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Abstrakt

Bakalafska prace se zamétuje na analyzu soucasného vyrobniho systému s ohledem
na rozmisténi pracovist ve firmeé Podorlicka kartonazni spol. s r.o. a ma za ukol
navrhnout reorganizaci pracovisté v nové hale pro efektivnéj§i vyrobni systém. V prvni
Casti prace se zamétuji na teorii vyrobni logistiky a organizaci ptipravy vyroby, druha,
analyticka, Cast je poté vénovana analyze dat a navrhiim na reorganizaci v nové vyrobni

hale.

Klicova slova: Vyrobni logistika, organizace pfipravy vyroby, projektovani vyrobniho

systému, rozmisténi pracovist.

Abstract

Bachelor thesis focuses on the analysis of the current production system with regard
to the distribution centers in the company Podorlicka kartonazni Itd and has the task
of proposing the reorganization of the workplace in the new hall for more efficient
production system. The first part is focused on the theory of production logistics
and organization of production preparation, second, an analytical part is dedicated

to data analysis and proposals for the reorganization of the new production hall.

Keywords: Production logistics and organization of production, production system

design, deployment sites.
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UVOD

Na dneSni dobu existuji z ekonomického pohledu rizné nazory. Néktefi tvrdi,
ze ekonomicka recese, chcete-li krize, stale ,utlacuje” Ceské firmy do vice ¢i méné
komplikovanych situaci, druzi naopak tvrdi, ze ekonomicka krize je jiz za nami
a nastava opét doba ekonomického rustu. At je to tak ¢i onak, tato krize pfinesla
spoleCnosti nejen Spatné ¢asy v podobé ztraty zameéstnani, ale i poklesy uvérovych
ratingti. Krize totiz donutila firmy a manazery k zefektiviiovani vyrob a jejich procesu.
Nasledky toho jsou snizovani nakladi na provoz firmy, zkvalitnéni vyrobkl a sluzeb
a usti mimo jiné k ziskavani novych zakaznikt, a tim i dalSiho potencialu rozsifovani

vyroby, ale 1 dlouhodobému zdravi a konkurenceschopnosti firmy.

Spolecnost Podorlicka kartonazni spol. s r.o. jsem si vybral z davodu dfivéjsich praxi
a brigad, které mi daly hodn¢ zkuSenosti v tomto oboru podnikani a predevs§im znalosti
tamnich procesi ve vyrobé. Firma zaroven projevila zajem o vypracovani navrhu
nového rozmisténi pracovist¢ zdivodu ekonomickych a materialnich ztrat

na poni¢eném materialu pfi jeho dodavce k jednomu z klicovych stroji.

Bakalarskou praci jsem rozdélil do tfi casti — teoretické, analytické a navrhové. V prvni
Casti na zaklad€ odborné literatury popisi vyznam a ¢lenéni logistiky a vyrobni logistiku
s metodami usporadani vyroby. Analyticka cast se zaméfi na zhodnoceni soucasné
situace a zaroven slouzi jako podklad pro tfeti, navrhovou cast, kde se pokusim

rozvrhnout nové pracoviste tak, aby bylo z hlediska vyrobni logistiky efektivné;si.
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Vymezeni problému, cile prace a metody zpracovani

V bakalafské praci se budu zabyvat reorganizaci pracovi§té ve firmé zamétujici se na
vyrobu obalovych materialt z papirovych lepenek. Problémem za soucasného stavu a
rozmisténi je v pfipadé nepiiznivych klimatickych podminek vysoka pravdépodobnost
ponicCeni materialu, zejména pak pti dopraveé k jednomu z kli¢ovych strojli, ktera vede

po vné&jsi obsluzné komunikaci.

Cilem této prace je analyza soucasného stavu, odhaleni a odstranéni dalSich nedostatka
ve vyrobnim procesu z hlediska efektivity a stim i souvisejici vhodné rozmisténi

strojového parku v prilehlé, modernizované a rozsahlejsi hale.

Ke splnéni téchto cila je nutné zpracovani detailnich analyz soucasného vyrobniho
systému, pfedevS§im pak procesni analyzy materialového toku a tzv. Sankeyova
diagramu. Naplnéni cild prace bude v zavéru ovéfeno pomoci ekonomického
zhodnoceni zohlednujici naklady vzniklé premisténim stroji a jejich porovnanim se

ztratami na zdeformovaném materialu vlivem soucasného rozmisténi strojového parku.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Logistika

Puvod slova logistika pochazi z feckého logos, v Ceském vyznamu fe€, myslenka,
pravidlo, rozum nebo téz logistikon, tedy dimysl ¢i rozum. A je v dnesni dobé
logistika spojovana zejména s civilnimi odvétvimi vyrobnich i nevyrobnich podniki,
pojila se pavodné predevS§im s vojenstvim, kde méla jasny ukol v zasobovani,
stravovani, vystrojovani a pohybu vojenskych jednotek. V samotnych podnicich
se logistika poprvé objevila az v polovingé 60. let 20. stoleti ve Spojenych statech
Americkych, kde byl jeji vznik nutnosti vzhledem k ekonomickému rozvoji vyspélych

zemi a jejich souCasnou expanzi na rizné trhy svéta. (SCHULTE, 1994)

Vroce 1964 v americkém National Council of Physical Distribution Management
(Narodni rada fizeni fyzické distribuce) vznikla i prvni skutecna definice logistiky,
ktera definuje logistiku jako proces planovani, realizace a kontroly silného, nakladoveé
prosperujiciho toku a skladovani surovin ve vyrobé a s tim spojenych informaci z mista

vzniku do mista vyroby. (PERNICA, 1998)
Podobné definoval logistiku 1 Sixta a Macat ve své knize Logistika, teorie a praxe:

,Logistika je Fizeni materidlového, informacniho i financniho toku s ohledem na véasné
spinéni pozadavkai findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku
materialu. Pri plnéni potreb findlniho zdkaznika napomdhad jiZz pri vyvoji vyrobku,
vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem Fizeni viasmi realizace potieby
zdkaznika (pri vyrobé vyrobku), vhodnym premisténim pozadovaného vyrobku
k zdkaznikovu a v neposledni Fadé i zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého

vrobku“ (SIXTA A MACAT, 2005)

Logistiku popsal i v roce 1989 Reinhardt JUNEMANN. Definice z knihy Materialfluss
und Logistik znéla takto:

Logistika — védeckda nauka o pldnovani, rFizeni a kontrolovani toku materidlu, osob
a energii a informaci v systémech a klade ji vedle jinych oborii kybernetiky, jako

je operacni analyza nebo systémové inzenyrstvi. “ (JUNEMANN, 1989)
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1.1.1 Cile logistiky

Mezi cile logistickych operaci patii zvySeni produktivity za soucasného snizeni jejich
nakladi, coz ve vysledku znamena optimalizaci logistickych naklada s jejimi
komponenty, logistickymi sluzbami a naklady a zarovenl zaméfeni se na pozadavky
trhu. Vazby mezi logistickymi vykony, sluzbami, néklady a pozadavky trhu popsal

ve své knize Logistika Christof Schulte nasledujicim diagramem:

Dodaci |hiita
Logistické Dodaci
sluzby flexibilita
Dodaci
spolehlivost
Logisticky

Logistické
naklady

Obr. 1: Komponenty logistickych sluzeb (SCHULTE, 1994)

1.1.2 Clenéni logistiky

Nazort na ¢lenéni logistiky je v dnesni dobé nékolik, at' uz z pohledi samotnych
odborniki ¢i raznych hospodatskych zajmu:

Dle oblasti reprodukéniho procesu

e zasobovaci
e vyrobni
e odbytova.

Dle hospodarsko-organizacnich mist uplatnéni

e vyrobni (primyslovou, podnikovou)
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e dopravni

e obchodni.

Dle sife zabéru jednotlivych fazi obéhovych procest

e makrologistika
e mikrologistika
e prufezova logistika. (MAKOVEC, 1998)

Dalsi, dle Sixty a Macata, nejjednodussi ¢lenéni hospodarské logistiky je nasledujici:

_ Logistika
zasobovani
Hosp(_)dgrska am  Mikrologistika  dPodnikova logistikafeg u antrop_od_nlkova
logistika logistika
n Logistika
distribuce

Obr. 2: Rozdéleni hospodarské logistiky dle Sixty a Macata (2005)

ml Makrologistika

= Logisticky podnik

., Hospoddrska logistika je disciplina, kterd se zabyvd rizenim tokit materialu v case
a v prostoru, a to v komplexu se souvisejicimi toky informact a v pojeti, které zahrnuje

Jvzickou i hodnotovou stranku pohybu materidalu. “ (PERNICA, 1998)

Ostatni Gkoly

Ukoly nékupu Ukoly vyroby odbytu

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka
materialu logistika distribuce

NAKUP VYROBA ODBYT

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka

materialu logistika distribuce

LOGISTIKA

Obr. 3: Vztah Fizeni a logistiky (TOMEK A VAVROVA, 1999)
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1.1.3 Vztah vyroby a logistiky

V dnesni dobé existuji ti1 zasadni pohledy na vztah mezi vyrobou a logistikou:
e Vyroba je jednou ze soucasti logistiky a je tak logistice podfazena.

e Logistika je jednou ze soucasti vyroby a je tak naopak podiizena vyrobé.

Ani jeden z vySe uvedenych pohledi na vztah logistiky a vyroby vSak neni uplné

spravny a nabizi se tak tfeti moznost.

o Logistika a vyroba spolu Uzce souvisi, nicméné jsou to dvé rovnocenné

a samostatné skupiny.

Makovec ve své knize Zaklady fizeni vyroby (1996) popsal tento vztah tak, ze k fizeni
vyroby je nutné pouziti logistického pfistupu, nebot’ logistika je zalozena na vyuziti
vSech informaci z vyroby pro racionalni fizeni tokd vyrobkd a materiald. K fizeni
vyroby nam tento logisticky pfistup dava moznost urychleni materialovych tokd,
zkracovani priib&zné doby a snizovani nakladd i zasob. (MICHALKO A HADEK,
2007)

1.2 Vyroba

Pojem vyroba v podniku znamend v praxi tvorbu materialnich, ale 1 nematerialnich
statkti, po nichZ je na trhu poptavka. V ramci materialnich statk( stoji na jejim zacatku
material (polotovary, suroviny, chemikalie, obaly atd.), tzv. input (vstup) a ten
se vramci transformacniho procesu méni na vystup, tedy konecny produkt vyroby.
K transformaci materialu na finalni produkt je zapotiebi ucasti pracovni sily (lidé)
a podnikovych prostiedkt (stroje). Princip procesu vstup — vystup jednoduse popsali
ve své knize G. Tomek a V. Vavrova (2000):

Vstup Proces transformace Vistup -

W

Obr. 4: Princip procesu vstup — vistup (TOMEK A VAVROVA, 2000)
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1.2.1 Clenéni vyroby

Z hlediska miry plynulosti technologického procesu

Vyroba je dle miry plynulosti technologického procesu délena na plynulou

a pferuSovanou vyrobu.

Plynula (kontinualni) vyroba ma za nasledek nepferuSovany technologicky proces,
atoi ve dnech pracovniho klidu. Takovy proces lze nalézt kupiikladu v chemickém
nebo hutnim pramyslu, kde vyroba probiha v rizné propojenych aparaturach
a zafizenich, a jejichz zastaveni a nasledny rozbéh je zaroven vysokym nakladem
pro podnik. Timto vznikla plynula vyroba poskytuje podniku moznost zamysleni

se nad automatizaci vyroby a jejim implementovani do vyrobniho procesu.

V druhé moznosti mluvime o tzv. preruSované (téz diskrétni) vyrobé, objevujici
se pfedevs§im ve strojirenském a elektrotechnickém primyslu. Obecné zde dochazi
k potiebé prerusit samotny technologicky proces z divodu dalSich netechnologickych
procest, jako jsou napf. vymeény nastroju, doprava materialu. Diskrétni vyroba tak mize
byt kdykoliv bez vétSich nakladi pozastavena a opé€tovné spusSténa, coz na rozdil

od predchozi vyroby zvySuje jeji slozitost, spocivajici v riznorodosti tukond.

Z hlediska charakteru technologie

V zavislosti na zméng¢ latkové podstaty, zmény tvaru a pouzitych procesech rozlisujeme
vyrobu dle pouzité technologie na mechanickou, chemickou, biologickou

a biochemickou. (JUROVA, 2009)

Z hlediska druhu vyroby

V oblasti strojirenského prumyslu rozliSujeme jeho vyrobu dle tfi kategorii, presn€ji dle
jeji prevladajici charakteristiky. Témito kategoriemi jsou vyroba kusova, hromadna

a sériova.

Kusova vyroba - téz oznaCovana jako ,zakazkova“ je definovana vysokou
raznorodosti vyrobkt vyrabénych individualné a zpravidla jednou. Vybaveni pracovisté

je zvoleno tak, aby bylo schopno odvést co nejvétsi pocCet operaci, nebot’ diky vysoké
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raznorodosti praci na vyrobku je organizace prace obtizné&j§i nez v sériové vyrobé.

Z tohoto davodu je také nutna vysoka kvalifikace pracovnikti ve vyrobé.

Sériova vyroba — v této kategorii vyroby jsou série déleny dle jejich objemt na malou
(5-50 kust), stfedni (50-500 kust) a velkou sérii, Citajici 500 a vice kust. V uvahu
jiz ptipada predmétné rozmisténi strojového parku do linek a technologicky postup
je upraven tak, ze na pracoviStich dochdzi k men§imu poctu operaci. Tento
technologicky postup mé& za nasledek, v porovnani skusovou vyrobou,

specializovan€jsi stroje a mensi naroky na kvalifikaci pracovnikt ve vyrobg.

Hromadna vyroba — vyroba jednoho, pfipadné malého poctu vyrobki ve velkém
mnozstvi. Pfikladem produktu v tomto druhu vyroby mohou byt napft. elektrotechnické

komponenty.

Dalsim délenim strojirenské vyroby je dle vahy vyrobkli na tézkou, stfedné tézkou
alehkou. V podnicich vyrabéjicich tézké vyrobky se jedna predev§im o kusovou
vyrobu. Podniky zaméfené na lehké a stiedné tézké vyrobky maji naopak moznost
vyuziti progresivnéjSich vyrobnich metod, ¢im vznika sofistikovanéjsi priibéh vyroby

a samotné manipulace s materialem. (HLAVENKA, 2005)

Z hlediska formy organizace vyrobniho procesu

V ramci této formy vznika diraz usporadani vyrobniho procesu a jeho vybaveni.

Proudova vyroba je zaméfena na jeden, pfipadné nékolik si velice podobnych vyrobki.
Samotna vyroba stoji na plynulé vyrob€ vyrobni linky s kratkymi prabé€znymi dobami
arozsahlou délbou prace. Rozvrzeni pracovi§t€¢ hraje v tomto piipadé jednu
z nejdulezit€jSich roli a ma za nasledek velké investice v podobé kapitalu, Casu
atvurCich feSeni, kolikrat vedouci k vysoké automatizaci procesu. Mezi klicové
parametry proudové vyroby patfi vyrobni rychlost linky, stanoveni potadi operact,
vzajemnou naslednost typt produkti a vzajemné Casové vyvazeni jednotlivych

pracovist’ na lince.

Skupinova vyroba je vyrobou nékolika produktu, které prochazeji zavodem po dané
trase a jsou vyrabény na stejnych strojich. Charakteristickym bodem je moznost

rozpojeni vyrobnich fazi pomoci meziopera¢nich zasob, které zaroveni v porovnani
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s proudovou vyrobou zvySuji prubé€znou dobu produktu ve vyrobé. Zakladni
problematikou u skupinové vyroby cini slad’'ovani riiznych Cinitelti do finalniho chodu
vyrobniho procesu. K t€émto Cinitelim jsou fazeny pocty vyrobnich fazi a celkovy pocet
vyrobkl, pocCet vyrobka zpracovavanych soucasné, pruznost pracovnikid a vyrobnich

zafizeni a miru rozpojitosti vyrobniho procesu meziopera¢nimi zasobami.

Fazova vyroba se nesoustiedi pouze na jeden, pfipadné nékolik téméf shodnych
vyrobkd, ale bere v potaz i konkrétniho zakaznika se specifickymi pozadavky
na vysledny produkt. Fazova vyroba je tak charakteristicka vysokym stupném
raznorodosti tras, délky zpracovavacich Cast a tim i dlouhou pribéznou dobou vyroby
v porovnani s obéma predeSlymi druhy vyrob. V reakci na prostorové usporadani
je fazova vyroba v porovnani s linkovou méné vykonna a vyrobni zafizeni jsou zde
usporadana do funkc¢nich skupin a jedna se tak o tzv. technologické uspotradani vyroby.

(JUROVA, 2009)

1.3 Zpusoby rozmisténi pracovisté

V zavislosti na druhu vyroby, formy organizace vyrobniho procesu a dalSich aspektech

se naskytuji tfi zdkladni moznosti usporadani pracoviste.

1.3.1 Individuilni usporadani

Individualni usporadani pracovi§t¢ ma své uplatnéni zejména ve vyrobnich procesech,
které nejsou schopny nebo nemaji vyznam seskupeni strojového parku do skupin.
Tato pracoviste lze nalézt predevs§im v kusové vyrobé a tézkém strojirenstvi — jedna

se tak napf. o opravny, laboratofe a mensi dilny.

1.3.2 Skupinové usporadani
Mezi skupinové usporadani pracovist’ jsou fazena takova pracoviste, kterd maji vyrobni

zafizeni a obsluhu rozfazeny dle vyrobniho postupu ¢i dle technologie vyroby.

Technologické rozmisténi pracovisté

Technologické usporadani je orientovano na vyrobni proces, ktery sluuje samotné

vyrobni operace dle jejich pfibuznosti (napf. lakovani v lakovné, soustruzeni
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v soustruzné apod.). Nejvyhodné§i vyuziti skupinového usporadani nalezneme
predevsim u podnikd orientovanych na drahé zafizeni a Siroké spektrum soucastek.

(JUROVA, 2009)

Vyhody

e Nizka citlivost na poruchovost strojového parku z divodu technologické
pfibuznosti stroji ve vyrobnim useku.

e Moznost snizeni nakladi v ramci udrzby a oprav stroju diky prostorovému
soustiedéni technicky podobnych stroja.

e Nizka citlivost na zmény vyrobniho programu a tim 1 jeho vyrobniho postupu,
nebot’ v technologickém usporadani pracovisté se naskytuje moznost realizace

vyroby na podobnych strojich v daném vyrobnim useku.

Nevyhody

e VysS§i naroCnost fizeni a pipravy vyroby.
e Relativné dlouha pribézna doba vyroby a potieba vyrobnich ploch.
e V porovnani s pfedmétnym usporadanim vétsi objem rozpracované vyroby,

a tim i vazanych obéznych prostredka. (UTB, 2012)

Lakowani

Vstup
materialu

-

e
———Alanta? o
=

N
-
|
|

o /
Déler?’““-a___mf

materidlu . L.
Frézovani sklad

Obr. 5: Piiklad schématu technologického uspo¥adéni pracovisté (JUROVA, 2009)
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Predmétné rozmisténi pracovisté

Pracovisté s predmétnym usporadanim je zaméteno na produkt a je charakteristické tim,
ze vSechna technologicka pracovisté, potfebna k vyrobé dané Casti vyrobku (skupiny
¢i montazniho celku), jsou sefazena do vyrobnich useku tak, aby byla schopna jeho
kompletniho  zpracovani. Pii nasledném sestavovani takovéhoto pracovisté
je doporu¢ovano zacit s analyzou spektra vyrobkd a opatfenimi v technologii
a konstrukci. Dal§imi charakteristickymi znaky predmétného usporadani je vyuziti
linek, vyuzivajici sofistikovany dopravni systém rozpracovanych dili mezi pracovisti
a samotné pojmenovani vyrobnich useka (Prevodovky, Lakovna, Motorarna apod.).

(JUROVA, 2009)

Vyhody

e Kiratké prabézné doby, nizsi objem rozpracovanych vyrobkt a dasledkem toho
i mensi potfeby mezisklada.
e Mensi investice k zajiSténi vyrobnich ploch z davodu vyuziti vyrobnich linek.

e Relativné mensi narocnost na fizeni vyroby a jeji pripravu.

Nevyhody

e Vyssi naklady na opravy a udrzbu strojového parku vyrobni linky z davodu
jejich jednoucelovosti.

e Znehodnoceni usporadani pracovist' v pifipadé zmény ve vyrobnim programu,
které zpusobuji zasadni upravy vyrobniho systému.

e Vysoka citlivost na poruchy a mensi pruznost vyroby. (UTB, 2012)
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Deleni . . .. .
Vstup ‘e Soustruzeni Lakovani Montaz
.. materialu
materialu
Deleni . .. . . .
.. Frezovani Brouseni Galvanizace
materidlu
Soustruzeni Lakovani Montaz
Servis Montaz sklad

Obr. 6: Priklad schématu prostorového usporadani (JUROVA, 2009)

Kombinované rozmisténi pracovisté

Kombinované usporadani je spojenim predmétného a technologického rozmisténi

pracoviste a je nejcastejSim typem pouzitym v praxi.

1.3.3 Pohyblivé usporadani

Pohyblivé usporadani pracovist€ nam dovoluje uzpiisobit rozmisténi vyrobni stroje
ajeho obsluhu podminkam mistu vytvofeni zakazky. V praxi se s nim setkame

napf. u vyroby nakladniho letadla ¢i stavbé obchodniho domu. (LORENC, 2012)

1.4 Vyrobni logistika

Samotnéd vyrobni logistika se zabyva fizenim toku materidlu podnikem a je jednou
ze ttech naplni podnikové logistiky. DalSimi naplnémi jsou logistika zasobovani
a logistika distribuce, které se zabyvaji nakupem zakladniho i pomocného materialu,
polotovart i dil¢ich vyrobkt subdodavatelti, resp. dodavek vyrobku k zakaznikim.

(SIXTA A MACAT, 2005)

1.4.1 Obsah a cile vyrobni logistiky

Vyrobni logistika patii k vyznamnym oblastem podniku s velkym podilem moznych

uspor. Ma na starost mimo jiné zabezpeCeni vyroby, dopravu materialu a jeho
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skladovani, pofizovani vstupniho materialu a naopak expedici finalnich vyrobka.

(SCHULTE, 1994)

K zakladnim cilim vyrobni logistiky fadime funkce planovani, fizeni vyroby
a vytvoreni podnikového vyrobniho planovani. K dalsim cilim vyrobni logistiky patfi

i cile logistiky obecné, a to vykonavani tikolt dopravy a skladovani.

1.5 Znazornéni materidlového toku

Grafické znazornéni materialového toku mezi jednotlivymi pracovisti predstavuje
metodu planku ¢i tabulky, dle kterych lze nazorné odlisit pohyby jednotlivych druha
materidlu po pracovisti. Nejznamejsi a nejpouzivanéj§i metodou tohoto znazornéni

je tzv. Sankeyuv diagram.

1.5.1 Sankeyuv diagram

Diagram vyjadiuje grafické znazornéni materidlového toku napfic objekty. Zakladem

spravnosti diagramu jsou tato pravidla:

e sitka Car mezi jednotlivymi stanovisti vyobrazuje hmotnost materialovych tokt

e délka Car vyobrazuje vzdalenost mezi stanovisti a smér materialovych toku
se znaci §ipkou

e ruznymi barvami a druhy Srafovani lze odlisit jednotlivé druhy materiald.

(MAKOVEC, 1998)

1.6 Metody analyz materialového toku

Dulezitym prvkem organizace a fizeni vyrobniho procesu je spravné casové
a prostorové usporadani. Zatimco lhatové planovani vyroby fadime k ¢asovému
usporadani, prostorové usporadani je kapitolou komplexni organizace materialového

toku a vysledek téchto slozek najdeme v analyze materialového toku. (UTB , 2012)
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1.6.1 Procesni analyza

Procesni analyza je analytickou metodou mapovani procesi nejen ve vyrobni firmé.
Metoda popisuje ucinnost a vykonnost ¢innosti, které maji sviij vystup v tzv. procesnim
diagramu pomoci znacek: operace, cCekani, kontrola kvality a kontrola mnozstvi,
skladovani a transport. Ve vyrobni firm& se procesni analyza zaméfuje zejména
na mapovani zbytecné manipulace s materidlem a slouzi tak k optimalizaci

materialovych tokti a novym navrhiim rozmisténi pracoviste.

Akce Inacka Popis
Zména tvarn nebo charakteristik
Operace

materialu, polotovaru, produlktn
Zména umisténi materiali, polotovani,

T rt . .
ranspo soucasti nebo produki

Sid adovani v Planované shromaidovani materiali,

pol otovani, soucast a produkta
Neplanované shromazdovani materiali,

Celcani . . _
am soucasti, polotovam nebo produkti

Kontrola kvality

Kontrola mnozstvi

Obr. 7: Symboly pouzivané procesni analyzou (INSTITUTE OF MANAGEMENT SERVICES,
2013)
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Tab. 1: Ukazka tabulky procesni analyzy (Upraveno dle API, 2012)

1.6.2 Trojuhelnikova metoda

Prosta trojuhelnikova metoda se dnes pouziva dvéma zpusoby. Prvni moznosti
je zpusob bez vypoctu, tzv. ,zpaméti“, kterou lze bez obtizi aplikovat na jednoduché
pfipady s malym poctem prvkd. Druhym zplsobem je exaktni, vypoctem provedena

metoda, pouzivana naopak u slozitych systému s vét§im poctem prvka.

Zakladem metody je co nejkrat§i zvoleni vzdalenosti mezi pracovisti s velkym
materialovym tokem. Jeji vyhradni pouziti se nachazi ve vyrobnim systému jednoho

prioritniho vztahu a dalSimi druhofadymi vztahy. (HLAVENKA, 2008)

Vychodiskem této metody je Sachovnicova tabulka obsahujici hmotné vztahy mezi
pracovisti slouzici jako podklad pro finalni trojuhelnikovou sit, kterd jiz graficky
zobrazuje polohu a vazby mezi jednotlivymi pracovisti. (TOMEK A VAVROVA,
2000)
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1.6.3 Metoda tézisté

Vv

systémech sjednim prioritnim vztahem a ten ma tak i vliv na celkovou organizaci
pracovisté. Ziskana data vkladame do tabulky, pficemz ve sloupcich se nachazeji
operace technologického procesu a v fadcich zafizeni a stroje, kde se tyto ukony

odehravaji. (HLAVENKA, 2008)

1.6.4 Metoda Systematic Layout Planning

Metoda Systematic Layout Planning (volné prelozeno jako ,systematické
projektovani®) je metoda sestavena Richardem Mutherem a stejné jako metody piedeslé
je 1 tato zalozena na bazi mist s nejvét§im vztahem materidlového toku a jejich nejkratsi

vzdalenosti. (HLAVENKA, 2008)

1.6.5 Metoda souradnic

Predni vyuziti metody soufadnic, a€ se jedna o univerzalni metodu, se nachazi u téch
pracovist, které maji silnou vazbu na vyznamny objekt. Vyznamnym objektem lze

v tomto piipadé€ oznacit centralni sklad, vydejny pomucek apod.

Principem metody je vyuziti matematicko-grafického feSeni v souradnicovém systému
X, Y a vzorcu pro zjisténi hledanych soufadnic centralniho objektu mezi dalSimi

objekty vazané k nému.

Y L _Q

% [m]

Obr. 8: Metodou souiadnic schématické znazornéni umisténi objektu (HLAVENKA, 2008)
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Odvozeni soutfadnic centralniho objektu je tvoreno ze vzorce (HLAVENKA, 2005):

1 xid; 1Yidi
Tai tai
kde: X,Y .. hledané souradnice centralniho objektu,
Xi, Vi ... soufadnice danych objekti,
1 .. 1,2,3,..,n
qgi ... hodnota vztahu mezi danym objektem i s centralnim objektem H.

1.6.6 Metoda CRAFT

Metodu Computerized Relative Allocation of Facilities Technique (Technika stanoveni
vzajemné polohy stroji propoctem - pocitaCem) je fazena jako technika sestaveni
vzdjemné polohy pracovist mezi prostorova usporadani. Ukolem jsou celkové

minimalni naklady na manipulaci s materidlem pfi rozvrhovani rozmisténi pracovist'.

Prostfednictvim matematického modelu dochazi k feSeni vypoftem minima dané
funkce, které ma vSak ve slozitéj§im rozmisténi pracovist fadové miliony podob,
a proto se k jejich vypoctim vyuziva pocitae. Data pro vypocet funkce dle metody
CRAFT jsou pocty cinnosti (ploch, pracovist), tzv. ,sila vztahi“ (pocet jednotek
zatizeni mezi jednotlivymi c¢innostmi), a naklady na pohyb jednotky zatizeni.

(HLAVENKA, 2008)

1.6.7 Metoda navaznosti operaci

Metoda navaznosti operaci je vyuzivana k zorganizovani pracovist v dilnach s vyrobou
vice soucasti, pfipadné navrhu organizace pracovi§t vicepfedmétné linky.
Predpokladem pro pouziti této moznosti usporadani vyroby je skuteCnost, ze kazda
soucast ma ve vyrobé danou posloupnost operaci. Soucet mezioperacnich pohybt
soucastek v navrhovaném pracovisti se nazyva materialovy tok. Tato metoda ma za cil
zorganizovani pracovisté za co nejkratSiho a nejplynulejsiho materidlového toku bez

vratnych cest, hromadéni ¢i kfizovani vyrobka.
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Vysledkem této metody je optimalni vyrobni systém z hlediska organizace a fizeni,
mensich energetickych naroku, krat$i prubézné doby a tim i zvySené produktivity

a efektivnosti vyroby.

Pfi sestavovani pracovist’ s jednim ¢i dvéma soucastmi je jednodussi vyuzit logického
mysleni, pfi vyrobé svice soucastmi je k optimalni névaznosti nutno vyuzit

osvédceného metodického postupu. (HLAVENKA, 2008)

PRACOVISTE A

PRACOVISTE B b
PRACOVISTE C

PRACOVISTE D d
PRACOVISTEE
PRACOVISTE F

PRACOVISTE G Bye
PRACOVISTE H
PRACOVISTE |

Ty
)

0 0 N N R WN =
o

n.gﬂl

Obr. 9: Priklad trojiuhelnikové tabulka nivaznosti se tfemi soucastmi (HLAVENKA, 2008)

1.6.8 Metody sit’ové analyzy

Pouziti metod sitové analyzy se odehrava zejména pii planovani kusové vyroby
a podobnych jednorazovych projekta. Plan pfijaté zakazky ma ureny pocatecni termin
zadani 1 jeji koneCny termin. Sitovy graf je sestrojen dle technicko-hospodarskych
norem a kusovniku, 1ze jej ale rozsifit 1 o dal§i aktivity v ramci soustavy operativnich

plant tykajicich se predevsim zajisténi materialu.

Prvni Casti metody je sestaveni bez ohledu na omezeni vyrobnimi kapacitami
a materidlu. Vysledek stanovi nejbliz§i mozné ukonceni vyroby — k tomu dochézi
dosazenim nejdiive moznych zagatkd a koncd. Cinnosti jsou posléze sestupné sefazeny
ur¢enim nejzazSich moznych konct a zacatkti. Maximalni ¢asovou rezervu tvoii rozdil

mezi nejzazsim a nejdiive moznym zacatkem.

V grafu, s nejdfive moznymi a nejpozdéji nutnymi terminy pouziti, uvedené materialové
polozky a dily, se porovnaji se skladovym dispozi¢nim mnozstvim materidlu a dany

material se tak rezervuje. V momentu nedostatku materialu se urci objednaci lhity,
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které v ptipadé pozdniho dodani (po terminu jeho nutného pouziti) davaji za nutnost
uvaze, zdali maximalni asova rezerva povoluje posunuti pouziti materialu. V opacném
ptipadé je nutné zohlednit moznosti zpozdéni vyroby, vyuziti pojistné zasoby ¢i rezerv

u jinych zakazek se stejnym materialem.

Po zajisténi a upravé nejdiive moznych zacatka pouziti materialu nasleduje porovnani
s disponibilnimi  kapacitami a planovani jednotlivych  ¢innosti  k nejdiive
uskuteCnitelnym zacatkim bez ohledu na kapacitu. Pfislusna opatieni, presunuti
jednotlivych zacatk aktivit v ramci Casovych rezerv, pfichazi na fadu v pfipadé

prekrodeni stavajicich kapacit. (SIXTA A MACAT, 2005)

1.6.9 Metody z oblasti teorie naslednosti

Odlisnosti metod z oblasti teorie naslednosti od metod teorie front, simulace
a hromadné obsluhy je souvislost s lhitovym planovanim - Gelem je tedy stanoveni
poradi na zakladé pevné danych obsluhuyjicich jednotek (stroje, pracovisté, kvantita
obsluhy apod.). Namisto Ganttovych a tseCkovych diagrami se ve slozitych procesech
pfi organizaci vyroby na jednotlivd pracovisté pouzivaji kombinatorické metody

a slozitéjsi metody z kategorie sekvencnich problému.

Mezi kombinatorické metody fadime napfiklad metodu parovani, jednoduchého vybéru
¢i metodu sdruzovani. Pravdépodobnostni metody typu Monte Carlo se naopak fadi

mezi ty slozit&jsi. (SIXTA A MACAT, 2005)

1.6.10 Optimaliza¢ni metody

Mezi optimaliza¢ni metody fadime napf. optimalizaci zasob, teorie hromadné obsluhy.
Nejvyznamnéjsi ulohu zde hraje ekonomické hledisko, které ndm dava nejvhodnéjsi
feSeni k danému ekonomickému kritériu. Takové feSeni by nam mélo zajistit celkové

minimalni naklady vSech slozek ovliviiujicich toto feSeni.

Aplikace teorie front v operativnim fizeni vyroby vychazi z predpokladu vysoké
intenzity obsluhy, a tim i vysSich nakladi na pofizeni mnoha duplicitnich stroju

a zafizeni. Pfi nedostatecné intenzité naopak vznika zpozdéni vyrobniho procesu a rust
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nakladti z nedostatku. Zdrojem této metody je matematicka optimalizace vyjadiena

v nakladech. (TOMEK A VAVROVA, 2000)

1.6.11 Experimentalni a simula¢ni metody

Zakladnim principem experimentalni metody je zpusob , pokus-omyl“. Vyuziti tohoto
zpusobu nastava v pripad€ nedostatku informaci, zkuSenosti a ztraty moznosti pouziti
jedné z béznych metod. V piipadé nemoznosti uplatnéni experimentalni metody lze

vyuzit metody simulacni, zakladajici se na diagramu ,what — if (,co — kdyz").

(HLAVENKA, 2005)

1.6.12Heuristicky pristup

Tento pfistup k feSeni usporadani vyroby pfichdzi na fadu v ptfipadé, kdy nelze vyuzit
vy$e zmin&nych metod, ReSeni spoliva v algoritmu, o jehoZ spravnosti se jen
domnivame, ale zaroven nelze dokazat exaktni metodou a formulaci. Heuristicky
pfistup vychazi z danych omezeni, napf. zmensSeni prostoru objektu, a neni zcela

optimalni, nicmén& maze byt postadujici. (SIXTA A MACAT, 2005)

30



2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

2.1 Predstaveni podniku

Spolecnost Podorlicka kartondzni spol. s r.0. byla zalozena v roce 1995, tehdy Ctyimi
partnery. Tti zté€chto partnerd byli v pribéhu doby z podniku vyplaceni ajedinym
majitelem je tak v dnesni dobé p. Jaroslav Liska, ktery je zaroven feditelem i jednatelem
spoleCnosti. Sidlo firmy 1 jeji vyrobni a skladovaci prostory se nachazeji

v Dobrusce ve Vychodnich Cechach.

Od pocatku svého pasobeni na trhu se firma zabyva vyrobou obalovych materialu.

Podorlicka kartonazni

a spol. s r.o.

Obr. 10: Logo spole¢nosti PODORLICKA KARTONAZN], 2012)

2.1.1 Historie firmy

Zalozeni spolecnosti Podorlicka kartonazni spol. s r.o. se datuje na konec roku 1995,
toho &asu v ptivodnim sidle firmy v ulici Csl. odboje v Dobrusce. Béhem nasledujicich
let dochazelo vramci rozvoje firmy k potfebé rozsahlejSich prostor a spolecnost
se pfemistila do nové porizenych a zrekonstruovanych prostor v ulici Mirova, taktéz
v Dobrusce. Na Casové ose dulezitych milniki pro rozvoj firmy je mozné spatfit jak

roz§ifeni prostor ¢i samotného strojového parku:

1995 — zalozeni firmy Podorlicka kartonazni spol. s r.o.
2000 — zakoupeni soucasné vyrobni haly

2004 — potizeni stroje Gopfert Boxmaker

2006 — vystavba nové skladové haly a kancelafskych prostor

2009 — potizeni stroje Seco Sunflexo
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2.1.2 Zakladni informace o firmé Podorlicka kartonazni spol. s r.o.

Spolecnost Podorlickd kartonazni spol. sr.0. nabizi své produkty a sluzby na trhu
s papirovymi obaly jiz tfinactym rokem a svymi trzbami a poctem zaméstnanct se fadi
mezi malé podniky. Konkrétné, dle vypisu z obchodniho rejstfiku, je predmétem
podnikani této firmy vyroba, obchod a sluzby uvedené v ptfilohach 1. az 3.

zivnostenského zakona.

Obchodni jméno firmy: Podorlické kartonazni spol. s r.o.
Vznik spolecnosti: 20. listopadu 1995

Sidlo spolegnosti: Dobrugka, Mirova 389, PSC 518 01
Pravni forma: Spole€nost s ru¢enim omezenym
IC: 648 26 686

Zakladni kapital: 100 000,- K¢

Pocet zameéstnancu: 28

Trzby v roce 2012: 60 950 000,- K&

Hospodatsky vysledek v roce 2012: 3392 000,- K¢

V Cele firmy Podorlicka kartonazni spol. s r.o. stoji feditel spole¢nosti a zaroven jeji
jednatel Jaroslav LiSka. Dal§imi fidicimi pracovniky v Cele spolecnosti jsou Milan
Jiruska — vyrobni manazer, Katefina Pokornd — finan¢ni manazerka a Petr Stépan —

obchodni manazer (graficky znazornéno v Priloze €. 1).

V prabéhu svého pusobeni na trhu ziskala spole¢nost mimo jiné nasledujici certifikat

a ocenéni dokazujici kvalitu managementu jakosti a kvality svych vyrobk.

e Certifikovany systém managementu jakosti — CSN EN ISO 9001:2001
e Obal roku 2006 poradané obalovou asociaci / obalovym institutem SYBA za:
o ,,Prepravni baleni dratu o celkové vaze 900kg* (PODORLICKA
KARTONAZNI, 2013)
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2.1.3 Predmét podnikani

Firma Podorlicka kartonazni spol. s r.0. pusobi na trhu s vyrobou papirovych obali
a kartondze. Nabizi kompletni servis v oblasti vyroby skupinovych, piepravnich
a spotiebitelskych obalt, poCinaje navrhem a vyvojem produktu, vyrobou a samotnym

prodejem konce. Vzorek nabizené Skaly produkti predstavuje nasledujici obrazek:

Obr. 11: Ukizka $kily vyrobki (PODORLICKA KARTONAZNI, 2013)

Mezi zpracovavanymi materidly patii mikrovinngé, tfivrstvé, pétivrstvé, sedmivrstvé,
Sedé strojni, bednové a vicevrstvé slepované lepenky. (PODORLICKA
KARTONAZNTI, 2013)

Materialy pouzivané k vyrobé obalovych produkti:

2VVL - dvouvrstva vinita lepenka se svoji tloustkou a pfizpusobivosti obalovanému
vyrobku hodi zejména jako prokladaci material chranici produkt proti jeho znecisténi

a poskrabani.

3VVL - tiivrstva vinita lepenka je jednim z nejpouzivanéjSich materiali pro vyrobu

oballi mensich rozmeért a oball pro vyrobky s nizsi hmotnosti.

SVVL — pétivrstva vinita lepenka je ¢astym materidlem skupinovych a ptepravnich

baleni s vétSimi naroky na odolnost a pevnost obalu.
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7VVL — sedmivrstva vinita lepenka je nejpevnéjsim materiadlem, ktery je firma schopna
poskytnout. Jeji vyuZiti se nachazi predevsim u vyrobkl pro export, v ramci zamoiské
pfepravy je dale mozna i vodé€odolna uprava lepeni zvySujici celkovou pevnost

1 odolnost obalu.

.m.
rAvavaw AUAYAW,
W AW AW A L"AVA‘ ATAYAWA
Obr. 12: Ukizka nejpouzivanéjiich materiilia k vyrobé obali z vinité lepenky (PODORLICKA
KARTONAZNI, 2013)

2.1.4 Odbytové trhy a zakaznici

Mezi zakazniky Podorlické kartonazni spol. s r.o. patii pfedevsim stali odbératelé, kteti
své objednavky planuji s predstthem v reakci na planovany objem vlastni vyroby,
adavaji tak firmé zpravidla dostateny prostor k organizaci vyroby. Mezi
nejvyznamngjs$i zakazniky patii napf. Tyco Electronics, Esab, Siemens, Karosa,

dodavatelé pro Skoda Auto, Black&Decker & Pivovar Nachod.

2.1.5 Dodavatelé materidlu pro vyrobni proces

V soucasnosti firma vyuziva sluzeb dvou dodavateli materialu — firem Prowell s.r.o.
a Smurfit Kappa Czech s.r.o. Rozhodnuti o tom, jaky dodavatel bude zvolen pro danou
zakazku, zalezi na kvalit¢ pozadovaného materidlu a cenové nabidce na potiebné
mnozstvi. Dilezitym aspektem je i doprava materialu, nebot' pii dodavce jednoho

z té€chto dodavateli je nutnosti naplnéni celého kamionu materialem.

2.2 Analyza soucasné situace ve vyrobnim procesu

Kompletni areal spolecnosti Podorlicka kartonazni spol. s r.0. se nachazi na okraji mésta
Dobrusky, ktery je zaroven lemovan méstskym obchvatem a je tak dobie zpfistupnén
kamionové dopravé bez nutnosti vjezdu do obydlenych cCasti. Komplex provozovny,
v¢. piijezdovych komunikaci, parkovisté a dalSich venkovnich prostor v okoli
provozovny, se rozklada na plose 6800 m?, z &ehoZ 1996 m? tvoii zastavba kancelafemi,

vyrobni halou a skladem (dale jiz jen , hala A“ a ,hala B*).
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V nize uvedené tabulce jsou shrnuty rozlohy jednotlivych budov a procentualni podil

kazdé budovy z celkové zastavéné plochy (graficky znazornéno v Ptiloze €. 2):

Tab. 2: Rozloha areailu a jednotlivych budov spolecnost (AUTOR)

Druh Rozloha (v m?) |Podil rozlohy budov v %
Areal provozovny (v€. budov) 6800

Budovy celkem 1995 100%
Hala "A" 1030 52%
Z toho sklad hotovych vyrobku 460 23%
Z toho vyrobni prostory 570 29%
Hala "B" 805 40%
Kancelare 160 8%

Zaméstnanci ve vyrobnim procesu

Momentalni situace firmy na trhu vyzaduje dvousménny provoz, ve kterém se stiida
ranni a odpoledni sména, ktera je slozena z 10-12 pracovnikd, 1 skladnika a 1 mistra.
V celkovém souctu se tak ve vyrobnim procesu pohybuje 22 pracovniki, z ¢ehoz jsou
dva vedouci vyroby a dva skladnici obstaravajici transport materidlu ve vyrobnim

prostoru.

2.2.1 Soucasné pracovisté vyrobniho procesu

Soucasné pracovisté vyrobniho procesu tvoii predevsim hala | A“, ve které se, az na

vyjimku stroje Sunflexo Seco v hale ,,B“, nachazi kompletni strojovy park.

Konkrétni rozmisténi jednotlivych pracovist je znazornéno v Ptiloze €. 3.

Vyrobni hala

Soucasna vyrobni hala ,,A* byla zakoupena pocatkem roku 2000, kdy bylo zaroveil
provedeno jeji zatepleni, rekonstrukce vytapéni, oploceni objektu a nutné opravy tak,
aby mohlo dojit k uskute¢néni prestéhovani do této nové provozovny. Do roku 2006
byla hala rozdélena na kancelar, vyrobni a skladovou c¢ast, kdy se po pfistavbé
administrativni budovy zménila kancelat vedoucich pracovnikii v tzv. mistrovnu.

(PODORLICKA KARTONAZNI, 2001)
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Pro transport materialu po vyrobni hale je drzen prostor o minimalni Sifce 3 metry
pro bezpe¢ny prujezd vysokozdvizného voziku a minimalizace hrozby poskozeni
materialu. Vyjimkou v tomto ohledu je stroj Gopfert, jehoz cesta materidlu ke vstupu
do stroje vede pifes obsluznou komunikaci a neni tak kryta pted nepiiznivymi vlivy

pocasi.

2.2.2 Volba a popis stroju vybrané pro analyzu

V ramci analyzy soucasného stavu se bakalarskd prace zaméfi na nejvytizenéjsi stroje
ve vyrobé, které tak nové rozmisténi pracovi§t€ ovlivni nejvice. Spolu s témito
zafizenimi bude zpracovana i analyza jiz v prostoru haly ,B“ umisténého stroje
Sunflexo Seco Combi, ktery ma na objemu vyroby nezanedbatelny podil, a dale tak

ovliviiuje dalsi zafizeni.

Vypis jednotlivych stroji, v¢. zabirané rozlohy ve vyrobnim procesu a efektivniho

casového fondu (Fe):

Tab. 3: Vypis zarizeni ve strojovém parku (AUTOR)

Z vyse uvedenych stroju byly ke zpracovani procesni analyzy vybrany stroje Gopfert
(a), Sunflexo Seco (b) a valcovy vysek Kirby’s (¢).
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a) Gopfert Boxmaker SRE 150 2 Z BS

Gopfert Boxmaker (Obr. 13) némecké vyroby je prvnim ze dvou klicovych stroju
ve strojovém parku Podorlické kartonazni. Stroj byl potizen jako pouzity v roce 2004
ze Slovenska a v ramci tehdy nutného rozvoje vyrobni Cinnosti mél za kol pokryt
poptavku po velkych obalech a boxech (o max. rozmérech 2500 x 6000 mm)

s velkoformatovym jednobarevnym flexotiskem.

Stroj Gopfert Boxmaker SRE 150 2 Z BS se téz vyznacuje svym rychlym nastavenim
abez dalSich specialnich nastroji umoziuje vyrobu Siroké Skaly obalt nejen dle
standardizovaného katalogu FEFCO. Svou konstrukei je schopen podélného i pficného
ofezavani, obrazeni, vysekavani a tisku a to vSe 1 na nejsilngSich sedmivinnych

deskach. (PODORLICKA KARTONAZNI, 2004)

g— I AAAnnan

Obr. 13: Némecky stroj Gipfert Boxmaker s velkoforméitovym flexotiskem (GOPFERT
MASCHINEN, 2013)

b) Sunflexo Seco Combi

Korejsky stroj Sunflexo Seco Combi byl firmou pofizen v roce 2009 a byl tak prvnim
strojem v hale ,,B“. V ramci piipravy na instalaci tohoto zafizeni bylo nutno do podlahy
dobudovat zesilenou a zvySenou podlozku, kterd tak znemoziuje dalsi pohyb s timto
strojem a v ramci nového rozmisténi stroju se tak navrh bude odvijet od pozice tohoto

stroje v hale ,,B“. (PODORLICKA KARTONAZNI, 2010)

Stroj je uren k vyrobé dvoubarevného flexotisku obalti a klopovych krabic z tfi-, péti-
a sedmivinnych krabic o max. rozméru 1900 x 4000mm. PocitaCem fizené ovladani

umoznuje rychlé nastaveni diky pfedem ulozenym datim a za pomoci internetového
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pfipojeni i okamzité feSeni problému a aktualizaci softwaru z korejské zakladny firmy

SECO. (SECO SECHANG MACHINERY, 2013)

B
Obr. 14: Ukazka stroje Sunflexo Combi (SECO SECHANG MACHINERY, 2013)

¢) Valcovy vysek Kirby’s

Valcovy vysek je urCen pro velkoplosné tvarové vyseky archt z vinitych lepenek. Stroj
se sklada ze dvou podavacich stolii a vysekové stolice umisténé mezi stoly. Obsluha
stroje je vyhradné dvouclennd a jeji napli Cini polozeni archu lepenky na danou
planzetu, zkontrolovani spravného ulozeni archu a orientaci viny archu. Stal pak
pomoci posuvnych fement pfesune nastroj (planzetu) do rotacni stolice, kde dochazi
k vyseknuti archu a premisténi nastroje i s hotovym vyrobkem na druhou stranu stolu.

(PODORLICKA KARTONAZNI, 2004)

Obr. 15: Valcovy vysek Kirby’s (AUTOR)
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d) Si¢ka dvouhlava Rapidex 2 PC 1000

Dvouhlavéa §icka nabizi moznost seSivani jednodilnych i1 dvoudilnych krabic, kdy
jsou v provozu horni, resp. horni i dolni Sici hlavy. V zéavislosti na velikosti §itych
piifezi tvoii obsluhu jeden, piipadné dva pracovnici. (PODORLICKA KARTONAZNI,
2004)

: ;;u‘r»‘ -
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Obr. 16: Sitka dvouhlavi Rapidex 2 PC 1000 (AUTOR)

e) Vysekovy stroj VS 17

Stroj VS 17 je urCen k vyrobé obalti a klopovych krabic ze tfi- a pétivinné lepenky
omax. rozméru archu 1700 x 4000mm. Soucasti stroje je i1 jednobarevny tisk,

tzv. flexotisk. (PODORLICKA KARTONAZNI, 2004)
f) Jednohlava stojanova Sicka SVIT-70

Jednohlava stojanova §icka umoziiuje za pomoci kulatého dratu o praméru 0,8-0,9mm

sesivani jedno- a dvoudilnych krabic. (PODORLICKA KARTONAZNI, 2004)
g) Kruhové nazky

Tento stroj ma za ukol rozfezavani, drazkovani nebo pouhé nafezavani archi lepenek
na vlozky, prolozky ¢i pfiifezy, které slouzi jako polotovary pro dal§i zpracovani,
pfip. jako hotové vyrobky. Zakladnim principem té€chto ntzek je princip stfihu

kruhovymi nozi. Déle je stroj vybaven nakladacim stolem, vodicimi valecky, pravitkem
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a nastroji, pouzitymi v zavislosti na pozadované operaci. (PODORLICKA

KARTONAZNI, 2004)
h) P¥iklopovy lis STRATI 41

Priklopovy lis je vyuzivan k vyrobé tvarovych vysekii o maximalnim rozmeéru archu
720 x 1040mm a spolu s rucnim nakladanim archu do stroje predstavuje vyrobu az 22

vyrobkd za minutu. (PODORLICKA KARTONAZNI, 2006)

2.2.3 Procesni analyza materialového toku

Procesni analyza byla zvolena hlavni metodou pro posouzeni soucasného stavu
rozmisténi pracovisté. Vysledky procesni analyzy jsou posléze vyuzity v navrhu
rozmisténi pracovisté se zamefenim na zkraceni transportnich vzdalenosti a eliminaci

posunu materialu po ose mimo skladovou ¢i vyrobni halu.

Z hlediska Ctyf primarné€ nejzasadnéjSich stroju ve vyrobé (z hlediska objemu vyroby
v porovnani s ostatnimi) bude analyza zameéfena pravé na né a detailné v tabulkach
zanalyzovan vyrobni proces z hlediska transportu materialu k nim, mezi dal§imi stroji

a sklady pfijatého materialu a hotovych vyrobku.

a) Gopfert Boxmarker SRE 150 Z BS

U stroje Gopfert Boxmarker SRE 150 Z BS, ktery byl dlouhou dobu kli¢ovym ve firmé,
je nejveéts§im nedostatkem transportni cesta materialu k jeho vstupu. V praxi tak skladnik
musi postupné oteviit troje sekCni vrata, aby mohl pozadovany material dovézt
na zvedaci ploSinu pred stroj. Druhou zcela nevyhovujici vlastnosti je absence primé
cesty skladem, kterd tak nuti provést transport materidlu po venkovni komunikaci
a zejména za Spatného pocasi komplikuje prfevoz a nastava zde moznost znehodnoceni

velké ¢asti materialu.

Spolu se samotnym strojem je nutno pocitat i s premisténim zabudované zvedaci
ploSiny, kterd usnadiiuje deélnikovi vsunuti archu do stroje a zamezuje zaroven

jeho znehodnoceni lomem.
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Tab. 4: Procesni analyza materiialového toku stroje Gopfert (AUTOR)

2*40=80

1

2%85=170| 2%6=12
271,53
15

200
—K3 471=4

4*15=60 4*2=8

o0

—_ D | = =

100

3 4%1=4

4%4=16

—_ =N | =

il

0,25

4*20=80

 —
= 4%30=120]  4%2=8
=

b) Sunflexo Seco Combi

Nejvétsi vyrobni zarizeni ve strojovém parku Podorlické kartonazni spol. sr.o. bylo
instalovano v roce 2009 do tehdy jesté nové haly , B“. Procesni analyza materialového
toku tohoto zafizeni nema z divodu jiz samotného umisténi v hale ,,B" a nemoznosti
jeho premisténi v ramci vyrobni haly tak velkou vahu jako naptiklad u stroje Gopfert.
Nicméné z divodu navaznosti nékterych operaci na dalsi stroje a zejména velkého

podilu vyroby na celkové produkci byla tato analyza zpracovana.

Ptistup ke stroji je zjednoduSen pomoci jeho automatizovaného rozevirani jednotlivych
Casti zafizeni, které je jiz situovano u severni zdi skladové haly a je zde dostatek mista
pro sefizovani tisku a vyseku a nasledujicich operaci obsluhy. Dal§im potfebnym
prostorem v okoli je prostor u vstupu a vystupu materidlu ze stroje pro snadnou

manipulaci s paletovym, pfipadné vysokozdviznym vozikem.
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Tab. S: Procesni analyza materialového toku stroje Sunflexo (AUTOR)
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¢) Valcovy vysek Kirby’s

Vyroba na valcovém vyseku umoziuje vyrobu obalim se specifickym ofezem
a vyfezem, které jsou vSak zaroven vétSiho rozmeéru, nez ktery je schopen pojmout
tzv. rucni rychlejsi priklop. K vyrobé téchto oball je tak nutné pouzit specialni planzetu,

ktera je specifickd pro dany rozmér a tvar.

Valcovy vysek obsluhuji dva délnici, kazdy na jednom konci naproti sob€, a spolu
s dobrym pfistupem k odpadovym kontejnerim potiebuji okolo stroje dostatek prostoru
pro manipulaci s materialem. Vyroba na tomto stroji je vSak pomérné pomala a dodavky
materialu nejsou, v porovnani s ostatnimi stroji, k tomuto zafizeni tak Casté. Dusledek
této skuteCnosti dava moznost umisténi stroje Kirby’s mimo hlavni cestu transportu
materialu po vyrobni hale a v tomto ohledu upfednostiiuje stroje s vétSim materidlovym

tokem.

42



Tab. 6: Procesni analyza materiialového toku stroje Kirby’s (AUTOR)
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2.2.4 Sankeyuv diagram materialového toku

V analyze materialového toku soucasného pracovisté pomoci Sankeyova diagramu byly
jako podkladova data vyuzity tzv. ,zakazkové listy”, tedy technologické postupy
jednotlivych produkti. Ze vzorku sta téchto listi byl spolu s poznatky a zkuSenostmi
pracovnikd ve vyrobé zhotoven Sankeyav diagram, ktery jiz na prvni pohled zvyraziuje
dva nejvytizenéjsi stroje — Gopfert a Sunflexo Seco. Zarovenn poukazuje na nejvetsi
problém soucasného rozmisténi pracovisté, kterym je pred vnéjSimi nepiiznivymi vlivy

nekryta cesta dopravy materialu ke stroji Gopfert.
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Obr. 17: Sankeytiv diagram souc¢asného materialového toku (AUTOR)

2.3 Analyza skladovani v podniku

Z celkové zastavénych ploch, na které se firma rozklada (1996m?), tvoii, po odeéteni
kancelati, vyroby a plochy stroje Sunflexo v soucasném skladu materidlu, plocha
1103m?. Z této plochy &ini skladovaci prostory hotovych vyrobki 491 m* a materialu
612 m? (layout skladovacich hal viz Piiloha ¢&. 3).

Skladové haly jsou navzijem s vyrobnou propojeny tiemi sekénimi (vysuvnymi)
a jednémi ktidlovymi vraty — z téchto vrat jsou pouze jedny otevirany automatickym

mechanismem, ostatni pak musi pracovnici otevirat a zavirat rucné. O skladovani,
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pfijem materialu a expedici hotovych vyrobkiu se staraji dva skladnici. Mezisklad

v soucasné dobeé neni zkonstruovan v zadné z hal.

Sklad hotovych vyrobku byl zakoupen spolecné s celym komplexem v roce 2000
a na plose 491 m” se mimo jiné nachazi oddélené Satny a kontejner pro prepravu odpadu

Z Vyroby.

Sklad materidlu se nachéazi na severni strané vyrobniho komplexu a tvoii zde o ploSe
2 . N - , svr - v D AT
771 m” nejnove€jsi a nejrozsahlejsi objekt. Ve skladu se kromé materialu nachazi jiz

zminény stroj Sunflexo a sklad planzet pro valcovy vysek Kirby’s.

2.3.1 Analyza manipulace a technickych prostiedku

Logistické operace ve skladu a vyrobni hale se odehravaji za pomoci dvou motorovych,
jednoho ruéniho vysokozdvizného a nékolika rucnich nizkozdviznych paletovych

voziku.

Vysokozdvizné motorizované voziky - primarnim vysokozdviznym vozikem je stroj
Linde E 20 PL s dvéma elektrickymi motory o vykonu a SkW. Stroj mimo jiné
poskytuje zdvih materialu do vysky 4100mm a nosnost materialu o vaze 2000kg. Dalsi

parametry a ukazka voziku jsou zobrazeny nize:

Tab. 7: Technické parametry vysokozdvizného voziku Linde E 20 PL
(PODORLICKA KARTONAZNI, 2013)

Nazev Linde E 20 PL

Druh voziku Vysokozdvizny, Celni
Vyska zdvihu 4100 mm

Nosnost 2000 kg

Vylozeni t€zisté 600 mm

Vyrobce Linde E 20 PL

Typ a vykon motoru | Elektricky 2x 5 kW
Kapacita baterie 48 V /660 Ah
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Obr. 18: Ukizka vysokozdvizného voziku Linde E 20 PL (LINDE, 2012)

Druhym vozikem, ktery byl zaroven pofizen jako prvni, je vozik s dieselovym motorem

Desta DV 20 A s nosnosti 2000kg a zdvihem 3,3m.

Tab. 8: Technické parametry vysokozdvizného voziku Desta DV 20 A
(PODORLICKA KARTONAZNI, 2013)

Nazev Desta DV 20 A
Druh voziku Vysokozdvizny, Celni
Vyska zdvihu 3300 £ 10 mm
Nosnost 2000 kg
Vylozeni t€zisté 500 mm
Rychlost zdvihu s/bez Q | 0,6/0,65 m.s™
Nejvyssi rychlost jizdy | 19 km.h™!
Vyrobce DESTA a.s.
Typ a vykon motoru Naftovy, 39 kW pro 1950 min™’
Hmotnost pohotovostni 3630 kg
Tah na haku 8000 N
Dalsi wvnitropodnikové operace, které nevyzaduji manipulaci s motorovymi

vysokozdviznymi voziky, jsou provadény pomoci ru¢nich voziki. Jedinym manualnim
vysokozdviznym vozikem ve vyrobé je odebiran material ze stroje Sunflexo, ktery
z divodu pojezdové vystupové ploSiny neni mozné obsluhovat béznym nizkozdviznym
vozikem. B&€zné operace s materidlem jsou tak vykonavany péti nizkozdviznymi voziky
raznych délek pracovni plochy (od 960mm po 2795mm), dalsi Ctyfi voziky jsou pak

ve stadiu ¢ekani na opravu.
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3 VLASTNI NAVRHY ZLEPSENI

Z vysledki procesni analyzy se vyskytl nejzasadnéjsi problém u stroje
Gopfert, a to ve znacné vzdalenosti transportu materialu k jeho vstupu. Znazornéni
materidlového toku pomoci Sankeyova diagramu posléze poukazuje na tentyz stroj

v podobé problému ve transportni cesté materialu ke stroji.

Cilem vlastniho navrhu feSeni je tedy nové rozmisténi stroju v hale , B, které zaroven
odstrani problém s transportem materialu ke stroji Gopfert, jez je v nynéj§im rozmisteéni
stroju koncipovan po vng€jSi obsluzné komunikaci. Za nepfiznivych klimatickych
podminek je tak vystaven material vysokému riziku poskozeni, a podnik zde celi
i pfipadnym ekonomickym a materialnim ztratdm. V nasledujicich dvou névrzich
rozmisténi pracovisté byl tak spolu se zkracenim a zefektivnénim materidlového toku

kladen diraz na nejidealn&jsi umisténi stroje Gopfert do haly ,,B“.

V ramci patiicného prostoru pro manipulaci s materialem byl bran ohled na dodrzeni
soucasného standardu Sitky ulicky 3m, ktery zaru€uje potfebny prostor pro snadnou
manipulaci s materidlem a zaroven zaruCuje dostateCnou bezpecCnost zaméstnancu

pohybujicich se v oblasti vyroby a skladu.

3.1 Navrhy rozmisténi pracovist’

K odstranéni nedostatki, které vyplynuly z analyzy soucasné situace, je mozné
postupovat dvéma zpusoby. Prvni navrh reflektuje rozestavéni strojového parku
s ohledem na co nejbezpecné€jsi a nejsnadnéjSi manipulaci s materialem, které bylo
v navrhu dosazeno pomoci Sirokych uli¢ek k transportu materidlu a naddimenzovaného
manipulacniho prostoru v okoli stroji. V druhém navrhu bylo mySleno na mozné
prostoje u stroji Gopfert, Sunflexo Seco a dvouhlavé Sicky. Vysledkem tohoto navrhu
je vznikly volny prostor pro pfipadné vyuziti v ramci meziskladu, popt. umisténi

nového stroje.
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3.1.1 Navrh rozmisténi pracovisté ¢. 1

V prvnim navrhu rozmisténi nového pracovisté (Piiloha €. 4) byl v prvni fadé zohlednén
dostatecny prostor v okoli jednotlivych pracovist, v jehoz ramci dochéazi k jednodussi

manipulaci s materialem, a tim i zamezeni jeho pfipadnému poskozeni.

a) Stroj Gopfert

Stroj Gopfert je vtomto feSeni umistén ve stiedu vyrobni haly a je pfizpisoben
jak manipulaci s nejvét§imi rozméry archii (az 6,5x2m) na vstupu i vystupu ze stroje,
tak i pfimé cesté k dvouhlavé Sicce. Dvouhlava Sicka Rapidex 2 PC 1000 je u stroju
Gofpert a Seco v technologickém postupu z95% jedinym piipadnym navazujicim

strojem.

Porovnani vzdalenosti souc¢asného a
planovaného pracovisté Gopfert

E 200 Soucasné; 190 lanovang; 140
2 150

% 100 50 2

= 40 35

£ 50 .‘l '35' 15 10 g__' 20 20

> - ary

Transport Transport Transport k Transport Transportk Celkem

do skladu na Sicce do skladu expedici
materidlu pracovisté hotovych
vyrobka

Graf 1: Porovnani vzdalenosti souc¢asného a planovaného pracovisté ¢. 1 Gopfert (AUTOR)

Z grafu o porovnani vzdalenosti soucasného a planovaného pracovisté plyne jasné
zkraceni celkové manipulace s materidlem, a to konkrétné o 50 metri. Nejzasadnéjsi
zkraceni lze spatfit v podobé transportu materidlu na pracovisté, které zaroven resi

problém v podob& manipulace materialu po nekrytych prostorach spole¢nosti.

b) Stroj Sunflexo

Vzdalenost pohybu materidlu v ramci vyroby na stroji Sunflexo dochazi k vysledné
minimalni zméné. Doprava materialu ke vstupu byla z divodu premisténi skladu
materialu prodlouzena o 20 metri. Tuto vzdalenost vSak zcasti kompenzuje umisténi

dvouhlavé Sicky u vystupu ze stroje a zkraceni této délky o 20 metri. AC je vysledkem
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prodlouzeni pohybu materialu o 8 metri, zkratil se pohyb polotovaru mezi stroji

a vyrazné se zde eliminuje moznost jeho poniceni.

Porovnani vzdalenosti souc¢asného a
planovaného pracovisté Sunflexo

150 Soucasné; 125  Planované; 133
E
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2 40
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Transport Transport Transport Transport Transport Celkem
do skladu na k Sicce  doskladu k expedici
materidlu  pracovisté hotovych
vyrobki

Graf 2: Porovnani vzdalenosti souc¢asného a planovaného pracovisté ¢. 1 Sunflexo (AUTOR)

¢) Valcovy vysek Kirby’s

Stejné jako predesly stroj by tento navrh pracovi§té ovlivnil délku materialového toku
vuéi valcovému vyseku minimalné. Vyrazné krat§i dodavku materialu ke stroji

vyrovnavaji manipulace s materialem mezi sklady materialu a hotovych vyrobki.

Porovnani vzdalenosti soucasného a
planovaného pracovisté Kirby's
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Transport do Transport na Transport do Transportk  Celkem

Vzdalenost [m]
(9]
o O

skladu pracovisté skladu expedici
materidlu hotovych
vyrobkil

Graf 3: Porovnani vzdalenosti soucasného a planovaného pracovisté ¢. 1 Kirby‘s (AUTOR)
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Dalsi stroje

Kruhové nizky maji za kol fezani archa pro dalsi stroje, zejména pro stroj VS 17
a z tohoto duvodu byly tyto dva stroje zafazeny za sebou u zapadni stény haly ,,B“.
Jednohlava Sicka, prosek a stul pro pripravu ostatniho materialu a naradi (lepidla, Stétce,
drat k Sickam apod.) byly déale umistény mezi dvefte jizni stény vyrobni haly , B“, kde je

dostatek prostoru a zaroveti zde nehrozi zablokovani ulicky hlavniho toku materialu.

Vyhody a nevyhody navrhu

Na zakladé zjisténych dusledki analytické casti bylo realizovano vyse uvedené

rozmisténi pracovist' a jeho vyhody a nevyhody jsou nasledujici.
Vyhody

e Transport materialu ke stroji Gopfert krytou cestou.
e Naddimenzovany manipulacni prostor v okoli vSech pracovist.

e Sdruzeni stroju Gopfert, Sunflexo a dvouhlavé Sicky.
Nevyhody

e Priipadné pofizeni nového stroje vyzaduje nové rozvrzeni pracoviste.
e Delsi vzdalenost mezi halou ,,B“ (novou vyrobni halou) a kancelafi mistra

a vedoucich pracovniku.

3.1.2 Navrh rozmisténi pracovisté . 2

Druhy navrh rozmisténi pracovisté, zobrazeny v Priloze €. 5, pocita se stejnym
umisténim stroje Gopfert a dvouhlavé Sicky, ktera se jevi vuci stroji Sunflexo jako
jedind mozna. Nejzasadnéjsi zménou je tak pozice valcového vyseku Kirby’s, ktery
se nyni nachdzi na jizni strané mezi skladovymi dvefmi. Spolu s jednohlavou Sickou
a minimalné vyuzivanym stolem pro pfipravu dal§iho materidlu a naradi uvolnil misto
v jthovychodnim rohu haly ,,B*“. Tento prostor nabizi dal§i varianty vyuziti, napft. jako
Cast meziskladu nejvice vyuzivanych stroju (Gopfert, Sunflexo a dvouhlava Sicka)
v pripadé Casové Ci prostorové tisné skladnik, resp. skladu hotovych vyrobkd. Druhou
moznosti je pofizeni dal§iho zafizeni, které by doplnilo strojovy park spolecnosti

Podorlicka kartonazni spol. s r.o.
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Porovnani vzdalenosti soucasného a
planovaného pracovisté Kirby's
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Graf 4: Porovnani vzdalenosti soucasného a planovaného pracovisté ¢. 2 Kirby‘s (AUTOR)

Vyhody a nevyhody navrhu

Vyhody a nevyhody plynouci z druhého navrhu rozmisténi pracovisté jsou nasledujici.
Vyhody

e Transport materialu ke stroji Gopfert krytou cestou.

e Optimalni manipulacni prostor v okoli v§ech pracovist.

e SdruZzeni stroju Gopfert, Sunflexo a dvouhlavé §icky.

e U stroju Gopfert, Sunflexo a dvouhlavé Sicky ponechany prostor
pro pfipadné vyuziti v ramci meziskladu, popf. prostor pro nové vyrobni
zafizeni.

Nevyhody
e Delsi vzdalenost mezi halou ,, B (novou vyrobni halou), kancelafi mistra

a vedoucich pracovniku.

3.1.3 Postup realizace premisténi stroju

Spravné zvoleny postup a organizace premisténi stroji z haly ,,A“ do haly ,B“
jejednim z nejdulezitéjSich aspektl v ramci minimalizace ztrat z pozastaveni vyroby.

Z tohoto duvodu je naplanovano postupné piemisténi stroji, kdy za soucasné
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probihajici vyroby dochazi k odpojeni od elektrické sité, rozmontovani a v nové hale
opetovného smontovani a zapojeni stroje k elektrické siti. Na této operaci se soucasné
podili dva pracovnici spolecnosti (skladnik obsluhujici vysokozdvizny vozik a sefizovac

stroju), dva elektrikafi a jeden ze dvou vysokozdviznych vozika.

3.2 Zhodnoceni navrhu

V ramci zhodnoceni navrhii rozmisténi pracovisté vychazi v obou piipadech zkracena
cesta materialu a hotovych vyrobka mezi vyrobni halou a skladovymi halami. Zaroven
je eliminovan i transport materidlu po vnéjsSich cestach (graficky znazornéno v Ptiloze
C. 6) a je zamezeno Skodam na materidlu. U prvni varianty pfipada na tyto stroje

zkraceni pohybu materialu 47m, u druhé varianty o 75m (viz grafy nize).

V ptipadé prvni varianty nabidl navrh dostatecny prostor v okoli jednotlivych pracovist,
ktery je dostate¢ny pro bezpecnou manipulaci s materidlem po vyrobni hale a eliminuje

tak riziko poskozeni materialu, pfip. hotovych vyrobku ¢i polotovard.

Druhé varianta feSeni se vymezuje od té prvni pfedevSim zménou umisténi pracoviste
valcového vyseku Kirby’s a zuzuje tak ulicku pro prichod materiald na stale
ptijatelnych 3,5 metru v nejuzsSim misté¢ a zachovava tak standard Sitky ulicky
v nyné&j§im rozmisténi pracovisté. V kompenzaci s timto faktem vSak vznika dilezity
volny prostor u vystupt stroji Gopfert, Sunflexo a dvouhlavé Sicky. Tato plocha zde
poskytuje moznost dostateCného prostoru odstaveni polotovarti ¢i finalnich vyrobku
pred jejich transportem do skladu hotovych vyrobkl, resp. dalSim zpracovanim
a zamezuje eventualnimu pozastaveni vyroby z divodu nemoznosti odebirani dalSich

produktil ze stroju.
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Porovnani celkové manipulace s
materidlem u nejvytizenéjSich stroji
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Graf 5: Porovnani celkové manipulace s materidlem u stroju Gopfert, Sunflexo a Kirby’s u

soucasného a navrhu pracovisté ¢. 1 (AUTOR)

Porovnani celkové manipulace s
materidlem u nejvytizenéjSich stroji
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Graf 6: Porovnani celkové manipulace s materidlem u stroju Gopfert, Sunflexo a Kirby’s u

soucasného a navrhu pracovisté ¢. 2 (AUTOR)

3.2.1 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Ekonomické zhodnoceni navrhu pfedstavuje v prvnim kroku tohoto feSené¢ho problému
ekonomické vyjadieni ztrat vzniklych poSkozenim materialu vlivem klimatickych

podminek. V druhém kroku se pak jiz zabyva samotnymi finan¢nimi naklady
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souvisejici s presunem stroji do haly ,B“. Vysledkem zhotoveného ekonomického

zhodnoceni navrhu je porovnani téchto nakladl a ztrat.
Ztraty vzniklé poSkozenim materialu

Nejvétsi uspory v ramci novych navrhii pracovist se tykaji pfemisténi stroje Gopfert
a nalezitych transportnich cest materialu do kompletné krytych prostor. V piipadé
uvahy 65 destivych dni v roce (BISPIRAL, 2013), ptfipada na 252 pracovnich dni cca 45
destivych dni. Znize uvedené tabulky, ktera vychazi zcen aprimérné deStém

ponicenych kust kartonovych archii, vychazi ztrata na poskozeny material 64 800 K¢.

Tab. 9: Ztrata za poSkozeny material vinou deSté u stroje Goopfert (AUTOR)

Naklady na premisténi stroju z haly A“ do haly ,,B¢

V ramci premisténi samotnych stroji do novych prostor byly kalkulace naklada
rozdeleny dle velikosti a slozitosti samotného stroje. Mezi stroje kategorie ,,A“ byly
zafazena zatizeni Gopfert, dvouhlava Sicka a VS 17, mezi stroje kategorie ,, B* ostatni
zafizeni, resp. valcovy vysek Kirby’s, kruhové ntizky, ptiklopovy lis a jednohlava Sicka.
Vysledna kalkulace premisténi stroji v¢. potfebnych pracovniki a mezd je uvedena

v nasledujici tabulce:
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Tab. 10: Vysledna kalkulace premisténi stroju (AUTOR)

Kalkulace nakladd na pfemisténi stroju (bez zapocitanych ztrat prostoja stroji) tvori
30 120 K¢ a jeji navratnost je dle analyzy ztrat za poniceny material (64 800 K¢) béhem

prvnich Sesti mésict od kompletniho premisténi strojového parku do haly ,, B

3.2.2 Prinosy bakalarské prace

Mezi nejvyznamnéjsi pfinos bakalafské prace patii bezesporu premisténi stroje Gopfert,
a tim 1 znaCné Uspory na ztratach, které se soucasné dob& u tohoto stroje vyskytuji.
K dal§im pfinosim prace lze zafadit mimo jiné zkraceni vzdalenosti mezi sklady
materialu a hotovych vyrobka a jednotlivych stroji, pfiCemz v porovnani s uSetfenymi

naklady na poSkozeny material u stroje Gopfert jsou tyto uspory minimalni.

55



ZAVER

Bakalarska prace byla rozvrzena do tfi Casti — teoretické, analytické a navrhové.
V teoretické Casti byly popsany zaklady, cile a ¢lenéni logistiky, vyroby a vyrobni
logistiky, ktera tyto dvé odvétvi spojuje. V ramci zadaného tématu byly v teoretické
Casti prezentovany zakladni moznosti rozmisténi pracovist¢ a metody analyz
materidlového toku. Pravé metoda procesni analyzy materidlového toku byla spolu
s analyzami skladovani a logistiky firmy Podorlicka kartondzni spol. s r.o. zékladnimi
body analytické casti, ktera zhodnotila soucasny stav ve spolecnosti a odhalila
nedostatky. V navrhu vlastniho feSeni byly vytvofeny v ramci moznosti soucasné
skladové haly, do budoucna planované jako vyrobni, dva navrhy. Ty eliminovaly dosud
problémovou cestu materialu ke vstupu stroje Gopfert a zaroven sloucily kompletni

strojovy park do jedné vyrobni haly.

Cil prace vytvorit realny navrh rozmisténi pracovisté ve firmé Podorlicka kartonazni
spol. st.0. byl tak splnén a dle fidicich pracovniki spolecnosti bude bran v uvahu

pfi zpracovavani konec¢ného rozmisténi stroju.

Z hlediska dalsiho rozvoje firmy lze uvazovat o pfipadném rozsifeni strojového parku,
tedy zvySeni objemu vyroby. S faktem zvySeni objemu vyroby souvisi i otdzka odbytu
téchto produktt. Zde jednoznacné pfichazi v uvahu zaméfeni se na nové odbytové trhy,
zakazniky, a to pomoci dobte fungujiciho e-shopu, ktery jiz pfima konkurence v oboru

nabizi a ma tak v tomto ohledu jisty naskok.
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Priloha ¢. 3
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Ptiloha ¢. 4

Vlastni navrh rozmisténi pracovisté ¢. 1 (AUTOR)
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Ptiloha ¢. 5

Vlastni navrh rozmisténi pracovisté ¢. 2 (AUTOR)
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Priloha ¢. 6
Porovnani materialového toku pomoci Sankeyova diagramu u stroje Gopfert (AUTOR)
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