr. 2.3 je vyjadiena podstata prabéhu zmeén podnikovych procesi. Nejprve jsou
aplikovany prabézné zmény procesu, jegich piinos je maly, protoZze nereSi Uplnou
podstatu problému. Tyto zmény jsou bezpecné a jejich vysledek predem odhadnutelny.
Postupem ¢asu se vzdy dojde do féaze, ve které jiz pribézné zmeény procesu nestadi.
Potom se stane nutnosti pristoupit k zasadnimu reengineeringu procesu, ktery eSi Gplnou
podstatu problému. Pii uplatnéni zésadniho reengineeringu procesu, narozdil od
prubéznych zmeén, muze docasné dojit ke zhorSeni situace oproti té pavodni. Prinosy
reengineeringu jsou piedem tézko odhadnutelné a samotny proces je velmi rizikovy.
Kvili komplexnosti feSeni je tieba nastavit nové parametry u vétsiny cinnosti v podniku.
Velkou piekdzku pii zavadeni radikdniho reengineeringu piedstavyji také samotni lidé
v organizaci, kterych se zmeny byt jen ¢astecné dotknou. Je po nich vyZadovén jiny styl
préce, mnohdy i jiny zpiasob mySleni a samotny postoj ke svoji préci. Ve vétsing piipadt
se nedosdhne na predpokl adanou teoretickou Uroven zlepSeni. Po reengineeringu tak opét

nasleduje cela fada prabéznych zmeén procesu. Tento kolobéh se tak neustéle opakuje.

-17 -
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Teoreticka Uroveii

ZlepZeni zlepseni BPR
Oblast
pribézného
e Vo ZlepSovani
Oblast Oblast pepri)c&w
prabgzného radikéniho
zlepSovéni reengineeringu
procesu procesu

4I_I—

v

Obr. 2.3: Postupné Zlepsovani a radikalni reengineering procesu, Zdroj: podle Repa (7)

Rozdily mezi BPI a BPR jsou stru¢né shrnuty v tabulce 2.1 jak jg publikuje [b],
kde jsou uvedeny nejvyraznéjsi charakteristiky zmén v podnikovych procesech.
Je tieba zduraznit, Ze v posledni dob¢ hranice mezi BPI a BPR stdle vice splyvaji. Je to
zpusobeno menici se definici BPR. Pavodné se jednalo o zcela radikani zménu. Dnes se
pojem reengineering uzivai pro zménu, kterd za pocétecni bod nema,, zelenou louku ,,,

ale jedna se stdle o velmi vyznamnou zménu. Stdl zatim odpor lidskych zdroja

Tabulka 2.1: BPI versus BPR, Zdroj: Repa (7)

ZlepSeni Inovace
Urovei zmény postupna radikalni
Pocétecni bod existujici proces zelenalouka
Frekvence zmény | jednorézova/ prubézné jednorézovéa
Potiebny ¢as krétky dlouhy
Participace zespoda - nahoru shora—dolt
Typicky rozsah omezeny, v rdmci dané funkéni oblasti | Siroky, mezifunkéni
Rizikovost stiedni vysoka
Primarni nastroj klasicke — statistické fizeni informacni technologie
Typ zmeény kulturni kulturni / strukturni
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organizaci ke kterym se reengineering choval necitlivé. Firmy tak piisi ngen o lidi, ale
hlavné o jejich znalosti. Dnes BPR neklade na prvni misto technické aspekty. Jde
predevsim o lidi ajgjich postoje.

Jiz v minulosti se vyskytovali a pouzivali razné druny zmén v podnicich. Tyto
zmény se od BPR lisily predevSim rozsahem a zameienim. NiZe jsou uvedeny nejcasté]i

pouZivane se stru¢nym popisem.

Restrukturalizace

Jedna se o relativné jednoduchou metodu, ktera se zabyva komunikaci a vztahy
mezi jednotlivymi funkcemi. Presto, Ze piindSi zvySeni vykonu procesu, nezabyva se
zménou procesu jako takového. Jde piedevSim o funkéni pojeti organizace préce, ve
které se zacali v oblasti komunikace uplatiiovat prostiedky |S/1T. Restruturalizace se da
popsat také jako pouhé orezani nadbytecnych a konfliktnich ¢innosti. Restrukturalizace
patii mezi zmény jednorézové a snadno meritelné. Vyuzit se da nejen ke zmeéne jednoho
procesu uvnité firmy, ale i jako investicni zamér k celkové zmeéné firmy. K méteni
Gspednosti pri restrukturalizaci firem se uziva prevazné Benchmarking, tedy porovnavéani

s ngluspésnejSimi firmami v oboru.

Automatizace

Jde o vykonavani ¢innosti prostiedky zgjistujicimi samoc¢inny chod. Spousténi
muze byt na zékladé vnéjSiho podnétu, nebo samovolné. Zaroven se pii automatizaci
piedpokl&dd, Ze danou ¢innost piredtim vykonaval ¢lovek. V oblasti podnikovych procesta
je uzivana pro automatické vykonévani agend. Nejedna se piitom o procesni zménu,
jelikoZ neméni podstatu procesu, tedy jeho obsah, ale pouze zpisob jeho vykonéni.
Automatizace jak uvadi Kavan (4), probiha periodicky na zakladé vyvoje k tomu
vhodnych novych technologii. ZlepSeni systému je proto prirastkové. Vyhodou
automatizace je uspora lidskych zdroju a eliminace chyb pii zpracovani procesi.
Nevyhodou je nutnost zcela piesné definovat jednotlivé ¢innosti procesu, proto se

pouziva pouze pro rutinni procedury.
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TQM

Pojem Total Quality Management ( komplexni management jakosti ) se zacal
rozvijet v sedmdesatych letech, kdy nastal prebytek nabidky nad poptévkou. Podnik,
ktery od té doby chtél vstoupit natrh a vydélavat naném, musel zajistit jakost a prokazat
ji. Stalo se takeé pravidlem, Ze negjvétsiho zisku se dosahuje u novych vyrobka s vysokou
jakosti.

TQM se od piedchoziho systému ftizeni jakosti 1isi tim, Ze v systému TQM se
jakosti zabyvaji v&ichni zaméstnanci, od TOP - managementu aZ po fadového
zaméstnance. Jsou do néj zapojeny take vSechny ¢asti podniku, jako je distribuce, servis,
financovani, marketing, planovéni, vyvoj a vzdélavani zaméstnancti. To ma odrazet
skutecnost, Ze ngimarkantnéjsiho snizeni nakladi se doséhne pri zgisteni kvality
vyrobku jiz ve fazi jeho vyvoje.

Na splnéni poZzadavkia zékaznika jsou proto primarné zaméreny cinnosti vsech
zaméstnanci podniku. Navic kazdy zaméstnanec se stava zaroven zékaznikem i
dodavatelem. Jgjich Ukolem je i vycidovat ztrdty vzniklé nedodrZzenim poZadované
jakosti a snazit se tyto ztraty minimalizovat. Jednd se jiz o periodickou zménu
podnikovych procesa.

Na z&kladé prededého, je TQM je v Repa (7) definovan jako ,nékladove
efektivni systém integrujici trvalou snahu pracovniki na vSech drovnich a Usecich
podniku odevzdavat vyrobky, které nejlépe spini potieby internich i externich

z&kaznika“.

Just—in —Time

Diive se ve vyrobé uzival systém tlaku, kdy se vyrdbélo na z&kladé planu. To
znamenalo, Ze predchozi vyrobni proces dodaval nasledujicimu vyrobnimu procesu co
vyrobil. M¢lo to nekolik nevyhod, mezi které patiili predevSim velké meziskladove (
skladové ) plochy a véasné nedodéani dulezité komponenty nasledujicimu vyrobnimu
procesul.

Jako vhodné reSeni predeslych problémi se ukazala vyrobni filozofie Just — in —
Time ( JT ), blize Masaaki (5). Ta spoc¢iva ve vyrob¢ potiebného vyrobku, ktery je
dodan ve spréavny cas, na spravné misto a v poZzadovaném mnozstvi. Dodo tak

k preorientovani ze systému tlaku na systém tahu. Jingymi slovy, predchazejici vyrobni
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proces vyrdbi na z&klad¢ pozadavku nasledujiciho vyrobniho procesu presné to co
nasledujici vyrobni proces poZaduje. Tim bylo dosazeno mnoha zlep3eni ve vyrobnim

procesu. Mezi n¢ patii napriklad:

sniZeni zasob ve skladech a meziskladech,
sniZeni ztrat z drZeni vysokych zésob,
sniZeni prabézné doby vyroby,

zmenseni skladovych ploch,

sniZeni ¢asu na sepisovani zasob,

zvySeni jakosti.

Do této vyrobni filozofie je nezbytné zapojit vSechny pracovniky. Je nutné
podotknout, Ze J T je tieba implementovat i u externich dodavatelt a odbératelt. Musi
zde existovat Uzka spolupréace a davéra. Predevsim v oblasti kvality. Nasledujici vyrobni
stupeit se musi spolehnout na dodrZeni dohodnuté Urovné kvality u piedchoziho stupné.
Pricemz do kontroly vyroby je zaglenéna kontrola vstupnich surovin a polotovari,
kontrola vlastnich vyrobnich technologii a vystupni kontrola.

Zésadni my8Slenkou JT je odstranéni plytvani ve vSech moznych formach.
Pricemz za plytvéni je povaZzovana jakékoliv ¢innost, ktera se nepodili na tvorbé hodnoty
u vyrobku. Z predeslénho vypliva nékolik zasad pro spravné uplatnéni JIT, jako je:

planovat a vyrdbét na objednavku,

spolehliva komunikace v celém vyrobnim retézci,
krétké sefizovaci ¢asy,

pruznost arychlost dodavek od dodavatelt,

JT musi dodrZovat v&chni zaméstnanci,

kvalita vyroby.

Je nutné zdaraznit i uréita negativa a rizika zpusobena zavedenim JT u
dodavateli a odbératel. Pokud dodavatel vyrabi v menSich sériich, miZe to mit za
nasledek zvySeni nékladi zpisobené hlavné prostoji pii zméne vyroby. Nehodi se pro
vyrobu s dlouhou dobou sefizovani. ZvySeni nékladti mazZe zpasobit i pouZivani mensich
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vozi, které i pres mensi rozméry nebudou pIné vyuZivat svoji disponibilni piepravni
kapacitu. Tento problém bude tim zavazngjsi, ¢im veétSi vzdaenost bude mezi
dodavatelem a odbératelem. Nelze také opomenout nekteré negativni  dopady
z globalniho pohledu na filozofii JT. K tém ngjvaznéjSim patii negativni vliv na zivotni

prostiedi. To zpasobuje zaplnéni silnic menSimi nékladnimi vozidly.

2.2 Modelovani podnikovych procesi

Modelovani podnikovych procesi se vyuziva pro identifikaci procesi
v organizaci ajgjich rizeni. Vytvori se abstrakce procesu, kterd umozni pochopit vsechny
aktivity vcetné vztahi mezi nimi, role lidi a zafizeni které se v procesu vyskytuji.
Skutecné podnikové procesy obsahuji spoustu vlivi, které se mnohdy nedaji popsat, nebo
je jgich popis piilis slozity a tim neprakticky. Proto se vytvari zjednoduSené modely.
Tyto zjednodusené modele ale nesmi byt v Zadném pripadé ochuzeny o prvky, které maji
podstatny vliv na sledované parametry. Napiiklad podle komplexnosti zobrazovanych
skutecnosti je mozné rozlisit arovné modelt procesu jak uvadi White (13) na

procesni mapy — jednoduché vyvojové diagramy,

popisy procesi — vyvojove diagramy ¢innosti rozsirené o dalsi informace
charakterizujici proces,

procesni modely — vyvojové diagramy cinnosti rozSirené o dalsi
informace charakterizujici proces natolik dobie, aby mohl byt analyzovan,

simulovan atizen.
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K modelovani procest existuje celd fada postupt a norem, které se lisi pouze
pohledem na modelovany proces. Jedny se snaZi akceptovat lidskou stranku v procesech,
jiné zase technologickou atd. Existuje ov3em nékolik za&kladnich prvka, spolecnych
takika pro vSechny metody, postupy a normy modelovani podnikovych procesa, kterymi

jsou:

proces,
¢innost,
podnét,

vazba a navaznost.

Kazdy proces je modelovan jako struktura vzajemné navazujicich cinnosti. Kazda
¢innost miZe byt popsana samostatné jako proces. Podrobnost s jakou je proces popsan,
z&visi na autorovy modelu, potiebé hloubky popisu a pouZitém nastroji. Podnéty spousti
jednotlivé ¢innosti procesu, pricemz vnéjSim podnétim se fika uddosti a vnitinim
podnétim stav procesu. Stav procesu fika, vjaké situaci se dana cinnost nachazi.
Cinnosti procesu jsou fazeny do vzgemnych navaznosti, ¢imz je definovéna struktura

procesu. Vazby zase definuji ndvaznosti ¢innosti.
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2.2.1 Metody atechniky modelovani podnikovych procesi

Metodika ARIS ( Architecture of Integrated Information Systems) jak uvadi Repa
(7) byla vyvinuta jako referencni architektura informacniho systému, kterd obsahuje tyto
pohledy:

organizace — jen z podnikového pohledu,
funkcionalita — z pohledu informa¢niho systému a technologii na ( IS/ICT
) podnik,

informace atizeni —informacni a datovy model podniku.

Jedné se o rozséhlou metodu uréenou prevazné pro pocitacove systémy. Maovsemi rysi
které umoznuiji jeji pouZiti pro modelovani podnikovych procesi. Do budoucna v sobé
skryva velky potencid, piedevSim kvuli snaze pokryt vSechny aspekty modelem.
Metodika ARIS se sklada z vétSiho poctu nastroji, pro modelovani je uréena pouze ARIS
Design platform. Pro modelovani podnikového procesu se vyuzivaji komponenty typu
uddlost, funkce, data, zaméstnanec, organizacni jednotka a produkt. VeSkeré z nich
vytvorené modely |ze doplnit diagramem podnikovych cilu, produkti, struktury aplikaci,
organizacni struktury, znalosti a dokumentace. Ty jsou urceny pro lepsi zachyceni

raznych vlastnosti ajevi v redném podniku.

Business system planning podlie Repa (7) byl vyvinut firmou IBM jako metoda
umoznujici analyzu a navrh informaéni architektury organizace. NejvétsSi prinos této
metody spociva v hloubce jgiho zébéru v informaénich potiebéach firmy. Informacni

architektura navrzena touto metodou poté:

podporuje vSechny procesy probihgjici v organizaci,
respektuje organizacni strukturu organizace,
uspokoji  vSechny kratkodobé i dlouhodobé informacni potieby

organizace.
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Metoda se také pouziva k vyhodnoceni vyuZzitelnosti stavajiciho informa¢niho systému

pro potieby plnéni novych strategickych cilti podniku ajeho pripadné zmeny.

ISAC ( Information system work and analysis of change ) se pouziva
v pocétecnich fézich Zivota informa¢niho systému a je zaméien na problémy, které
pocituji jeho uzivatelé. Hleda tedy nejvhodnéjSi teSeni pricin téchto problémd.
VyuZitelnost této metody pro modelovani podnikovych procesti vypliva z nutnosti

zmapovat podnikoveé procesy. Metoda je rovnéz velmi vhodna pro vytvareni workflow.

FirstSep Designer je néstroj primané urceny k modelovéani podnikovych
procesi. Je uréeny k obecnému zkoumani procesu, aviak s vyraznym zamérenim na jeho
technickou stranku. Pfi modelovani procesu se postupuje od rozladu hlavniho procesu na

pod-procesy a jgich postupny rozklad az na jednotlivé ¢innosti. Zobrazeni modelu

procesu je provedeno pomoci tii typt diagrami podie Repa (7):

diagram hierarchie — modelovani organiza¢ni struktury,

diagram procesniho fetézce — modelovani vztahui mezi procesy a
¢innostmi,

diagram plaveckych drah — procesy a ¢innosti jsou pritazeny svym

majitelim

Ke kazdé ¢innosti je mozné priradit vstupy, vystupy, délku trvani a dalSi mnozstvi
atribut a to jak pro kazdou ¢innost zvlést, nebo pro vsechny spolecné. Rovnéz zdroje
prifazené k ¢innostem v organizacni struktuie mohou obsahovat mnoho atribut.

Metoda FirstStep se hodi predevsim k uréeni nejvytizenégjSich zdroja, nejdéle

trvgjicich ¢innosti, procesi s nejvysSimi nalady a dalSich odpovedi.

DEMO ( Dynamic essential modeling of organizations ) jak bliZe popisuje Repa
(7), je metoda uréena k modelovani a naslednému reengineeringu podnikovych procest.
Podnikovy proces pritom vnima jako sit komunikace, ¢imz se zaméfuje na zpusob

fungovéani podniku a prévé diky tomu je vhodna k provadéni zmen v organizaci.
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Model je vytvoren piedevSim pomoci aktd, fakti a transakci. Pricemz se
pouZivaji Produkéni akty, které zobrazujici produkt cinnosti a Koordinacni akty, coZ jsou
subjekty iniciujici a koordinujici provadéni produkénich aktt. Produkéni akty provédi
subjekty pusobici jako institucionalni autorita, zde nazvané aktéry. Vysledkem
produkéniho aktu je produkéni fakt.

Proces je popsan ve tiech vzajemné propojenych urovnich lisicich se pohledem na
organizaci. Tim je napriklad zaru¢eno duasledné odliSovani redného svéta od jeho
interpretace infrastrukturou organizace. NegjvysSi Uroven se nazyva Esenciani pohled ( B
— systém ) a zobrazuje tzv. business aktéry organizace. Jedna se o Uroven s cinnostmi
které piimo vytvéii vysledek, nebo jeho ¢ést patrnou i z venc¢i. Druhou Uroven tvori
Informacni pohled ( | — systém ), ktery m& v organizaci na starosti duSevni aktéry,
provadgjici informacni akty. Mezi informacni akty patéi napiiklad shromazd’ovani,
zpracovavani a tridéni informaci. Posledni a zéroven neobsdhlgSi Uroven tvori
Dokumentovy pohled ( D — systém ). Pracuje s dokumentacnimi aktéry, ktefi obsahuji

informace se kterymi se pracuje v | — systému.

Business process modeling language ( BPML ) je jazyk pro modelovani a popis
procesi. Jeho hlavni pouZziti je popis a modelovani podnikovych procesi spoluprace a
koordinace mezi obchodnimi partnery. Jazyk a modely jsou v textové podobé, protoze
vychézi zjazyka XML ( Extensible markup language ) a neni véazan na konkrétni
platformu. Modely se spousti v definovaném prostredi, kde diky implementovanému
standardu protokoli B2B ( Business — to — Business ) muZe spolupracovat Sjiz
existujicimi aplikacemi. Z toho vypliva jeho dal§i prednost, tim je snadna realizace
workflow. O srozumitelnost jazyka pro ¢lovéka, tedy predevsim o grafickou interpretaci
modelu, se stard standard BPMN ( Business process modeling notation ). Tim jsou

zaruceny vsechny pirednosti jazyka BPML ato predevsim flexibilita a Sititelnost.
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2.3 Workflow

Workflow jak uvadi Carda — Kunstova (1) je automatizace chodu celého, nebo
¢asti podnikového procesu. Tim znacné zpiehledni cely existujici podnikovy proces.
Umozni tak jeho snadngjsi nésledné zjednoduSeni, zefektivnéni, zkréceni jeho prabéhu a
Zlepsit zakaznicky servis. Jedna se tedy pouze o zpusob vykonavani atizeni podnikového
procesu. Krom¢ automatického piedavani dokumenti, informaci a ukola mezi uzivateli,
je diky WfMS schopen v pripadé potieby spoustét dalSi aplikace a komunikovat s
uzivateli. WfMS je schopen definovat, vytvéiet afidit priabéh procesu, piicemz propojuje
nejraznéjsi technologie, metodiky, principy a umoznuje uzivateli snimi pracovat jako

s celkem. Workflow si klade za cil umoznit organizaci:

zlepsit organizovanost, kvalitu a efektivitu prace,

evidenci pracovnich postupd,

nepietrzité¢ pristupné podklady pro zmény procesi a jejich snadné
uplatnéni,

neustél e pristupné informace o stavu procesu,

historie cinnosti procesi,

podklady pro hodnoceni pracovnikad,

adasi.

K vyhodam pri vykonavani podnikovych procest pomoci workflow patii zejména:

graficky névrh workflow a vkladani logiky bez dozitého programovani,
monitoring vyskytu procesu,

meéteni poskytujici statistiky o ¢asovém prabéhu procesu a jeho nékladech,
simulace workflow procesi pied jegjich spusténim v siti,

interaktivni pristup systému k jeho uZivatelam,

databazové rozhrani,

moznost vkladani dokumentt do workflow.
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Vzhledem k vySe uvedenym vyhodam je aZz zarazgjici, jak malo jsou v dnedni
dob¢ pomoci workflow zautomatizovany jednotlivé podnikové procesy v praxi. Jiz u
prvniho kroku pii pokusu o implementaci workflow narazi manager procesu na
nejobtiznéjsi Ukol. Tim je podrobné zdokumentovani existujicich procesi a vzaemnych
vazeb mezi nimi. ObtiZznost piesn¢ definovat syntaxi mnohych podnikovych procesi

dokéze velké mnozstvi manageri odradit od zavedeni workflow.

2.3.1 Rozdéleni Workflow

Pro lepsi orientaci jsou workflow systémy rozdéleny jak uvadi Carda — Kunstova
(1) do c¢tyt zakladnich skupin z hlediska charakteru vykonévanych procesi a to na
systemy:

produkeni,
administrativni,
kolaborativni,
ad-hoc.

Produkeni workflow systémy se zaméruji na hlavni podnikové procesy, které
vytvéii hodnotu produktu a zavisi na nich spokojenost zékaznika. O navrh a zménu
téchto procesi se stargji specialisté a zmeéna téchto procesi ma Sirsi souvislost s celou
organizaci, protoZze vyZaduje spolupréaci sdalSimi aplikacemi. Produktivnost téchto
systémiu je nepiimo umérna s dobou mezi jednotlivymi ¢innostmi procesu.

Administrativni workflow systémy zgjist'uji vykonavani ¢innosti administrativniho
charakteru. Tyto procesy byvaji jednoduché, casto se opakujici, smaym poctem
moznych feSeni a pouzivaji sadu formulaia a dokumentt. Administrativni workflow
byvaji v riznych organizacich zna¢né rozdilné a ob¢as se pozmeénuji.

Kolaborativni workflow systémy jsou uréeny pro spolupraci nékolika uzivatelti na
stejném projektu. Soucasti je dokument pomoci néhoZz s Gcastnici predévaji své
mySlenky, ¢asti své prace a v konecné fazi tvori vysledek jgjich spolecné prace. Systém
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se sklada z cinnosti, které se mohou opakovat, dokud neni dosaZzeno poZadovaného
vysledku. Sekvence ¢innosti tohoto procesu se maze ménit béhem chodu procesu podie
vydedka predchozich ¢innosti.

Ad-hoc workflow systémy jsou uréeny pro nahodné procesy, jenz nejsou popsané
a neopakuji se. V pripadé vyskytu takového procesu, ma Ucastnik v postupu ieSeni
tendenci k reSeni odchylek, vyjimek a unikétnich situaci, kterymi se odliSuje od
obdobnych procesi které Gc¢astnik jiz v minulosti ie€Sil. Tyto procesy tak nejsou
standardizované.

Porovnani standardnich typt workflow podlie jejich hlavnich hledisek jak je
publikovali Carda a Kunstova (1) jsou uvedeny v tabulce 2.2.

Tabulka 2.2: Porovnani standardnich typz wor kflow

Produkéni Administrativni Kolaborativni Ad-hoc
Procesy jsou podobné | Procesy jsou dobie | Procesy nejsou | Dilezita je snadna
strukturovany, strukturovane, piilis a rychla definice
procesy jsou | piedem definované, | strukturovany, | procesu
formalizovény, neni  poZadovéna| duraz je kladen | v okamZiku
vétSina odchylek je| takova priachodnost | na zgji&eni | potieby,
piedem oSetiend, jako u produkénich | fizené procesy  definuji
procesy byvaji dozité, | systéemu, spoluprace koncovi uzivatelé,
je vyZadovana rychla| nahodile jsou tyto | Ucastnika existuje  moznost
doba odezvy, vysoka| procesy vyuzivany | procesu, dynamickych
prachodnost, vétSinou uzivatelu, | dalezita je | modifikaci
vyZaduji integraci | procesy jsou | snadna procest,
sdalsimi aplikacemi, | vétSinou  spojeny | dynamicka poZadavky na
cilem je  vysoka| sformul&fi ¢i | moznost zmeny | prachodnost  jsou
produktivita, procesy | jinymi dokumenty. | procesu, nizké,
casto VyuzZiva prachodnost cilem jsou nulové
vymezeny okruh procesu  neni | n&klady a zadna
uZivatela. rozhodujici. Sprava.
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Pouzita hlediska nejsou jeding, kterymi se daji razné typy workflow odliit. Dokonce i
hranice mezi jednotlivymi typy mohou splyvat.

Pokud se v organizaci rozhodnou pro implementaci workflow, je nejprve nutné
analyzovat podnikové procesy, urcit zda je vhodné je zautomatizovat a v jakém poradi.
Poradi je sestaveno podle naléhavosti na zménu procesu, jelikoZ soucastny stav ngjmene
vyhovuje. V praxi je zavedeno nékolik k tomu vhodnych postupt. NejpouZivang)si
spociva ve vytvoreni seznamu existujicich procesi, ke kterym jsou prifazeny jejich
pocétecni a konecneé stavy. Je mozné sestavit tento seznam pouze z hlavnich procesi. Ze
seznamu se poté vyberou ngimeéng Ucinné procesy. K vybéru je mozné pouzit napriklad

kritériavypsanav tabulce 2.3 s vhodnymi analyzami jednotlivych kritérii.

Tabulka 2.3: Kritéria pro hodnoceni procesii, Zdroj: Carda — Kunstova (1)

Kritérium Analyza

Kvalita Jakou kvalitu ma vystup podnikového procesu? Jaka je

priabézna sledovanost? Jaka je dokumentovanost procesu?

Presnost Jak presny je podnikovy proces? Je na vystupu konzistentni?
Dodrzuje vnitropodnikova ustanoveni, pravidly a normativy?
Naklady Jaké néklady se na proces vynakladaji? Jsou ndlady v relaci

sieSenym ukolem?

Rychlost Je rychlost provedeni procesi priméiena a pomohlo by, kdyby
se proces provedl rychlgi?

Uspokojeni Jak jsou v vystupem procesu spokojeni zakaznici?

z&kaznika

Flexibilita Jak je proces schopen prizpasobit se zméné? MazZe byt proces

pouZzivan dostatecn¢ dlouhou dobu?

Procesim vybranym ke zméné pritadime priority podle jejich urgentnosti provést zménu.
Pouzivana kriteria jsou:

Kritickeé faktory uspéchu: Které procesy jsou pro dany podnik rozhodujici?

Strategické faktory: Které proces jsou dulezité pro podnikovou strategii?

Jadro podnikovych ¢innosti: Které procesy se U¢astni jadra podnikovych ¢innosti?

Vzgjemné srovnani: Ktery procesje ve srovnani sjinymi vyznamnéjsi?
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2.4 Moznosti ¢asového a prostoroveno usporadani

vyroby

Prostorové a ¢asové usporadani vyroby je nedilnou soucésti organizace a fizeni
vyrobniho procesu. Prostorové uspoiadani je soucésti komplexni  organizace
materid ového toku, j&imz vychodiskem je analyza materialového toku. Tok materidu je
treba prizpasobit organizaci pracovid’, meziskladia a naslednosti technologickych
operaci. Casové usporadani je zase soucasti |hatového planovani vyroby. Musi zarugit co
nekratSi celkovou pribéznou dobu vyroby a zaroven minimani prostoje v ramci této
prabézné doby, blize Vytlagil — MasSin — Stan¢k (11) . Zpusoby rozmisténi pracovist
podle Tomek — Vavrova (10) mohou byt podle dvou hledisek:

technologické ( skupinové ) usporadani

piredmétné usporadani

K de technologické usporédani je orientovano na vyrobni proces a jsou zde slouceny
vyrobni operace podle jgich piibuznosti. Technologické uspoiadani vyroby se pouZiva
piedevsim u drahych vyrobnich zatrizeni a velkého spektra vyrdbénych soucastek.

Predmétné usporadani vyroby je orientované na vyrobek, kdy se vytvoii vyrobni
jednotky pro kompletni zpracovani vyrobku, nebo jeho velké ¢asti.

Materidlovy tok je soucasti logistiky, blize Sixta (8) a nazyva se logistika vyrobniho
procesu. Jedna se o fizeni materidlovych toka uvniti podniku atyto toky musi byt:

musi byt primocaré,
piehledné,

bez vraceni,

bez problémového kiizeni,

co negjkratsi.

Ke grafickému zobrazeni prubéhu materidlového toku podnikem, se pouziva

Sankeyuv diagram ( obr. 24 ). Vném je pomoci tloustky car vyjadien objem
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piepravenéno materialu za uréitou ¢asovou jednotku. Vzdalenost je vyjadiena délkou
&y a Sipky udavaji smér pohybu materidlu. Srafovanim, nebo barvou je zobrazen druh
piepravovaného materidu. Je vhodny Kk vizudnimu posouzeni stévgjici situace a
k nalezeni nového feSeni, v piipadé, Ze situace nedosahuje velké dloZitosti a nebo jsou

podminky pro noveé rozmisténi tézko definovatelné pro pocitacoveé zpracovani.

o
SKLAD
HOTOVYCH e T
VYROBKU MATERIALU

PROVOZ
2
PROVOZ
3
PROVOZ
1

Obr. 2.4: Sankey:iiw diagram
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2.4.1 Analytické metody

Sachovnicova tabulka

Pouziva znazornéni materidovych presuna za urcité ¢asové obdobi a to mezi
jednotlivymi Gtvary nebo podniky. Objem piesunovaného materidlu je vétSinou vyjédien
v hmotnych jednotkach. Kromé analyzy materialového toku je pouZitelndi pro stanoveni
optimaniho prostorového rozmisténi vyrobnich jednotek z pohledu vyznamnosti a

cetnosti spolupréce. S priklady se této metodé podrobnéji vénuje Tomek — Vavrova (9).

Trojuhelnikova metoda

Je vhodna k rozmisténi pracovist’, u kterych se nemusi zohlediovat potieba
stalého umisténi pracovidté a stdlych manipulacnich cest. Jednéa se o obdobu predchozi
metody. Je zaloZzena na sestaveni Sachovnicové tabulky, ve které jsou zobrazeny
materialové toky mezi jednotlivymi pracoviti. Hmotné vazby se postupné oboduji tak,
Ze se zatne bodovat od vazby snejvetsi intenzitou materidového toku. Pri nasledném
rozmistovani pracovist’ je pouZzita trojuhelnikova sit. Do této sit¢ se negdiive umisti
vedle sebe dvé pracovisté snenizSim poctem bodia. K nim se do trojuhelniku umisti
pracovisté sngblizSim vysSim bodovym ohodnocenim, které m& aespon sjednim
z predchozich dopravni vztah. Pracovi&té s ngjvétsi hmotnou vazbou jsou poté umisténa
vzdy vedle sebe. Situace je dobie patrna z obr. 2.5 ktery je pievzat z Tomek — Vavrova
(10).
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NS 5 /

Obr. 2.5: Rozmisteni pracovi&’ podle trojuhel nikové metody, Zdroj: prevzato
z Tomek — Vavrova (10)

2.4.2 Metoda CRAFT

Metodu CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique —
technika sestaveni vzgemné polohy pracovi&) je mozno obecné pouZit k uréeni
optimalni vzgemné polohy raznych prvka pii usporadani celku z hlediska minimalizace
celkovych nédkladti na manipulaci smateridlem. Pokud m& byt realizace naezeného
feSeni ekonomicky vyhodnd, musi efekt dosazeny lepsim rozmisténim prvka pievySovat
néklady na premisténi prvku.

Matematicky je problém optimalizace vzgemné polohy pii usporadani celku

popsan kriteridni funkci, jgjimz feSenim je minimalizace funkce

2

I
Qo
Qo
o

(2.1)

Il
[N

Il
[N
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kde njepocet pracovisti aj,

c; naklad namanipulaci mezi pracovisti i aj najednotkovou vzdaenost,

l; vzdaenost mezi pracovisti i aj.

Nejprve se zvoli libovolné rozmisténi pracovid’ a v nésledyjicich krocich se
provadi vzgemné vymeény pracovist, které jsou z pohledu nédkladi na manipulaci
s materidlem negjoptimalnéjsi. Tento postup se provadi do té doby, nez se dojde k reSeni,
které jiZ neni mozné dalSimi vyménami pracovist’ zlepsit.

Metoda CRAFT pii vypocétu bere v ivahu nékteré podminky, jako je neménna
poloha nékterych pracovist’, nebo nutnost nékteré pracovisté mit co ngjblize u sebe. Musi
byt také =zaruceno, Ze vyrobek postupuje urcitym poradim pracovist podle

technol ogického postupu. Kvuli ndro¢nosti feSeni se vypocet provéadi na pocitadi.

2.4.3 Metody sitove analyzy

Pojmem sitova analyza podle Raise (6) je oznaceno hned nékolik metod.
V&echny jsou zaloZeny na principu, ktery tvoii teorie grafi a teorie pravdépodobnosti.
Nejcasteji se aplikuji na problémy zoblasti planovani, koordinace a pro kontrolu
dozitych Ukoli. V oblasti materidlovych toka jsou nejlépe pouZitelné pro planovani
kusoveé vyroby.

Sitovy graf je interpretovan jako model projektu jenz se sklada z navaznych
procesi, jegichz jednotlivé ¢innosti musi nasedovat v piedem stanoveném
technologickém a organizacnim sledu. Sitové grafy se déli podle zptsobu interpretace

¢innosti projektu na:

hranové definovaného sitového grafu

uzlov¢ definovaného sitového grafu
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Sitovy graf se ohodnocuje jednim ze tii moznych zpusobi ato:

¢asove — kde kazdé ¢innosti je prifazeno ¢asoveé ohodnoceni

zdrojové — potieba jednotek urcitych zdroju je vyjédiena piifazenim ¢isla
ke kazdé cinnosti sitoveého grafu

nakladové — kazda cinnost sitového grafu ma prifazen objem nakladu,

pottebny pro jgi reaizaci

Sitovy graf je znazorinovan nejéastéji témito zpasoby:

graficky
tabulkove

incidenéni matici

Pouziti metod sitové analyzy je zaloZzeno na stanoveni pocatecniho terminu
zadani a kone¢ného terminu dokoncéeni zakézky. Sitovy graf je sestaven pomoci norem
spotieby ¢asu jednotlivych cinnosti. Graf je mozné rozsitit i o objednaci a dodaci terminy
materidu, nebo terminy prisunu materidlu a soucésti z meziskladu. Jednotlivé ¢innosti
¢islujeme poradové. Graf se negjdiive sestavi podle poradi a ndvaznosti jednotlivych
¢innosti. V dalSim kroku jsou dosazeny nejdiive mozné zacétky a konce. Poté jsou
sestaveny cinnosti sestupné, kde je urcen nejpozdeji mozny konec a zacétek. Maximalni
Casovarezervaje uréenarozdilem ngjpozdéji moznym a nejdiive moznym zacétkem.

Materidlové polozky se ur¢i obdobnym zpasobem a porovngji se sdostupnym
mnozstvim materidu na skladé. Potiebny materid se nésledné rezervuje a v pripadé
nedostupnosti se ur¢i objednaci terminy. Stejnym zptisobem po uréeni nejdiive moznych
zacatkt pouziti materidlu je porovname sdisponibilnimi kapacitami. Pri piekroceni
kapacit je nutné tyto kapacity urcitymi opatienimi navysit, nebo v mezich ¢asovych
rezerv presunout ¢innosti. Pokud se nedaji predchozi opatieni pouZzit, nezbyva nez urcit
celkové vzniklé zpozdéni dkolu.

Po spusténi vyroby je nutné neustdle porovnavat puvodni predpoklady a
skutecnost. Jestlize dojde k vétSim zpozdénim nez umoziovaly ptvodni ¢asové rezervy,
piepracuje se cely sitovy graf. Tim dojde k opétovnému souladu mezi jednotlivymi
¢innostmi a kapacitami.
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2.4.4 Metody z oblasti teorie nasednosti

Tato metoda je pouZitelnd pouze v problémech, kde je presné zndm pevny pocet
obsluhujicich jednotek. Jedn& se 0 metodu spojenou s lhatovym planovanim. Cilem je
stanovit poradi ¢innosti. Vyuziva se u velmi komplikovanych vyrobnich procesech, kde
vzhledem ke dozitosti problému neni mozné pouZzit Useckové ani Ganttovy diagramy.
Hodnoticim kritériem pro uréeni optiméniho poradi zadévéni je dosazeni minimdlni
prubéZzné doby u vSech vyrobkd, nebo minimalizace prostojt vyrobnich zatizeni
urcenych pro danou vyrobu. K metodam které vychézi z kombinatoriky patéi podle
Tomek — Vavrova (10) napriklad:

Metoda parovani

Ze viech moznych vyrobku se ngjdiive utvoii dvojice. Pro tyto dvojice se hleda
nejvhodnéjSi poradi zadani do vyroby. Stejnym zpisobem se postupuje pro dvojice trojic,
dvojice ctveric vyrobka atd. Nevyhoda této metody spociva v omezeném poctu

zkoumanych kombinaci zadavani vyrobkau.

Metoda jednoduchého vybéru
Z celého souboru vyrobka postupné vybirame ty snejkratSi prabéznou dobou
vyroby. Do poradi jsou fazeny od nejkratsi pribézné doby vyroby po nejdelsi.

Johnsonova metoda
Je uréena pouze pro zadavani poradi vyrobkia na dvou pracovi&tich. Vyrobky
nesmi mit preferované poradi a nesmi dochazet k opakovani operaci, nebo vraceni na

piedchozi operaci.

Metody typu Monte Carlo jsou zaloZené na teorii pravdépodobnosti. Pomoci
téchto metod lze urcit pribliznd ieSeni celé tady jak stochastickych, tak i
deterministickych problému. Pro jegjich pouZziti je tieba mit generétor pseudondhodnych

¢isel. Tato metoda je pouzitelna pouze s pomoci pocitace.
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2.4.5 Optimalizaéni metody

Tyto metody se pouzZivgi k vytvéreni optimaniho designu podnikatelskych
prostor z pohledu hromadné obsluhy, teorie front, planovani kapacit, casovani
zamgstnanca a sluzeb, distribuce alogistiky.

Pri optimalizaci procesu touto metodou je hledano nejoptimanéjsi feSeni, které
ptinese minimalni celkové naklady vSech slozek nakladt ovlivijicich dané teSeni.
Optimal nost reSeni je hodnocena podle ekonomického hlediska.

2.4.6 Linearni programovani

Linedrni programovani je matematicka metoda uréena k feSeni extrémnich dloh
pro nejrazngjsi aplikace.

Pri praktickém pouZiti se vychézi z formulace tzv. ekonomického modelu. To je
vybér a volba problému, jeho nésledné zjednodueni a popis ,,ekonomickou reci“. Musi
reflektovat vyznamné vlastnosti zkoumané problematiky. Nasledné je ekonomicky model
pomoci matematickych prostiedka pieformulovan do matematického modelu. Pomoci
vhodné metody linedrniho programovani je matematicky model spocitdn. Nakonec je
toto matematické feSeni prevedeno spét do oblasti ekonomiky.

Linearni programovani se nej¢astéji pouziva pri operativnim planovani odbytu. Je
pouZitelndi pii uréeni normy spotieby materidlu apod. Tato metoda se da aplikovat také
pii feSeni tzv. dopravniho problému, piredevSim ve vyrobach probihgjicich

v heuzavicenych vyrobnich procesech.

2.4.7 Simulace

Simulace je metoda predstavujici hypoteticky vyvoj zkoumanych jeva ve
zvolenych podminkach. PouZiti je predevSim v pripadech kdy prilisha dozZitost a
komplexnost feSeni Ulohy znemoziuje pouziti analytickych technik. Simula¢ni néstroje
jsou schopné analyzovat a vyhodnocovat chovani mnoha procest v dynamickém pojeti
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¢asu a za neustdle se menicich podminek. Je vyuzitelna pro ovéieni vlastnosti systému,
jesté pred jeho zrealizovanim. At uz k davodim pro¢ nevyzkouSet primo redny systém
patii vysoké naklady na vyrobu a ptipadné zmeény, ¢asova naroc¢nost jednotlivych
pokusi, nebo ohrozeni Zivotu ¢i Zivotniho prostiedi pri nezdareném pokusul.

Pokud chceme né¢jaky systém simulovat, musime nejdiive vytvorit model
systému. Podstatou modelovéni je nahrada zkoumaného systému jeho modelem piesnéji
systémem, ktery ho modeluje. Model se da pritom vytvorit s riznym mnozstvim detail,
tedy presnosti modelu. Mit 100 % piesny model je v mnohych piipadech nemozné, nebo
nepraktické. At uz proto, Ze jeho vytvoreni je ¢asové ndrocné, nebo by byl vysledny
model prilis doZity pro rychlé pocitacove zpracovani. Se stoupgjicim poétem detailt
modelu jeho presnost vzrista stale pomalgji.

Pocitacova simulace umoZzivuje:

provérit feSeni ziskané jinymi metodami,

zahrnout do modelu stochastické a dynamickeé jevy,

Uplny pohled naieSeny systém,

simulovat plan vyroby nanékolik mesica dopredu béhem krétkého casu,

prozkoumat razne varianty reSeni.

Pro tvorbu modelu se da pouZit velké mnozstvi nastroju, ty se déli se do tiech tiid jak
ukazuje tabulka 2.4.

Tabulka 2.4: Nastroje pro tvorbu modelu

Obecné programovaci jazyky - textové prikazy (zdroj. kody)

- vysokéflexibilita
(Pascal, C ++) - potieba zdatného programétora
Simulétory tiidy | - tvorbamodelu ¢éstecné pomoci

(Arena, Quest, AutoMode) GUI + zdroj. kédu

Simulétory tiidy 11 - plné GUI

(ProModel, Witness, Simscript, Simul8) - nizSiflexibilita
- dobravizualizace

- pramérny programator
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2.4.8 Heuristicky pFistup

V nékterych zvl&dtnich pripadech Zadna z predeSlych matematickych metod
nevede k reSeni, nebo feSeni neni uspokojivé. Pro takoveé feSeni je vhodny heuristicky
pristup, ktery spoléhd na to, Ze kli¢ k vysvétleni se najde v pozorovanych jevech
samotnych. Zatina hrubym odhadem, ktery se postupné zpresiuje. ReSeni se hleda
pomoci algoritmu o kterém je mozné se domnivat, Ze vede poZadovanému feSeni. Nejde
to v3ak dokazat exaktni metodou a formulaci. Metoda vychézi z urcitych omezeni
eSeného problému, mezi které mize patiit napriklad zmenSeni plochy uréené pro ieseni.

Vysledné feSeni neni nejoptimalnéjsi, ale pro dany problém miZe byt postacujici.
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2.5 Diagram pri¢in a nasledku

Klasickym nastrojem pro analyzu pri¢in variability procesu je diagram pricin a
nasledku. Diagram pficin a nasledku je ¢asto nazyvan Ishikawiv diagram (protoZe jeho
duchovnim otcem je pan Kaoru Ishikawa ) nebo i diagramem rybi kosti (angl. Fishbone
diagram). Jeho Ucelem je stanoveni nejpravdépodobnéjsi priciny problému, ktery reSime.
Nejcastéji se tento nastroj jakosti pouziva v tymu, kdy jednotlivy ¢lenové tymu pomoci
brainstormingu generuji vSechny mozné, ale i ty mdo pravdépodobné, priciny a

subpiiciny problému, ktery se resi.

PouZti diagramu pFi¢in a nasledku
Kromé kresleni diagramu pii¢in a ndsledku ru¢né na papir, se daji vyuzit i razné
softwarové programy. Nejéastéji vyuzivanym softwarovym programem je Minitab nebo

Visio. N&rt diagramu pomoci programu Visio je naobr 2.6. Hlavu ryby tvori reSeny

Metoda Material Méreni

Problém:

Stroj Délnik Vedeni

Obr. 2.6: Diagram pricin a nasledku
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problém, z ni se tdhne , patei“ na kterou se pomoci Sikmych ¢ar zakoncenych obdéniky

v

delnik,
stroj.

Naslednym krokem je definovani potenciondlnich pticin problému. Ty se jiz
generuji pomoci brainstormingu a vepisuji se k hlavni kategorii. K t¢émto pricindm se
mohou vepisovat i subpriciny, pri¢emz vétSina programi pro tvorbu diagramu pri¢in a
nasledku je umi kredlit az do 6 Urovné. Tolik Urovni se ale nedoporucuje. Vysledny
diagram je poté dosti nepiehledny a tak za rozumnou mez se bézné povazuji 2 Urovné
subpticin. Celkovy pocet pricin a subpticin dosahuje nékolika desitek.

K vyhodnocovéani diagramu pri¢in a nasledku je vhodné vyuzit zase tym. Kazdy
¢len tymu dostane pridéleno napriklad 6 boda. Téchto 6 bodi rozdéli mezi 3 priciny o
kterych se domniva, Ze jsou témi nejpravdépodobnéjSimi pricinami feSeného problému.
Té nepravdépodobnéjsi pridéli 3 body, méné¢ pravdépodobné 2 body a ngméne
pravdépodobné 1 bod. Poté co takto rozdéli body vSichni ¢lenové tymu, se body u
dostali ngvice bodu. Tyto pricin jsou tak nepravdépodobngjSimi pricinami reSeného

problému.
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3 Analyza soucasneé situace v spole¢nosti

V této kapitole je popsana struénd charakteristika firmy XYZ. Je zde provedena
analyza souc¢asného vyrobniho procesu v divizi lisovna ato jako jednoho z prvnich kroku

pii zlepSovani podnikovych procesi.

3.1 Charakteristika spolecnosti

Prakticka ¢ast této prace je reSena ve spolecnosti XYZ. Firma, kterd meziro¢né
roste priblizné o dvanact procent, na podzim dostavi novou skladovou halu a do

modernizace vyroby investuje pies padesat miliona korun.

Cela spolecnost je certifikovana podle:
1SO 9001:2000
SO 14001:2004
OHSAS 18001:1999
ISO/TS 16949:2002

Nastrojarna

Nastrojarna se zabyva navrhem, vyrobou vstiikovacich forem a néstroja.
Vstiikovaci formy jsou urc¢ené predevsim pro dalSi pramyslové podniky. Obsahuje také
dvanécticlenné vyvojové oddéleni které navrhuje vstiikovaci formy. Ddle zgjist'uje
vyrobu vstiikovacich forem na daném vychod¢. V takovém piipadé zgjistuje navrh,
adaptaci, doladéni, garance a také transport.
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Technologicky postup vyroby plasti

Z&ladni vyrobni materidl tvoii plastovy granula do kterého jsou pridany
piimeési jako jsou barviva a plnidla ovlivaujici kvalitu a vzhled. Plastovy
granulét je pod tlakem, vlivem kterého se roztavi, vstriknut do formy, ze
které je po zchlazeni vytlacen ven. Do vylisku je mozné b&hem
vstiikovéni zalisovat dalsi soucast. K dispozici je i pracovisté pro
pokoveni vyliska.

3.2 Pribéh zakazky podnikem

Je zde popsan prubéh zakazky podnikem a to z pohledu cile této préce, tedy
optimalizace toku materidlu. Na obrazku 3.3 je uvedena procesni mapa realizace
zakazky. Jednd se o zjednodusené schéma procesniho diagramu prichodu zakazky

podnikem.

Objednavka ) Expedice
—P Pfijem TPV Nakup — Vyroba > Sklad

Obr. 3.3: Procesni mapa realizace zakazky

V nasleduyjicim textu je podrobngji rozepsdn obsah jednotlivych procest a
¢innosti ze kterych se sklada prabeh zakézky podnikem. Jsou jimi:

Pi‘ijem objednévky
Referent prodeje pri prijmu objednavky piekontroluje, zda obsahuje veskeré
poZadované Udaje, v pripadé Ze tomu tak neni, tak je po konzultacich se zakaznikem
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doplni a poté objednavce pritadi interni ¢ido. Zkontroluje udavanou cenu, druh

vyrobku,mnozstvi, datum pfijeti, pozadovany termin spinéni a zadé objednévku do HoC.

Posouzeni kapacitnich moznosti
Referent pldnovéni provéri prostiednictvim plédnovate vyroby, jestli je k dispozici
potiebna vyrobni kapacita. V piipadé, Ze vyroba nedisponuje dostatecnou kapacitou,

konzultuje tuto skutecnost se zékaznikem.

Posouzeni aktudlnosti vzorku
Pracovnika technické kontroly ovéri aktualnost vzorku. Pokud aktudlni vzorek
neni k dispozici, obstarasi ho u zékaznika.

Zpracovani a potvrzeni objednavky dle poZzadavkii zakaznika

Nasleduje potvrzeni objednavky. Referent prodeje zada také ¢as, do kdy musi
hotové vyrobky byt vyexpedovany. Vytvori kupni smlouvu, ktera je uréena pouze pro
interni ucely. V pripadé malych zakazek podepise objednavku a zadle ji zakaznikovy.

Zajisteni aktualni dokumentace
Mistr lisovny zjisti, zda ma pro readizaci piidusné zakazky vSechnu patiicnou a
aktualni dokumentaci. Mistr lisovny je zodpovédny i za zptusobilost pracovniki k vyrobe

oné zakéazky.
Vyména formy

Setizovat vyzvedne formu ze skladu a zjisti, zda je k dispozici posledni vyhoz na
forme (posledni vylisek po minulém lisovani). Nasazeni néstroje provede podle postupu

pro sefizovace.

Schvaleni kvality vyrobku
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Smenovy kontrolor provede kontrolu dle aktuaniho technologickéno postupu.
Pokud je poZadavek na provedeni dalSiho zkouSeni pomoci kalibra, protikusi, provede i
toto.

Odpovida wlisek referenénimu vzorku ?
Neodpovidali dilec referencnimu vzorku, nahlasi sménovy kontrolor sefizovali

chybu, kteraje nadaném dilci.

Zahajeni vyroby
Mistr preda operétorovi pracovisté, ten musi byt sezndamen stechnologickym
postupem, aby jef mohl obsluhovat. Ve vyrobnim piikazu podepiSe prevzeti pracoviste.

Baleni vyliskii
Zpasob baleni se 1iSi podle druht vyrobki a podle pozadavkt zékaznika
MoZnosti baleni vylisk:
papirové kartony
plastové piepravky
kovové piepravky
specidni obaly — majetek zékaznika

Kontrola dle technologického postupu
Operétor musi po precteni pracovniho postupu dodrzovat kontrolu dili a dbét na

to, aby byly vyrabény produkty ve stanovené kvalité
Priprava palet pro manipulaci

Vazny odebira palety svylisky od lisii a podle technologickych postupt pripravi
palety k expedici. Pokud jsou uréeny pro divizi kuchynské pristroje, opatii ji pouze

hornim vikem, aby se pii manipulaci vyrobky neposkodily.

Piresun palet do centréiniho skladu
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Kazdych 30 minut prevézi nakladni auto palety z meziskladu do centrdniho
skladu. Maximalni pocet palet je dvanact. Vazny nalozi palety do vozu.

Expedice

Z centraniho skladu se zasilky pievazi k zakaznikovi.

3.3 Popis ¢innosti vazného

Jsou zde popsany pracovni ¢innosti vazného a to z pohledu cile této préace. Tedy

optimalizace toku materialu.

Nakladani palet z nakladaciho prostoru na nakladni auto
V piipadé, Ze je k nakladacimu prostoru pristaveno auto pro pievoz vyliska

z lisovny plasti do centrdniho skladu, nalozi vézny pripravené pal ety do tohoto vozu.

Odvoz wiiskii od lisi
Pokud je u lisu pripravena plna paleta vyliska, vazny ji preveze do mista urceni.

Jestlize je paleta urcend pro divizi D3, pieveze tuto paletu do D3.
Jestlize je uréena pro montéz, preveze ji k monté&znimu pracovisti.
Pokud jsou vylisky uréeny pro centralni sklad, tak v piipadé kleci Grupo je rovnou
pieveze k nakladacimu prostoru. Pokud se jedna o vylisky na dievénych paletach, musi
je ngjprve zabalit.
Baleni dievénych palet s papirovymi paletami probiha nasledovné:

nejprve paletu zaveze k ru¢nimu paskovacimu stroji

z prostoru kde jsou balici materidly si donese viko, rohy afolii

ty nasadi na paletu a na rucnim paskovacim stroji ji opaskuje s papirovou

pal etou

nasledujici ¢innosti jsou stejné jako u baleni vyliska bez papirove palety
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Baleni dievénych palet bez papirove palety:
pal etu odstavi u automatického paskovaciho stroje
na pal etu nasadi fdlii, rohy aviko
dal§i ¢innosti jsou stejnéi pro vylisky s papirovou paletou
z prostoru automatického paskovaciho stroje odveze zapaskovanou paletu
na bok
do prostoru automatického péskovaciho stroje naveze nezapaskovanou
paletu anechaji opaskovat
mezitim zapaskovanou paletu odveze na balici stroj kde ji necha zabalit do
félie
nez se paleta zabali provede z&pis
poté paletu pieveze do nakléadaciho prostoru

Navezeni baliciho materidlu k lisu

Na popud lisaie naveze potiebny balici materid k danému lisu.

Predchozi popis ¢innosti véZzného je prehledné znazornén na obr.3.8, kde je

uveden zakladni vyvojovy diagram pracovnich ¢innosti vazného.
Pro vypocty v nésledujici ¢asti této préce byli naméieny casy neékterych ¢innosti

vézného. Jedna se o rychlost prevozu palet po trase mezi automatickym paskovacim

strojem abalicim strojem. Déle pak mezi balicim strojem a nakladacim prostorem.
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Jarosav Cermék
Je u nakladaciho ANO
prostoru nakladni
y
Nakladani palet z
Je u lisu pina ANO nakladaciho
paleta? prostoru na
nékladni auto
NE
Jsou vylisky uréeny
e tfeba Kk lis y N
ANO

pivést paletu a Jsou vylisky uréene

prepravky? pro montaz?
NE y
Naveze potfebny Zaveze paletu do Zaveze vylisky k
material k lisu D3 montazi
Drevéna +

Kovova klec

Na jaké paletd jsouNPapirova paleta

vylisky?

Drevéna Nasadi folii, rohy a
paleta viko
Nasadi folii, rohy a +

viko
Odveze paletu k
ruéni paskovacce

a zapéaskuje
J
A

Odveze paletu k
automatickému
paskovacimu stroji

y

Odveze paletu k
balicimu stroji a
zabali

Odveze paletu k
nakladaci rampé

Obr. 3.8: Procesni diagram vazného
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3.4 Popis ¢innosti hmotaie

V nadedyjici ¢asti jsou struéné popsany ¢innosti, které vykonava vazny béhem
své smeny. Na obr. 3.9 je zobrazen procesni diagram ¢innosti hmotaie. Na kazdé sméng
jsou pritomni dva vazni, kteri maji lisovnu rozdélenou na polovinu, podle prostiedni

cesty. Jgjich cinnosti jsou také stejné a v dal Sim textu nejsou rozliSovani.

Zjisténi druhu materiéliz na danou smeénu
Hmotat pii nastoupeni na sménu si Zjisti na z&kladé operativniho denniho planu a
podle vyrobniho prikazu, jaky materid v pribéhu jeho smeény bude potieba .

V¢asné zajisténi suSeni
Pokud je nutné materidl susit zgjisti jeho véasné nasypani do susky v potiebném

mnoZzstvi podle technol ogického postupu suseni.

Doplnéni hmoty do lisu

Pokud je tieba doplnit hmotu do lisu, doplni ji. V piipadé, Ze se jedna o hmotu
kterou je tieba susit, nasype je do lisu ze susicky. Pokud se jedna a skupinu hmot PC,
PA-6, PBT, vsype do lisu pouze mnoZzstvi, které lis spotiebuje za dvé hodiny.

Jestlize hmotu neni tieba susit aje v baleni oktabin (1000 kg) nebo bigbag (> 100
kg), naveze celé toto baleni k lisu avloZi do néj nasavaci hadici.

Je-li hmota v 25 kilovych pytlich, presype tyto pytle do zasobniku. Pokud lis
neumi piimichat barvivo sdm, michani hmoty zajist'uje hmotai' na stanovi&ti hmotaie, kde
ma k tomu ur¢enou véhu, a piipadné velkych objema hmoty i michacku a poté aZ vsype

hmotu do lisu.
Cigeni lisu

Pred vymeénou formy provede vycisténi lisu a odstaveni predtim pouzivaného

material u.
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Cigeni filtru
KdyZ v priabéhu sménu nedojde ke zmeéné formy nalise atim i jeho vycisténi tak
hmotai vycisti filtr vlise. K lisu si pfinese ¢isty filtr stejného typu a vymeéni jg za

Spinavy, ten poté vycisti.
Navezeni nové hmoty

Po vymeéné formy, nebo lisovani vylisku jiné barvy, vycisti hmotar lis a naveze

k lisu novou hmotu.
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y
Zjisti jaky material
bude v pribéhu
smény potfeba
Zajisti véasné
susenf
Je tfeba doplnit ANO
hmotu W
NE Je hmotu tfeba
susit?
ANO e hmota ANO
baleni oktabin,
bigbag
A Vsype do lisu
Navgze % A Nasype hmotu do Vsyp(g_t]motu = hmotu ze susicky
baleni a nasadi ) p susicky do '
< zésobniku 7 i na 2 hodiny
nasavani zéasobniku i
lisovani
| | | |
Je tfeba lis ANO
vycistit?
NE Vycisti lis
aBLvlde lis v NE
prib&hu smény
vycistén?
ANO
Vycisti filtr
Je tfeba ANO
dodat do lisu
ovou hmot,
Naveze
NE pozadovany druh
hmoty

Obr. 3.9: Procesni diagram hmotare
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3.5 Shrnuti nedostatka soué¢asného stavu

Jiz od samotného zaloZeni podniku dochézi k neustdlému rozSifovani divize
Lisovna platd. To sebou piindSi i celou fadu problémi. PredevSim postupnym
pridavanim lisi dochazi ke zménam toku materidlu a jeho prodluzovani. Tim dochézi ke
zvySovani ¢asové naro¢nosti jednotlivych ¢innosti manipulagnich pracovniki.

Je tieba nal ézt takova opatieni, ktera zkréti manipulacni doby materidlu a vylisku.
To setyka profesi v&Zného a hmotaie. Pricemz vazny mé na starosti manipulaci s vylisky
ajejich baleni. Hmotar zabezpecuje hmotu pro lisy.

Pfi  hledani potenciondlnich moznosti vedoucich k efektivnimu zkréceni
manipulaénich dob, jsem vyuzil Ishikawuv diagram pric¢in a nasedki. Nasledkem v
tomto klasickém néstroji analyzy pficin variability procesu jsem zvolil piiliS dlouhé

manipulaéni doby. Jeho priciny a subpriciny jsem postupné generova pii analyze

v

rozmisténi,
organizace,

vylisek (vyrobek ),
manipulagni technika,

pouzité technologie.

Doplnénim subpticin problému jsem vytvoril Ishikawiv diagram znazornény na obr.
3.10.

Vyhodnoceni Ishikawova diagramu probihalo formou konzultace svedoucim
lisovny, v&Znym a hmotarem. PricemZz v&Zny a hmotai se zabyvali potencionanimi
pricinami  souvisgicimi pifedevSiim sjeich pracovnimi  ¢innostmi.  Postupnym
zvazovanim vsech pricin problému, bylo vybrano pét pricin, které podle jiz zminénych
pracovniki skryvali negjvétsi potencidl pro odstranéni, nebo alespon eliminaci problému
sdlouhymi manipulacnimi dobami. Identifikované priciny jsou uvedeny v nésledujici
podkapitole jako prileZitosti.
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3.5.1 SW.O.T. analyza

Pro poznani organizacniho prostiedi a vnitinich moznosti podniku jsem pouZzil
SW.O.T. andyzu. Je zaméiena na dany problém dlouhych manipulaénich ¢ash
smateridlem a vylisky v lisovné plastt. Jgi prileZitosti obsahuji identifikované priciny
Ishikawovym diagramem. Dalsi tfi oblasti SW.O.T analyzy se vztahuji k prabéhu a
vysedku reSeni prileZitosti.

Silné stranky

ochota vedeni podniku naslouchat
ochota vedeni podniku pro zmeény

zkuSenosti zamgstnanci

Slabé stranky

malo volného mistav lisovné plasti
vysoké néklady na premisténi list
slozitost ru¢niho baleni palet
proménliva vyroba

gasté vzorkovani forem

Prilezitodti
zmeénarozmisténi balicich pracovist
umisténi zasobnika na hmotu
velikost zasobnika na hmotu
planovani

Hrozby

ohrozZeni plynulosti vyroby béhem realizace zmén
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4 Navrh zlepseni

V této ¢ésti jsou reSeny prileZitosti ke zlepSeni soucastné situace v lisovné plastu.
Podle predchozi analyzy pomoci |shikawova diagramu se jednd o:

zménarozmisténi balicich pracovist,
umisténi zasobnikt na hmotu,
velikost zasobnikt na hmotu,

planovani.

Pro feSeni téchto prileZitosti byla pouzita vyrobni data za jeden bézny tyden. Konkrétné
se jednalo o obdobi od 22.2 — 28.2.2008. Data byla ziskana z raznych databazi firemniho

informacniho systému a zkompletovana.
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4.1 Rozmisténi balicich pracovist’

Mezi pracovisté, kterd jsou soucésti procesu baleni vyliski uréenych pro centralni
sklad, patii ru¢ni paskovaci stroj, automaticky paskovaci stroj a balici stroj. Pro analyzu
soucastného rozmisténi a navrh nového rozmisténi balicich pracovid’, byl zvolen
Sankeyuv diagram. Davodem je piedevSim malé mnozstvi moznosti nového rozmisténi
balicich pracovist’ ( mao vhodnych a volnych prostor ) a specifické poZzadavky na
prostor kolem téchto pracovidt, které jsou obtizné deklarovatelné, napt. pro pocitacové
zpracovani. Sankeyuv diagram umozZnuje piehledné zndzornéni soucastné situace
materid ovych tokd. Tim jiz nabizi naméty pro nove rozmisténi balicich pracovist.

Po analyze manipulacnich tras obr. 1. bylo zisténo, Ze jgich rozmisténi je
Vv rozporu se zésadami optiménich toka materidu. Konkrétné se jedné o vraceni, kiizeni
manipulacnich tras a vzddenost pracovisté od hlavniho toku materidlu. K tomuto rozporu
doslo rozStrovanim vyroby a tedy postupnym pridavanim lisi a zménou stanovisté
nakléadaci rampy.

Nakladaci rampa byla presunuta z divodu zvySeni bezpecnosti pii nakladéani,
jelikoz prostorem v pavodnim umisténi se pohybovali i jini zaméstnanci sméiujici do
lisovny ze sousedni budovy firmy. V zimnim obdobi se jednalo také o razantni snizeni
teploty ve velké ¢ésti lisovny pii otevieni dveri pri nakladani. Zména umisténi nakladaci
rampy vedla ke zméné toku hotovych vyrobka a prodiouzZeni jejich trasy.

Naklady na premisténi balicich pracovist’ jsou uvedeny v Tabulce 4.1 NejvySSi
naklady jsou na premisténi automatického paskovaciho stroje, protoze je zabetonovany

do podiahy. Nejjednodussi je premisténi ru¢niho paskovaciho stroje, jelikoz je mobilni.

Tabulka 4.1: Naklady na prremisteni balicich pracovis?

Cislo pracovidté | Nézev pracovidte Naklady na premisténi [K¢]
1 Automaticky paskovaci stroj 55000
2 Ru¢ni paskovaci stroj 0
3 Balici stroj 5000
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Nové umisténi pracovi&® musi byt v technologickém sledu baleni vyrobka a co
neiblize k hlavni trase. Automaticka a rucni paskovaci stroj musi byt umistény v
bezprostiedni blizkosti. V pripadé, Ze jsou vylisky umistény na papirové (tydné cca. 100
ks.) a nebo jen dievéné paeté ( tydné zhruba 1400 ks.), musi se nejdiive na vylisky dét
folie, rohy a viko. Je tedy nezbytné aby u pracovisté automatického a ruc¢niho
paskovaciho stroje byl prostor pro sklad téchto balicich materidt. Po piedchozi anayze
pomoci Sankeyova diagramu ( obr. 4.1 ) se jako nejvhodngjSi prostor pro umisténi
balicich pracovi&t jevi volné misto vedle lisu ¢. 70. Tim je zaruc¢ené, Ze se vSechny balici

pracovisté budou nachazet v bezprostiedni blizkosti hlavniho toku materialu.

= |AlE=) e
@
=4 ]
ENGEL DUO 90 55 . S L
K e, :
& g
<] E]
lickal
100% kontrola
Ruémp:sk_ ooooo
stroj %
ENGEL DUO 7! 70 (o] :
POKOVOVACI
LINKA KARTONY (|| /> & g
s | E 82
N/ =
XXX 3-F
— = -
i
REGALY NA HMOTU il
- 2
e mmmz - B

Vylisky na dfevénych paletach do

——— 11asa Vylisku na drevénych + papirovych
Autom. paskovaciho stroje

paletach do Autom. paskovaciho stroje

Vylisky na dfevénych + papirovych — 11252 VYliskU na dievénych a dievénych

paletach do ruéniho paskovaciho stroje + papirovych paletach do balicky
Trasa pro balici material od ruéniho Trasa vylisku na dfevénych a dfevénych
paskovaciho stroje + papirovych paletach k nakladaci rampé

Trasa s balicim materidlem k
ruénimu paskovacimu stroji

Obr. 4.1: Sankeyiiv diagram puvodni varianty rozmisteni balicich pracovis’
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Pro vypocet ¢asove Uspory pii premisténi balicich pracovist’ nebyli do vypoctu
zahrnuty celé trasy svozu vyliskt ani ¢asy potiebné na obsluhu balicich zatizeni. Tyto
¢asy jsou ve staré a nové varianté rozmisténi balicich pracovist’ stgjné a pii vypoctu
casové Uspory by se navzgem odecetli. Tim by se tyto ¢asy nijak neprojevily ve
vysledné ¢asové uspore. Dale sem nebyly zahrnuty manipulacni trasy pro svoz vyliski
uréenych pro divizi D3 a vyliska prepravovanych v klecich Grupo. Nejsou zde zahrnuty
ani trasy pro prepravu vyliska mezi lisy a monté&Znimi pracovisti. Je to zapii¢inéno tim,
Ze vSechny vySe uvedené manipulace svylisky nevyuzivagji balici pracovisté a dae
feSend problematika se jich tedy netyka

Pro teSeni bylo nutné uvazovat varianty:

svozu vyliska na dievénych paletach bez papirové palety,

svozu vyliska na dievénych paletach s papirovou paletou.

UvaZovat tyto dvé varianty ieSeni je nutné z divodu rozdilné technologie baleni. Pri
baleni vylisk na dievénych paletach s papirovou paletou je navic pouZzit ruéni paskovaci
stroj, kterym se paskuji vylisky k papirové paleté. Poté jsou jesté na automatickém
paskovacim stroji zapéskované i k dievéné paeté. Tim je manipulacni trasa ¢astecné
rozdilna od manipulacni trasy pro svoz vyliski pouze na dievénych paletéch. Tato
situace je dobie patrna z obr. 4.1.

V tabulce 4.2 jsou uvedeny délky tras a ¢asy pro svoz palet bez papirové palety
uréenych pro centrdni sklad. Trasy svozu vyliski zatingji od boda A, B nebo C.
Celkovy ¢as je vypocitan pro mnozstvi palet za dany tyden z Prilohy G.

Celkovy cas potiebny pro pievoz vyliska z po¢atecniho bodu pies vSechna balici
pracoviste, patiicich do technologického postupu baleni, k nakladaci rampé je

(4.1)

kde tc je celkovy cas potiebny pro prevoz vyliska z poc¢atecniho bodu pies vechna
balici pracovi&té pro jednu paletu,
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Sc celkova délkatrasy od po¢atecniho bodu pres vsechny balici pracovisté
k nakladaci rampg,

Vy rychlost hmotare v m/s,

index b dievéné palety bez papirové palety,

index s staravarianta,

index A trasaz bodu A.

Celkovy cas potiebny pro svoz vyliski z po¢étecniho bodu pies vSechna balici

pracoviste, patiici do technologického postupu baleni, k nakladaci rampé je zatyden

(teren °N,) _ (58,62>693)
t = Newa T TTAS W95 =11,28 hod , 4.2
cibsh 3600 3600 L (42

kde tcije celkovy ¢as potiebny pro svoz vyliski z poc¢atecniho bodu pies vSechna
balici pracovi&té pro tydenni mnozZstvi palet,
Na pocet palet zatyden odvezenych z bodu A.

Celkovy ¢as pro vSechny trasy je

tepme = tupen T tupe +lape = 11,28 +11,83+11,62 = 34,73 hod . (4.3

V tabulce 4.3 je uvedena obdoba tabulky 4.2, avsak jedna se o dievéné palety i s
papirovymi paletami, které v technologii baleni navic pouZzivaji ru¢ni paskovaci stroj.
Podstatnou roli zde sehrava také umisténi materidu pro baleni, tedy fdlie, rohy a viko.
Ty se nachazi u automatického péskovaciho zafizeni a vazny pied pouzitim ruéniho

paskovaciho stroje si pro né musi zajit. Na obrazku 4.1 je uveden Sankeyav diagram,
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Tabulka 4.2: Délka tras vazného pro svoz palet urcenych do centralniho skladu (bez

papirove palety)
Trasa za¢ingjici od bodu: A B C
Pocet palet Ny [ks)] 693 559 498
Trasak aut. paskovacce [m] 0,00 19,54 28,18
Trasa aut. paskovacka— balicka[m] 23,60 23,60 23,60
Trasa balicka— nakladaci rampa[m] 41,54 41,54 41,54
Trasa celkem scps [M] 65,13 84,67 93,31
Cas celkem teps [S] 58,62 76,20 83,98
Cas celkem za tyden tems [hod] 11,28 11,83 11,62
Celkovy ¢as pro vsechny trasy tcpsasc [hod] 34,73

ktery znazoriuje toky materidlu se soucasnym uspoiadanim balicich pracovist.
Nejsou zde zakredené svozy vyliskt urcenych pro divizi D3 a vylisku které jsou baleny
do kleci Grupo.

Tabulka 4.3: Délka tras vazného pro svoz palet urcenych do centralniho skladu (s

papirovou paletou)

Trasa zacingjici od bodu: A B C
Pocet palet N, [ks] 31 29 40
Trasak ruéni paskovacce [m] 28,18 19,53 10,89
Trasapro vika[m] 0,00 11,52 | 39,69
Trasarucni paskovacka — automaticka paskovacka[m] | 28,18 28,18 28,18
Trasa aut. paskovacka — balicka[m] 22,73 22,73 22,73
Trasa bali¢ka— naklédaci rampa[m] 4154 | 4154 | 4154
Trasa celkem Scps [M] 120,62 | 123,50 | 143,03
Cas celkem teps [9] 108,56 | 111,15 | 128,73
Cas celkem za tyden teyps [hod] 0,93 0,90 1,43
Celkovy ¢as pro vsechny trasy tcpsasc [hod] 3,26
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Noveé rozmisténi balicich pracovist je zndzornéno na obrézku 4.2, kde jsou rovnéz
zachyceny toky materiau. Presunuty byli vSechny tii pracovisté ataké se zmeénila poloha
zasobniku na balici materid. Ten se ted’ nachézi v bezprostiedni blizkosti automatického
i rucniho baliciho stroje. Z davoda minimaniho volného prostoru se pro nové rozmisténi
balicich pracovist’ nedalo zgjistit jgjich rozmisténi v technologickém sledu. Tento fakt ale
nezpuasobuije nijak vyrazné prodlouZeni tras diky bezprostiedni blizkosti vSech pracovist.
V tabulce 4.4 jsou uvedeny manipulacni doby pro nové rozmisténi balicich pracovist'.

Tabulka 4.4: Délka tras vazného pro svoz palet urcenych do centrélniho skladu pro nové
umisteni balicich pracovi&’ (bez papirove pal ety)

Trasa zacingjici od bodu: A B C
Pocet palet N, [Kks] 693 559 498
Trasak aut. paskovacce [m] 19,53 13,77 21,41
Trasa aut. paskovacka — balicka[m] 3,00 3,00 3,00
Trasa balicka— nakladaci rampa[m] 26,38 26,38 26,38
Trasa celkem scpn [M] 48,92 43,16 50,80
Cas celkem tcpn [9] 44,03 38,84 45,72
Cas celkem za tyden tepn [hod] 8,47 6,03 6,32
Celkovy ¢as pro vSechny trasy tcpnasc [hod] 20,83
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Manipulaéni doby nového rozmisténi balicich pracovi& pro svozu palet

pouZivgjici i papirové palety jsou uvedeny v tabulce 4.5. Celkovy manipulacni ¢as se
oproti pavodni varianté zkrétil o 60 %.

DAL UT Wi

= g |a B 1
W
= 1l Hid
®_|ENGEL DUO 90 55 8 S
— el P8
. ;2
‘- |
ENGEL DUO 7 70 | — :
POKOVOVACI
e ool S
K7 wroeu ||| & 5 :‘é
FIXKIRIX 2

REGALY NA HMOTU

NLOWH YN ATYO3d

Q0
o 0| ] i

Vylisky na dfevénych paletach do

Trasa vylisku na dievénych + papirovych
Autom. paskovaciho stroje

paletach do Autom. paskovaciho stroje
Vylisky na dfevénych + papirovych

—— T1asa Vylisk( na dievénych a dievénych
paletach do ruéniho paskovaciho stroje

+ papirovych paletach do balicky
Trasa pro balici material od ruéniho

Trasa vyliskli na dfevénych a dievénych
paskovaciho stroje

+ papirovych paletach k nakladaci rampé
Trasa s balicim materialem k
ruénimu paskovacimu stroji

Obr. 4.2: Sankeyuv diagram pro nové rozmisteni balicich pracovis’
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Tab. 4.5: Délka tras vazného pro svoz palet urcenych do centralniho skladu (s papirovou

pal etou)

Trasa zagingjici od bodu: A B C
Pocet palet N, [ks] 31 29 40
Trasak ru¢ni paskovacce [m] 1945 | 13,69 | 22,33
Trasapro vika[m] 1,00 1,00 1,00
Trasarucéni paskovacka — automaticka paskovacka [m] 2,00 2,00 2,00
Trasa aut. paskovacka — balicka[m] 3,00 3,00 3,00
Trasa balicka— nakladaci rampa [m] 26,38 | 26,38 | 26,38
Trasa celkem Scpn [M] 51,84 | 46,08 | 54,72
Cas celkem tepn [ 46,65 | 41,47 | 49,25
Cas celkem za tyden tcypn [hod] 0,40 0,33 0,55
Celkovy ¢as pro vSechny trasy tcpnasc [hod] 1,28

Casova Usporamezi starou a novou variantou rozmisténi balicich pracovi& zatyden je

ty = tepsc - togmee = 3473- 20,83=13,90 hod . (4.4)

Usporazarok v Korunéch je

Ug =t, <, XN, =13,9552 X150 =108448,26 K¢ , (4.5)

kde Ugrjsouroéni uspory v Korunéch,

N, pramérné mzdove naklady na vazného za hodinu.

Na obrézku 4.2 je zndzornéno nové rozmisténi balicich pracovist. Jsou zde
zakreslené také materidové toky. Uspora ¢asu vznikla premisténim balicich pracovi&’ je
uvedena v tabulce 4.6. Rocni Uspora ¢ini 123 872,84 K¢, pricemz v prvnim roce bude po

odecteni nakladi na premisténi pracovist’ ve vys 60 000 K¢ Uspora ¢init 63 872,84 K.
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Tabulka 4.6: Uspora vznikla zménou rozmistenim balicich pracovig’

Bez papirové palety | Spapirovou paletou| Celkem
Cas zatyden t; [hod] 13,90 1,98 15,88
Cas zasménu [min] 59,59 8,48 68,06
Usporazarok Ug [K¢] 108448,26 15424,58 123872,84
Uspora za prvni rok [K¢] 63872,84

PrevaZznou ¢ast Uspory ¢asu u nového rozmisténi balicich pracovist vznikne
svozem vyliski pouze na dievénych paletach. Celkové Uspora ¢asu pro kazdého vazného
¢ini 4,93 %.

Pracovni postup se u noveé varianty rozmisténi balicich pracovist’ obr. 4.2 mirn¢
zmeéni. Novy postup je nasledujici. Po prijezdu vazného svylisky nanezabalené paleté
k balicim pracovi&im, tuto paletu s vylisky odstavi pred ru¢nim paskovacim strojem.
Vezme paletu, kterd stoji pred automatickym paskovacim strojem a je jiZz zapaskovana.
Tuto paletu preveze na balicku a necha ji obalovat. Mezitim se vréti k odstavené paleté
pied ruénim paskovacim strojem a pokud je také na papirové paleté zapaskuje ji na
ruénim pracovisti. Poté, nebo v piipadé Ze neni na papirové paleté, ji pieveze
k automatickému paskovacimu stroji a necha ji zapaskovat. Vréti se k paleté, ktera se na
bali¢ce balila do folie, provede jgi zapis do seditu evidence palet a odveze ji k nakladaci
rampé. Poté jede k lisim pro dalSi vylisky acely proces se opakuje.
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4.2 Velikost zasobnikd na hmotu

V této ¢asti jsou popsany varianty na zkraceni dlouhych manipulacnich dob
hmotare. Rozmisténi vSech lisi na Lisovné plasta je patrné z Prilohy F. Pfi ndvrhu byli

zvazovény nésledujici moznosti:

centré ni nasavani

névrh velikosti zasobnikd na hmotu

Centréalni nasavani

Tato technologie se pouziva pro rozvod hmoty zjednoho centrdniho mista ke
vdem lisaim. Uspora by spocivala v rozvézeni hmoty hmotarem k jednotlivym lisim.
Celkové naklady na pofizeni a zprovoznéni centraniho nasavani jsou odhadnuty na
30000 000 K¢. Uspora by spogivala v nutnosti chodit k listm a dosypéavat do nich
hmotu. To je ale pouze mala ¢ést z ¢innosti, které ma hmotai na starosti. Velkou ¢ast
tvori cisteni lisi. Presto Ize jako pocéatecni propocet uvaZzovat Usporu ve mzdovych
nakladech na dva hmotate po dobu péti let. Ta se rovna
U =2xX24xX365>5X50 =13140000 K¢ . Z nasleduji Uvahy je patrné, Ze ani pii zapoditani
veskerého pracovniho ¢asu hmotaie by vzniklé Gspory nepokryly investici do centralniho
nasavani. Proto nadéle jiZ tato varianta nebude uvaZzovana.

Navrh velikosti zasobnikiz na hmotu

Hmota je dodavana ve trech variantdch baleni, uvedenych v tabulce 4.7.
Nedostatecny objem baleni materidlu a jeho nemoznost nasavani hmoty ptimo
z dodavaného baleni je u 25 kilovych pytlt. Ty jsou proto presypany do popelnic, které
jsou dole upraveny otvorem pro nasdvani hmoty lisem. Popelnice se pouzivaji 120 litrové
ak dispozici jsou v soucasnosti i téi 220 litrové popelnice.
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Tabulka 4.7: Piehled dodavanych baleni hmoty
Typ baeni | Nasavani hmoty piimo z baleni | Kapacita[kg]
Oktabin ANO 1000
Big bag ANO > 100
25 kg pytle NE 25

Pred zapocetim vybéru jiného vhodného typu zasobniku, je tieba stanovit kritéria,

kterd musi novy typ zasobniku splfiovat. Bylaidentifikovana nasledujici kritéria:

jednoducha manipulace ( Uchyty,...),
mobilnost ( kolecka),

nizka hmotnost,

moznost uzavieni,

vyska nasypaciho otvoru max. 120 centimetra,
zaoblené rohy pro snadné ¢igténi

pevné a hladkeé vnitini stény.

Vhodné typy popelnic se zékladnimi parametry jsou uvedeny v tabulce 4.8.
Krom¢ dvou v soucasnosti uzivanych typi, byl do tabulky 4.8 piidan i typ MGB 340,

ktery je ze stejné typove fady, ale s vétSim objemem a spliiuje vySe uvedena kritéria

Tabulka 4.8: Vybrané typy popelnic, Zdroj: cerpano zKTECH (12)

Typ Objem Hmotnost Kapacita C Horni okraj Cena
[1] [ka] [ka] [mm] [K¢]
MGB 120 120 11 50 870 810
MGB 240 240 16 125 990 1025
MGB 340 340 23 175 1000 1990
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V nadedujici ¢ésti je proveden vypocet, pii kterém je nahrazen zasobnik typu
MGB 120 novym zésobnikem typu MGB 340. Pro vypocet jsou pouZity hodnoty
z Prilohy H, ze které jsou vybrany polozky materidlu scelkovou tydenni spotiebou
hmoty vysSi nez 200 kg. To dava predpoklad, Ze zvétSeni kapacity zasobniku zkréti
manipulacéni doby. Tedy ¢as, ktery Hmotai za sménu spotiebuje chozenim k zasobniku
zdavodu jeho doplnéni. Nasledujici vypocéty se tykai pouze hmoty baené v 25
kilogramovych pytlich. Vypocet se také netyka skupin plasti PC, PBT, PA-6. Ty se musi
dosypavani do lisu po mensich davkach po vysuseni hmoty z dtivodu rychlého zvySovani
vihkosti hmoty.

Ukézka dosazeni do vztaht je pro polozku hmoty ¢. 9414200. Nejprve je nutné
spocitat pocet doplnéni D120 pro zasobnik typu MGB 120, ten je uréen vztahem

S _ 602 (4.6)
kde Dixje pocet doplnéni zasobniku typu MGB 120 za dany tyden,
Cio kapacita zasobniku MGB 120,

S celkova spotieba hmoty za tyden.

Nasledné je vypocitan pocet doplnéni Dsso pro zasobnik typu MGB 340, ten je

uréen obdobnym vztahem, tedy

S 602 _ (4.7)

kde Daypje pocet doplnéni zasobniku typu MGB 340 za dany tyden,
Cao kapacita zédsobniku MGB 340.
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Uspora ¢asu za sménu je dana vztahem

&(Dlzo >G) - (D340 >S) 9 5412 >69) B (3’4 >89) 0

& 1000 0t & 1000 e
v : 55 :
¢ 5 & i
Ug, = = =0,60 min ,
sPh 14 14 (4.8

kde Usje Usporacasuzasmeénu,
% rychlost chtize hmotaie,
S délkatrasy od stanovisté hmotare k lisu a zpét.

Uspora nékladi za jeden rok vznikla nahrazenim zésobniku MGB 120
zasobnikem HGB 340 je potom

Usong>ng >Ny _ 064462450 _, oo - | (4.9)
60 60

Ugen =

kde Ugrje Usporandkladi zajeden rok vznikld nahrazenim zasobniku MGB 120
zasobnikem HGB 340 Uspora ¢asu za sménu,
Nv  hodinové mzdové ndklady na hmotare,
Ns pocet smeén zatyden,

NR pocet tydna v roce.

Vysledky vypocéta pro polozky hmoty bez michani a suSeni jsou uvedeny
v tabulce 4.9. Jsou zde také zvyraznény hodnoty rocnich Gspor Ug, které prevy3uji
néklady na potizeni popelnice typu MGB 340 uvedenych v tabulce 4.8.
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Tabulka 4.9: Propocet uspor pro polozky hmoty bez michani a suSeni

C. | Polozka | Celk. | Spotieba| Poget Pocet | Délka | Uspora | Uspora
lisu| hmota | spo- za doplnéni | doplnéni | trasy | ¢asuza | zarok

treba | hodinu pro pro [m] sménu | [K¢]

[kq] [ka] MGB MGB [min]

120 340
Ph S S D120 Daso S Us Ur

35 | 9414200 | 602 7,5 12,0 34 89 0,60 | 1088
52 | 9591010 | 2318 | 36,0 46,4 13,2 53 1,37 | 2487
39 | 9886010 | 791 38,2 15,8 4,5 118 1,04 1886
63 | 9901000 | 920 20,3 18,4 53 107 1,10 1999
71 | 10039000 | 802 46,2 16,0 4,6 142 1,27 | 2310
51 | 20081000 | 3385 63,3 67,7 19,3 123 4,62 8 406
80 | 20122000 | 3390 | 115,7 67,8 19,4 160 6,05 | 11007

Vypocet ro¢nich uspor pro polozky hmoty s primési a bez suSeni byl proveden také podle
vztahu (4.6) — (4.9). Vysedky jsou uvedeny v tabulce 4.10.
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Tabulka 4.10: Propocet tspor pro poloZky hmoty s primesi a bez suSeni
Cido| Polozka | Celk. Spo- Pocet | Pocet | Dé- | Uspora | Uspo-

lisu hmota spo- tieba | doplnéni | dopln¢ | ka | casuza ra

treba za pro nipro | trasy | sménu | zarok
[ka] hodinu | MGB MGB | [m] [min] [K¢]
[kqg] 120 340

Ph S S D120 D340 S Us Ur

29 | 8851101 204 10 4,1 1,2 122 0,28 503
34 | 9191300 339 5 6,8 19 75 0,28 513
2 9500100 390 6 7,8 2,2 122 0,53 963

70 | 9694000 | 13230 80 264,6 75,6 18 2,67 4 865
53 | 9695000 | 5789 41 115,8 331 67 4,35 7913
70 | 9788200 | 6192 71 123,8 354 18 1,25 2277

71 | 9967100 1723 31 34,5 9,8 142 2,73 4 964
35 | 9973100 648 12 13,0 3,7 89 0,64 1171
33 | 9974000 1263 18 25,3 7,2 53 0,74 1355
60 | 9984000 543 14 10,9 31 125 0,76 1380
8 | 10025630 | 1123 9 22,5 6,4 139 1,74 3170
28 | 10048000 | 576 7 11,5 3,3 129 0,83 1508
29 | 20083000 665 12 13,3 3,8 122 0,90 1644

80 |20122100 | 2045 110 40,9 11,7 | 160 3,65 6639
80 | 20122200 | 5693 110 113,9 325 | 160 | 10,16 | 18483
80 | 20122300 | 2325 110 46,5 13,3 | 160 4,15 7548
51 |20123200 | 1554 75 31,1 89 123 2,12 3859

Propocet Uspor pro polozky hmoty s primési a suSenim je uveden v tabulce 4.11.
Pro jgjich vypocet byli rovnéz pouzity vztahy (4.6) — (4.9). Nejsou zde zahrnuty skupiny
plasti PC, PBT, PA-6.
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Tabulka 4.11: Propocet Gspor pro polozky hmoty s primesi a suSenim

Cido| Polozka | Celk. | Spotieba| Pocet Pocet | Délka | Uspora | Uspora
lisu hmota | spo- za doplnéni | doplnéni | trasy | ¢asu | zarok
treba | hodinu pro pro [m] za [K¢]
[kq] [kq] MGB MGB smenu
120 340 [min]
Ph S S D120 Daso S Us Ur
27 | 6588301 | 818 6,9 16,4 4,7 136 1,24 | 2262*
52 | 9957000 | 922 20,7 18,4 5,3 53 0,54 990
71 |20153001 | 1421 | 39,3 28,4 8,1 142 225 | 4093

* Nahrazeni vétsim typem zéasobniku se nedoporucuje kviili nizké spotiebé materidlu za hodinu. Tim by

dodo pii Uplném naplnéni zasobniku ke zvySeni vihkosti hmoty nez by se zasobnik vyprazdnil.

Celkové tspory ¢asu hmotare za jednu sménu dosahnou 50,50 minut. Jedna se o
soucet casi u vybranych polozek materidlu, u kterych budou soucasné zasobniky
nahrazeny vétSim typem MGB 340. Rocni Gspora se da predpokladat ve vys 91905 K¢.
Naklady na potizeni 16 kusi popelnic MGB 340 jsou 31840 K¢. Naklady na Upravu

popelnice, tedy tésnéni a zabudovani otvoru pro nasavani zde nejsou zahrnuty.

Piredpoklady realizace navrhu

Pro efektivni vyuZivéni vétSich zasobniki hmoty je nezbytné, aby hmotar byl
v piipadé pouzivani nového typu hmoty informovan, o predpokladaném mnoZstvi
spotiebované hmoty v nasledujicich sedmi dnech. Tim bude zaru¢eno, Ze zvoli spravnou
velikost zasobniku. K tomuto informovani je vhodny operativni denni plan, ktery kromé
¢islamatrice, bude obsahovat i predpokladanou spotiebu nové hmoty.

Problémem je piesné uréeni vySe tydenni spotieby hmoty pro kterou se vyplati
pouZiti vétSiho zasobniku. PouZzit jako rozhodovaci kritérium pro zvoleni velikosti
zasobniku spotirebu hmoty za hodinu S, je nevhodné. PredevSim proto, Ze dany typ
hmoty by mohl byt pouZit pouze na dolisovani malého poctu vyliska a tydenni spotieba
hmoty by tak nedosahovala ani kapacity zasobniku. Takoveé feSeni by bylo neefektivni.
VhodngjSi se jevi pouzit jako rozhodovaci kritérium spotiebované mnozstvi hmoty za

tyden. Na obr. 4.3 je graf zavidosti Uspory za rok na spotiebovaném mnozstvi hmoty za

-72 -



Optimalizace toku materidlu v Lisovné plastii Jaroslav Cermak

tyden. Z tohoto grafu je patrné, Ze Uspora za rok roste piimo umérné se spotiebovanym
mnozstvim hmoty za meésic. Tuto ptimou Umeéru na prvni pohled narusuji predevsim
hodnoty pro Srovngjici se 6192 kg a 13230 kg. To zpusobuje umisténi lisu ¢. 70, pro
ktery plati tyto hodnoty. Lis ¢. 70 je umistén v bezprostiedni blizkosti stanovisté hmotaie
(Priloha F), tim tedy dochazi k poklesu Uspor za rok. Tento pripad |ze vSak bez v&znych
dopadt zanedbat. Hranici pouZziti zdsobniku MGB 340 tak stanovit na tydenni spotiebu
materidlu S = 800 kg. To zaruc¢i v naprosté veétSing pripada navratnost na investice do

novych zasobniku do jednoho roku jejich pouzivani.

Ur 20000
[Ke] Hranice pro
18000 | o
‘ pouZiti n
16000 zasobniku
MGB 340 /
14000 /
12000
10000 -
8000 - T
6000 R\l /
2000 -
O T T T T T T
0 890 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000
—— S[kdq]

Obr. 4.3: Graf zavidosti Uspory za rok na spotrebovaném mnozstvi hmoty za mésic

Jak jiz bylo predeslano, k informovani hmotaie o piedpokl &dané tydenni spotiebé
hmoty je vhodny piedevSim operativni denni plan. V Priloze E je uveden navrh nové
podoby operativniho denniho planu. Tento Udaj by automaticky do operativniho denniho
planu vkladal informacni systém, ktery pro vypocet jiZ nyni disponuje potiebnymi Gdaji.

Da se priblizné urcit z tydenniho planu vyroby. Cely proces by mél byt zautomatizovan.
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4.3 Planovani vyroby

Z pohledu planovéni je mozné zkrétit manipulacni doby pomoci rozmisténi

R PR

vyroby na jednotlivé lisy a spojovanim zakézek. Prvni ¢ésti se nahrazuje premisténi lish.
Samotné piremisténi lisa je velmi nékladni ( néco kolem 150 000 K¢ ). Je proto vhodné
vyuzit faktu, Ze n¢které lisy maji stejnou tondz a nachazi se na riiznych mistech vyrobni
haly. Jsou tedy z hlediska mozZnosti rozmisténi zakézek zaménitelné. V prabéhu reSeni
predchozich prilezitosti byli identifikovany nasledna kritéria pro rozmisténi vyroby na

lisy podie:

zé&kaznika,

mnoZstvi palet za hodinu,

mnoZstvi spotiebované hmoty za hodinu,
druhu hmoty,

spojovani zakazek.

Rozmisténi vyroby na lisy podle zakaznika

Z&aznik zde maze byt externi ( tedy vylisky zlisovny sméfuji do centraniho
skladu ), nebo divize D3 a nebo smétuji na montédz D1. V pripadé externiho zékaznika je
nutné umistit vyrobu na lisy nejblize k nakladacimu prostoru, zatimco vyrobu uréenou
pro divizi D3 umistit na lisy co negjblize divizi D3. V pripadé montéZe se jedna o stied
haly kde jsou montazni pracovisté umisténa. Tim jsou minimalizovany manipulacni doby

vézného.

Rozmisténi vyroby na lisy podle mnozstvi palet za hodinu

Tim je dano, jak blizko k vystupnimu mistu podle druhu zékaznika, ma byt
zakézka umisténa. Nejblize k vystupnimu mistu budou umistény zakazky vytvéregjici tok
materidlu s ngjvetsi intenzitou a frekvenci. Tim jsou minimalizovany manipulacni doby

vazného.
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Rozmisténi vyroby na lisy podle mnozstvi spotiebované hmoty za hodinu

Rozhodujicim kritériem je zde mnoZstvi spotiebované hmoty za hodinu. Tedy
zakézky svelkou spotiebou hmoty je vhodné umistit co nejblize ke stanovisti hmotare.
Timto kritériem se minimalizuji manipula¢ni ¢asy hmotaie. Tento problém byl do zna¢né
miry minimalizovan jiz zvétSenim zasobnikt na hmotu. Vzhledem k tomu, Ze ve vétaing
pripadi existuje ptima zavisost mezi mnozstvim spotrebované hmoty za hodinu a
poctem vyprodukovanych palet svylisky, je vhodné upiednostnit kritérium podle

mnoZstvi palet za hodinu.

Rozmisténi vyroby na lisy podle druhu hmoty
Jedna se o skupinu hmot PC, PA-6 a PBT. Vyroba pouZivgjici hmotu z téchto
skupin musi byt umisténa na lisy, které magji interni suSicku. Dosahne se tak

minimalizace manipula¢nich dob hmotare.

Spojovani zakazek

Spojovani zakézek by mélo probihat sohledem na kapacitu centralniho skladu.
Sklad je spojovanim zakazek piepliovan, spojovani zakazek by se mélo uplatiovat
pouze na zaplnéni volného mista ve skladu. Rozhodujicim bude index zaplnéni skladu.
Ten se vypocitad vynasobenim mnozstvi palet svylisky, které vytvoii jedna zakézka a
poctem dni uskladnéni dané zakézky. Optiméni velikost tohoto indexu pro spojovéni
zakazek se musi teprve vypozorovat. Index musi mit co ngnizsi hodnotu. Spojovanim
zakézek se uspoii pracovni ¢as hmotare, predevsim cisténim lisu a navazenim nového
materialu. Podstatnou Usporou bude i sniZeni prostoju lisu zpasobené vyménou formy a

¢asu sefizovace k tomu potiebného.

Shrnuti

VySe popsané kritéria jsou pouze dopliikem v soucasnosti uzivanych kritérii pti
rozmistovani vyroby. Protoze v soucasnosti je planovani provadéno bez
speciaizovaného softwaru ( nyni informacni systém poskytuje pouze podpurné udaje ),
neni mozné nasledujici kritéria pouzit. Slozitost rozhodovani totiz stoupa exponenciélné
vici mnoZstvi rozhodovacich kritérii. ProtoZze do budoucna povazuji pléanovani vyroby

jako hlavni zdroj Uspor nakladi na manipulaci, je nezbytné zavést néktery z pokrokovych
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planovacich softwarti. ProtoZze vybér vhodného pléanovaciho softwaru je sohledem na
provédzanost se soucastnym IS velmi dozity, doporucuji tuto ¢innost prenechat
odbornikovy z tad I T specialistu.

Uspory vzniklé pouzitim specielniho planovaciho softwaru budou ngjenom u
pracovnich pozic vazného a hmotaie, ale i u sefizovace a pldnovace vyroby.

Déle je vhodné zavést systém automaticke identifikace pomoci ¢éarovych kodu.
Ten by mel zkrétit ¢asy u vSech pracovnikt zapisujicich jakékoliv Udaje na papirovée
formulare a pracovniki, ktefi je opét piepisuji do elektronické podoby. Navic umozni
on - line dedovat zakazky a jejich zdroje v priabehu celé vyroby. Jgjich udaje o zaplnéni

centralniho skladu budou potitebné pii planovani vyroby, predevsim spojovani zakézek.
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5 Zavér

PredloZend préce popisuje zlepSeni vedouci ke zkraceni dopravnich nakladu
materidu a vyliska v ramci divize Lisovna plasti. V jgim Gvodu (kapitola 2) jsou
zminény nejpouzivanéjSi metody zlepSovani podnikovych procesi veetné metod a
technik modelovani podnikovych procesi. Jsou zde popsény zpisoby zobrazeni toku
materidlu, véetné metod pro optimani prostorové a ¢asové usporadani vyroby. Cést je
také vénovana analyze pricin a nasledku.

V kapitole 3 je uvedena soucasnd situace ve firmé¢ XYZ a provedena anayza
daného problému za pouZiti Ishikawova diagramu. Vysledkem je pét potenciondnich
navrhti na zlepSeni souc¢asné situace dlouhych manipulacnich dob v lisovné plasti. Na
tyto navrhy byla aplikovana SW.O.T. anayza, do které jsou navrhy zakomponovany
jako prilezitosti. DalSi ¢ésti SW.O.T. analyzy tvoii hrozby, silné a dlabé stranky firmy
vzhledem k oném péti nalezenym ptil ezitostem zlepSeni.

V kapitole 4 jsou jiZ podrobné analyzovany jednotlivé piileZitosti. Pro zjisténi
jgjich prinosi byla pouZita redna vyrobni data z obdobi 22.2 az 28.2. 2008. Prvni
prilezitost se zabyva premisténim balicich pracovist’. Pro nalezeni nové vhodné polohy
balicich pracovidt’ je pouzit Sankeytv diagram. Pti celkovych nékladech 60 000 K¢ na
piemisténi balicich pracovist, by nové umisténi (obr. 4.2) prineslo roéni Uspory ve vySs
123 872 K¢. Druhou prilezitosti je centrdni nasavani, které se jiz po piedbézném
propoctu ukazalo jako neefektivni. Treti prilezitosti v poradi je zvétSeni velikosti
zésobniku na hmotu. Byl nalezen novy vhodny typ zasobniku. Jedna se o typ MGB 340.
Bylo vypogitano, Ze vhodné je poridit 16 kusi téchto popelnic a nahradit jimi stéavajici
typ. Celkové naklady dosahnou 31 840 K¢. Ro¢ni Uspora byla vypocitana ve vys
91 905 K¢. Celkoveé uspory ¢asu hmotate za jednu sménu dosdhnou 50,50 minut.

Z predchozich vysledka je mozné doporucit realizaci zmény rozmisténi balicich
pracovi&t’ a nakup nového typu zasobniku. Pri budoucim sniZovéni manipulagnich dob se
zaméfit na zavedeni moderniho softwaru pro planovani vyroby. Je vhodné zabyvat se i

automatickou identifikaci pomoci ¢arovych koda ato v prabéhu celé vyroby.
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