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Uvod

Diplomova prace je zaméfena na teoretické otazky vyroby, prostorové rozvrzeni
pracovist’ a samotné planovani vyroby. V praci jsem se zaméfil na tyto otdzky a dale
s nimi pracoval v praktické ¢asti diplomové prace, kterd je za zaméiena na zhodnoceni
soucasného stavu rozvrzeni vyrobnich technologii. Pfi hodnoceni soucasné stavu jsem
identifikoval Gzk4 mista vyroby, ktera zpiisobuji problémy v chodu vyroby. Dal§im
bodem, na ktery jsem se zaméfil je zadsoba pro nedokoncenou vyrobu, kterd v piivodnim
navrhu nebyla dostatecnd a prostor pro takovou vyrobu nebyl pevné urcen.
Po zhodnoceni soucasného stavu jsem navrhl feSeni v podobé piepracovani celého
provozu a jeho vyrobnich technologii. Provoz prosel razantni zménou ve formé
zvétSeni, nakupu novych technologii a zvySeni kapacity pro zékaznika. Pfeusporadani
vyrobnich linek umoznilo separaci vyroby a lepSi zasobovani. Provoz byl rozsifen
o plochu pro zasobovani. Nové technologie jsme zapracovali do stavajicich linek. Cela
diplomova prace je odrazem projektu, jenz byl realizovan firmou HOPI s.r.o.
na pobocce v Prostéjove, ktera se rozrostla o novy sklad o kapacité 40 000 skladovacich
mist pro firmu Nestlé. Nastaveni procest nebylo vzdy jednoduché, procesy jsme museli
nastavit na miru pro zdkaznika a bez ohledu na ndro¢nost je uvést k Zivotu. VAS
Prostéjov je pilotnim projektem firmy HOPI s.r.o., ktery byl realizovan v takovém
rozsahu. Tento projekt bude slouzit jako mustr pro dal$i pobocky pii realizovani

a zapracovavani novych vyrobnich technologii napfi¢ firmou.



1 Teoretické otazky rizeni vyroby jako soucast logistiky

Rizeni vyroby s vyjimkou fizeni technologickych operaci se stalo pevnou a vyznamnou
soucasti logistiky. Je proto nezbytné si vymezit nékteré¢ zdkladni pojmy tykajici se této
oblasti logistiky, které souviseji s feSenou problematikou, zejména vymezenim
vyrobniho procesu, manipulacnim operacim, stanovenim vyrobni davky, zékladnim

systémlm fizeni vyroby.

1.1 Postaveni vyroby v logistice

Logistika je ta cast fizeni dodavatelského fetézce, kterd planuje, realizuje a efektivné
a ucinng tidi dopredné i zpétné toky a skladovani zbozi, sluzeb a ptislusnych informaci
od mista pivodu do mista spotieby tak, aby byly splnény pozadavky zékaznika.
K typickym fizenym aktivitam patii doprava, sprdva vozového parku, skladovani,
manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické sité, zasoby, planovani
nabidky a poptavky a fizeni poskytovatell logistickych sluzeb. V riizné mire logistické
funkce zahrnuji také vyhledavani zdroji a nakup, pldnovani a rozvrhovani vyroby,
baleni a kompletace a sluzby zakaznikim. Je zapojena do vSech urovni planovani
arealizace — strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci,
ktera koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili
na propojeni logistickych cinnosti s dalSimi funkcemi, v€etné marketingu, vyroby,
prodeje, financi a informacnich technologii.[7]

Organizace, pldnovani, fizeni a vykon tokd zboZi. Vyvojem a nadkupem pocinaje,
vyrobou a distribuci podle objednavky findlniho zakaznika konce tak, aby byly splnény
vSechny pozadavky trhu pfi minimalnich ndkladech a minimalnich kapitalovych
vydajich.

Rizeni vyroby nachazime proto ve vét§ing publikaci jako jednu ze zékladnich
logistickych c¢innosti, patfici k zdkladnim logistickym aktivitam plénovani, néakup,

fizeni vyroby, distribuce a fizeni zpétnych toku. [6]
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1.2 Vyroba

,,Rizeni vyroby nelze chdpat jako fyzicky reprodukcni proces, ale jako systém pojmii
a nastroju vyrobniho managementu. Tento dispozitivni faktor znamena, Ze rozpracovava
dané ukoly a predklada fyzickéemu systému tvorby vykonu ridici veliciny“. Mezi né
zahrnuji autori ,, vyrabené mnozstvi, terminy zaddavani a odvadeni jednotlivych davek ci

operaci‘ [1]

Vyroba je nedilnou soucasti distribu¢niho fetézce. Pro nase ucely, jak porozumét vyrobé
a fizeni vyroby pouzijeme znamé pragmatické pravidlo Sesti W, které bylo formulovano
japonskymi manazery, podle kterych uspé$né fizeni vyroby spocivd ve spravnych
odpovédich na Sest otazek. Pro¢ vyrabét(why). Co je potieba vyrabét (what). Kdo to
bude vyrabét (who). Jak to budeme vyrabét (which method). Kde to budeme vyrabét
(where). Kdy to budeme vyrabét (when). Tyto otdzky maji vzajemné vazby. Primarnim
problémem je rozhodnout o tom, zda ma smysl vyrdbét a nabizet vyrobky, sluzby
na trhu. Tento problém se netyka vyroby samotné, ale zamétfeni podnikatelskych aktivit

dané organizace. [6]

1.2.1 Definice vyroby

Pojem vyroba v sob& nese vSechny znaky spojené s hospodatskou ¢innosti, zajisténim
vyrobkl a sluzeb. Vyrobu miiZzeme definovat jako souhrn veskerych €innosti, které tvofi

hodnotu.

Zékladnim stavebnim kamenem kazdého vyrobniho podniku je vyroba samotnd. Ta
ovlivituje ve velké mife efektivnost hospodatreni podniku a jeho konkurenceschopnost.
Vyroba je tzv. technologickd transformace, pii které dochdzi k pretvafeni vstupt

na vystupy. Tuto znazornénou definici mizeme vidé€t na obrazku. [2]

Vstupy Vystupy
Transformacni
proces
Obr. 1.1 Vyroba jako transformace
Zdroj: [3].
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Za vstupy lze povazovat veskeré Cinitele vyroby. Mezi zékladni vstupy patii pracovni
sila (zaméstnanci), pracovni prostiedky (zafizeni, budovy, stroje) a pracovni predméty
(suroviny, material). Jako dalsi vstupy miizeme jmenovat naptiklad energie, informace

nebo okoli podniku.

Transformacni proces jednotlivé znazorituje vSechny vyrobni procesy, pii kterych
dochazi ke spojeni vyrobnich faktor, pti dodrzeni pfedem urceného pracovniho

postupu.

Vystupem transformacniho procesu jsou sluzby a vyrobky. Vystupy by mély byt shodné
s pozadavky a potfebami odbytového trhu. [3]

1.2.2 Rozdéleni vyroby
Vyrobu mizeme rozdé€lit nékolika zptsoby dle riznych hledisek.
¢ Plynula vyroba

U plynulé vyroby jsou nej€astéji propojeny manipulacni procesy s technologii. Jedna se
o vyrobu, u které dochazi k minimalnimu pieruSovani a ¢asto nejsou zadné prestavky.
Plynuld vyroba se vyznacuje velkou mirou automatizace a robotizace. Velka mira
automatizace ma 1 sva uskali, jedna se pfedevsim o vysoké naklady pii rozbéhu vyroby
nebo pii jejim zastaveni. Jako idedlni ptiklad plynulé vyroby miZeme uvést hutni nebo

chemicky primysl. [3]
¢ Pierusovana vyroba

Jiz znazvu lze ocekavat, ze se zde setkdvame s procesy, které jsou pireruSovany
netechnologickymi operacemi. Jako ptiklad miizeme uvést manipulace a presun mezi
jednotlivymi pracovisti. PferuSovanou vyrobu muizeme najit ve strojirenstvi nebo

stavebnictvi.

Toto rozdelené je velmi diilezité z pohledu vyrobni logistiky. U plynulé vyroby dochézi
k bezprostiednimu propojeni manipulacnich a technologickych procesi, které jsou
ve velké mife automatizovany. U prerusované vyroby je technologicky proces
kombinovan s manipulaénim procesem, pomoci kterych jsou materidly a polotovary

pfesouvany mezi jednotlivymi pracovisti.
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1.2.3 Rozdéleni dle charakteru technologie
e Mechanicko-technologické procesy

U mechanické vyroby dochdzi ptedev§im k mechanické, fyzikalni operaci. Jejim
hlavnim vysledkem je zména tvaru zpracovavaného materidlu, napiiklad lisovani,
obrabéni. Zména tvaru je v nékterych ptipadech doprovazena ziskdnim novych

vlastnosti. [4]
e Chemicko-technologické procesy

Typické vyuzivani chemickych reakci ke zméné slozeni zpracovavanych surovin

a vyrob¢ zcela novych materiali s novym slozenim a vlastnostmi (plasty). [4]
¢ Biochemické procesy

Jsou velmi podobné jako chemicko-technologické. U biochemickych procesti dochazi

k ptisobeni mikroorganismil. [4]
¢ Energetické procesy

Zakladni orientace je ptredevSsim na vyrobu energie. Kde dochazi hlavné k pievodu
riznych energetickych zdroji na elektfinu a nosice tepla. Do energetickych procest

fadime také jaderné procesy vzhledem k jejich hlavni zaméteni na vyrobu energie. [3]

1.2.4 Rozdéleni dle typu procesi A, V, T
e Vyrobni proces typu A

Vyrobni proces typu A je charakteristicky predev§im tim, ze velké mnozstvi dilu, je
vyrabéno v prvnim stupni a v dal$im kroku jsou vyrabény komponenty, ze kterych
po findlni kompletaci vznika kone¢ny vyrobek. Vyrobni proces ma fadu konvergentnich
bodii, ve kterych se materidlové toky postupné spojuji. Tento typ procesi se piedevSim

vyskytuje ve strojirenstvi. [5]
e Vyrobni proces typu V

Ve vyrobnim procesu typu V dochazi ke S$tépeni materidlového toku na mnoho
divergentnich bodi. V poslednim stupni procesu ziskdvame z vychozi suroviny Sirokou
paletu vyrobki. Jako idealni ptipad vyrobniho procesu V je zpracovani v ropném

pramyslu. Podobnou charakteristiku ma také potravindisky pramysl, zpracovani mléka
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ma nizky pocet vstupi, ale velmi vysoky pocet vystupii. Pro takové zpracovani se

pouzivaji investicné velmi nakladné technologie. [5]
e Vyrobni proces typu T

Vyrobni proces typu T ma velmi jednoduchou, téméf linearni strukturu materialového
toku. Materidlovy tok ma minimum konvergentnich a divergentnich bodii, umoznuje
operativni piizpisobeni vyrobkl individualnim potfebam konecnych zdkazniki
v poslednim stupni. Idedlnim piikladem je vyroba kancelafského nabytku, u kterého
dochdzi k vyrobé zakladnich moduldl, které se mohou rychle spojit v poslednim stupni

a okamzité reagovat na individuélni pozadavky. [5]

1.2.5 Rozdéleni dle typu vyroby

Velmi vyznamnou charakteristikou pro uspotadani a logistiku vyrobniho systému je typ
vyroby. Typ vyroby charakterizuje vyrobu z hlediska mnozstvi vyrabénych produkta,
ataké zpohledu jednotlivych druhti daného produktu. Dle poctu a opakovani

jednotlivych vyrob délime vyrobu na kusovou, sériovou a hromadnou. [4]
e Sériova Vyroba

Jednotlivé vyrobky jsou vyrabény ve vétSim mnozstvi. Opakovand vyroba probiha
v sériich, od kterych je odvozen jeji nazev. Pii sériové vyrobé jsou pouzivany
standardizované soucastky nebo dily. Do sériové vyroby jsou ve velké mife zapojeny
moderni technologie, automaty, roboti a montdZni linky. Sériova vyroba diky
automatizaci a robotizaci neklade tak velky diiraz na kvalifikaci zamé&stnancti. Sériova
vyroba je v porovnani s kusovou vyrobou stabilnéj$i a méné promeénliva, ale je nutné
pfesné planovani a fizeni samotné vyroby. Planovani a fizeni vyroby v dneSni dobé&

obstaravaji specializované programy. [3]
Typy sériové vyroby:
- Malosériové vyroba
- Stiedné sériova vyroba

- Velkosériova vyroba

14



e Kusova vyroba

Pti kusové vyrobé dochazi k ¢astym zméndm vyrobniho programu, proto jsou vyrobky
vyrabény v malém mnozstvi, v nékterych ptipadech az po kusech. Velmi vyznamna je
skuteCnost, ze technologicky proces se méni z vyrobku na vyrobek. Vyrobni operace
maji jiné poradi a vétSinou se vyrabi na zakazku objednavatele. S tim souvisi vysoké
naroky na kvalifikované pracovniky. Jedna z nevyhod kusové vyroby jsou dlouhé
dodaci lhiity a nemoznost predpovédét pozadavky zékaznikl. Kusova vyroba vyuziva

univerzalni stroje a zafizeni s technologickym uspotadanim pracovist. [6]
Typy kusové vyroby:
o Vyroba dle projektu — unikétni a jedinecné vyroby, haly, mosty atd.
o Vyroba na zakazku — dle specifikace zakaznika

o Vyroba na stavbé — vyrobni Cinitelé se premistuji k vyrobku (budovy atd.)

e Hromadna vyroba

Vyrobky jednoho druhu jsou vyrabény ve velkém mnoZstvi, hromadna vyroba je
realizovana ve velkém mnozstvi na specializovanych linkach. Vyrobni proces ma
ustalené technologické podminky, Ize je snadno automatizovat. Vyroba velkého
mnozstvi jednoho vyrobku zvySuje efektivnost procest, zvySuje produktivitu prace
operator, vede k vyssi technické urovni a dochéazi ke snizeni vyrobnich nakladt

na jeden kus. [4]
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Tab. 1.1

Porovnani vyrobnich typt

Ukazatel

Kusova vyroba

Sériova vyroba

Hromadna vyroba

MnoZstvi vyrobkd

jednoho typu za rok desitky sta az tisice statisice
Pocet druh vyrobkd stovky desitky kusy
Pocet typl vyrobkl desitky 3-10 1-3

Opakovani vyroby

nepravidelné,

pravidelné (napfr.

nepretrzita vyroba
(nékolik mésict az

vyrobku téhoz typu pfipadné zadné mésicni)
roky)
technol. Y e
wr st e ey pfedmétné, nékdy . .,
Usporadani dilen vyjimec. Predmétné
y e technol.
Pfedmétné
Vyrobni a dopravni univerzalni, univerzal., nékt. specializ., jednoucel.
zafizeni unikatni Soucasti na linkach Linky

Kvalifikace délnikd

velmi vysokd

dobra

nizka, jen zauceni

Pribézna doba

, mésic —rok tyden — mésic den —tyden
vyroby
Specializace pracovist mala Castecna uplna
Moznost zmény , . C e s
. , snadna obtiznd velmi obtizna
vyrobniho programu
Planovani a fizeni narocné stfedné obtizné snadné
VyuZziti vyr. zafizeni nizké dobré vysoké
Naklady na jednici vysoké pomeérné nizké nizké
Vyr. zasoby relativné vysoké malé minimalni
Mat. toky dlouhé kratké minimalni
Zdroj: [3].

1.3  Prostorové usporadani vyroby

Spravné prostorové uspotadani pracovist’ je zakladnim stavebnim kamenem uspé$ného

vyrobniho systému. Je nezbytné, aby pii navrhovani pracovisté bylo zabezpeceno:
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snadné fizeni, uspora vyrobni plochy, piehlednost vyrobniho procesu, vytvoieni
pracovnich podminek s pozadavky na bezpecnost a hygienu, pruznost reakei na zménu

v budoucnosti, pfimy materidlova tok a efektivnost vyroby. [2]

Pfi samotném navrhovani vyrobniho uspotfadani je nutné si definovat nékolik

zakladnich bodi, bez kterych se plynuld vyroba nemuze realizovat, a to:
o Typ atroven vyroby
o Technicky postup
o Minimalizace ndkladl na instalaci a pfipadnou demontaz pracovisté
o Technologicky postup

o Hlavni materidlovy tok pracovistém

1.3.1 Tvar materialovych toku

Ve vyrobni logistice pouzivame nckolik zdkladnich typl materialovych toku, které
pouzivame ve vyrobnich zavodech. Pfi navrhu pracovisté je nutné vybrat spravny
materidlovy tok pro danou vyrobu. Na obrazku je vidét né€kolik tvarli materialového

toku. [3]

Linka U struktura L struktura
(s centralizovanou logistikou)

Paralelni

—|!'!‘ >

Linka (s parzlelnimi zasobami)
| ™ Spine struktura

)lll)

Obr. 1.2 Zakladni typy uspofadéani pracovist

Zdroj: [8].
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1.3.2 Zikladni typy usporadani vyrobniho procesu
¢ Volné rozmisténi pracovist’

Uspotadani stroji na pracovisti je ,,ndhodné“. Tento typ uspofadadni nalezneme
predevsim v kusové vyrob¢, kde nelze seskupit vyrobni zafizeni nebo tento jev neni
zaddouci. Volné rozmisténi je pouzivano v jednoduché vyrobé, laboratofich
a prototypovych dilnach. S takovym to uspoiadanim se jiz v dneSni moderni dobé

prakticky nesetkame. [3]

@@BBEE

VSTUP -8 _VSTUP
) p— -

P VYSTUP

E]FFH

Obr. 1.3 Volné uporadani

Zdroj: [8].

o Predmétné uspoiadani praocvist’

Pfedmétné usporddani se pouziva predevSim pro seskupeni technologicky odlisnych
pracovist, ktera vyrabi technologicky podobné vyrobky. Vyroba plynule piechéazi
z jednoho stroje na druhy a postupné na sebe navazuji veskeré nutné vyrobni operace.

Pifedmétné uspotradani nejcastéji vyuzivame pro velkosériovou a hromadnou vyrobu.
Jako ptiklad Ize uvést tfeba karosarnu. [4]
¢ Vyhody predmétného usporadani:
o niZ8i naroky na prostor
o mensi objem rozpracované vyroby
o niz§i ndroky na fizeni vyroby
o kratké a prehledné dopravni cesty mezi pracovisti

o vysoka efektivita vyroby
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e Nevyhody predmétného usporadani:
o komplikované feseni vypadku zatizeni
o narocna udrzba a oprava specializovanych strojii a zafizeni

o jednotvarnd prace

(B — &

SOUSTRUH SOUSTRUH SOUSTRUH
) FREZKA
SOUSTRUH
FREZKA FREZKA I
FREZKA WRTACKA
5 +
g VRTACKA =
R HROTOVA
BRUSKA
! VRTACKA
ROVINNA HROTOVA ROVINNA
BRUSKA BRUSKA BRUSKA
b A e
Obr. 1.4 Predmétné usporadani
Zdroj: [8].

e Technologické usporadani

Usporadani strojii je dano dle operaci v technologickych postupech, které jsou sluCovany
podle podobnosti. Vyrobek se posouva z jednoho pracovisté na druhé. Vzhledem k velkému
mnozstvi vyrabénych soucastek neni mozné urcit jednotny smér materidlového toku.

Technologické usporadani se nejcastéji objevuje v malosériové a kusové vyrobée. [4]

Jako ptiklad v praxi l1ze uvést pracovisté jako jsou slévarny, balirny, expedice atd.
e Vyhody technologického usporadani:

o snadn¢jsi udrzba

o dobré¢ kapacitni vyuziti
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o moznost obsluhy vice stroji, nejéastéji NC stroji a automatti
o podpora rustu kvalifikace zaméstnancti
e Nevyhody technologické usporadani:
o vyssi cyklové casy
o nutno vetsi mnozstvi meziskalda
o delsi dopravni trasy

o vysoké naroky na vyrobni plochu

¥l HROTOVA HROTOVA
SOUSTRUH SOUSTRUH SOUSTRUH e BRUSTA

e

ROVINMA ROVINHA
BRUSKA BRUSKA

v

SOUSTRUH SOUSTRUH SOUSTRUH

——

a

WRTACKA | |Unmé|m|

LT VRTACKA VRTACKA
% — FREZKA FREZKA
-'.

Obr. 1.5 Technologické usporadani

Zdroj: [8].

e Buiikové uspoiadani

Burika je zmensend, samostatnd a flexibilni obdoba pfedmétného usporadéani. Jedna se o
moderni rozmisténi do skupin. Tyto skupiny jsou schopny vyrabét podobné vyrobky
s podobnymi pozadavky na jejich vyrobu. Podobné vyrobky mohou projit stejnou
buiikou jen s tim rozdilem, ze odliSny vyrobek muze v buiice pieskocit jednu nebo vice
vyrobnich operaci, ve kterych se od sebe lisi. Bunikové usporadani je vysledkem
kombinace vyhod predmétného a technologického uspotadani. Toto uspotradani

r s

se nejcastéji pouziva v provozech, kde vyrobu idi dobte fungujici fidici systém.

Bunka samotnd se skladd z vysoce produktivniho stroje, kolem kterého se nachazi

automatizované nebo mechanizované okoli. Plynuld funkénost builky je zabezpecena
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vyrobnim programem. Na pomocném pracovisti probihaji pfipravné operace, a to
i za chodu hlavniho pracovisté. Tato pracovisté nejcastéji nalezneme ve firmach, kde

maji tfisménny provoz. [2]
e Vyhody buiikového usporadani:
o nizké zasoby
o kratké pribézné Casy
o minimalni vzdalenost mezi jednotlivymi operacemi
o prehledné fizeni a dobrd komunikace
¢ Nevyhody buiikového usporadani:
o narocnost na pifipravu vyroby

o velké potfizovaci naklady strojl a fidicich systému

=

b i b
L b
SOUSTRUH BRUSKA SOUSTRH BRUSKA FREZKA
3
i : i
FREZKA VRTACKA FREZKA N
[ ] | el
Obr. 1.6 Bunkové usporadani
Zdroj: [8].

e Pohyblivé usporadani

Pohyblivé uspotfadani se vyuziva piedev§im u vyrob, kdy je vysledny produkt pfilis
velky a manipulace s nim béhem vyroby je obtizna. Pii takové manipulaci je nezbytné,
aby vSechny vyrobni stroje ¢i zafizeni piijizdély k danému produktu dle vyrobnich
postupli. Vyrobni zafizeni jsou pfizplisobena mistu vyroby. Takové usporadani
se nejvice vyuziva pii vyrobé dopravnich letadel nebo pfi stavbé obchodni domi atd.

[6]
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1.3.3 P-Q analyza

Pro ur€eni zplisobu usporaddani vyrobniho systému v zavislosti na typu vyroby je
vhodné pouzit P-Q diagram. Na ose x je znazornény pocet druhlt vyrobku, na ose y je
znazornény pocet opakovani vyroby kazdého jednotlivého druhu. Dle dat je potom
vyroba rozdélena do tfi skupin (hromadnd, sériovd, kusovd) nasleduje pfifazeni

nejvhodnéjsiho zplisobu prostorového usporadani pro danou vyrobu.

P-Q analyza je jednim z nejvyuzivanéjSich nastroji projektanta vyrobnich systémd.
Diky P-Q analyze lze ziskat prvni uzite¢né informace, jakym zpisobem urcit typ
vyroby, jeji organizaci, stupeii automatizace a logistiku.

Jedna znevyhod P-Q analyzy je spolehlivost tdajti, diky stale se ménicimu trhu je

pro firmy velmi slozité urcit vyrobni sortiment a jeho mnozstvi v dlouhodobé&j$im

¢asovém horizontu. [5]

wlmi vyroba

Predmétné uspofdddni

Objem produkee [Q]

\\Sérim& vyroba

Pevné
usporiadini

Buiikové uspofdddni Kusovivwiaha

Technologické uspofadani

Variantnost prodktii [P]

Obr. 1.7 P-Q analyza

Zdroj: [8].

1.4 Planovani a Fizeni vyroby

V nasledujici kapitole se budeme vénovat moznostem pldnovani a samotné vyroby

v podniku. Ukazeme si metodu MRP II. [2]
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Struktura planovani vyroby

Systém fizeni vyroby a jeji planovani ma ptevazné hierarchickou strukturu. Tato
struktura je uzce spjata se samotnou organizacni strukturou podniku a s trovnémi
podnikového managementu. Systém pldnovani mizeme rozd¢lit do tii raznych skupin,

dle délky planovani. [3]
e Dlouhodobé planovani
e Stfednédobé planovani

o Kratkodobé planovani

Dlouhodobé
planovani

wyroby L3
1 :
Predpovéd’ Vyrobni —»
Planovani zdroji
Hlavni vyrobni
Strednédobé plan
planovani

vyroby

v

Vystup objednavek _, Materidlové planovani _,  Kapacitni planovani

Pt .

Nakup Rizeni zasob
Kratkodobé Rizeni vyroby a nakladd
pldnovani
vyroby
Obr. 1.8 Uroven planovani

Zdroj: [2].

e Dlouhodobé planovani
Dlouhodobé planovani se nejcastéji pohybuje v horizontu od jednoho roku do deseti let.
Dlouhodobé planovani pouzivaji firmy pfedev§im pro ur€eni strategickych cill
organizace. Ve spojitosti s dlouhodobym planovanim se nejcastéji pouzivaji pojmy jako

strategické planovani, marketingové planovani, planovani zdrojt.
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Strategické planovani posuzuje schopnosti organizace, jak dosdhnout stanovenych cila.
Jeden z hlavnich cilti managementu je tvorba piedpovedi pro dané ekonomické, socidlni
a politické prostfedi. Management je zodpovédny za finan¢ni planovani, dochazi zde
k porovnani finan¢nich pozadavki, které jsou potiebné na splnéni hlavnich cila

spoleCnosti. Dalsim bodem, ktery musi management pii planovani dobie zvazit, je

dostatecnd kapacita stroji, zafizeni a persondlu, kterd bude potieba pro splnéni

dlouhodobého planu. [4]

Tab. 1.2 Planovaci rozpéti
Organizani zalozka Planovaci rozpni
Podnik — Top management Obchodni plan 1-5rok
Podnik Hlavni plan vyroby 1 -3 roky
Provoz Operativni plan 1-12 mésicl
Dilna Rozvrh vyroby Minuty, hodiny, dny
Zdroj: [2].

e Stiednédobé planovani

Pokud hovotime o stfednédobém planovani, pohybujeme se v rozmezi 6 az 18 mésici.
Mezi hlavni tkoly patii urceni planovéani vyroby v sttednédobém horizontu. V tomto
planovani se pouzivaji pojmy jako agregované planovani, forecasting (pfedpovidani),

operativni planovani a hrubé kapacitni planovani.

Agregované planovani ma za hlavni cil ur¢it vhodnou kombinaci vyrobniho objemu,
poctu pracovnikil a dostatecné mnozstvi zdsob. Planovaci horizont byva maximalné
18 mésicii. V Ceské republice je toto planovani za jeden rok, za jedno zdanovaci

obdobi.

Operativni planovani méa za ukol vybér vyrobni a planovaci strategie. Vyrobky jsou
vyrabény do skladové zasoby nebo piimo na jednotlivé objednavky od zikazniki.

Hlavni cil je efektivni vyuziti zdroji a uspokojeni odbytu. [6]
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Poptavka Zdroje

Plany prodeje/ predikce Zasoby, sklady Materidl
Zakaznické objednavky Kapacity (Pracovnici,
Pozadavky distribuénich zafizeni) Dodavatelé
center Mezipodnikové Penize
poptavky Nahradni dily
] [
Obr. 1.9 Hlavni cile operativniho planovani
Zdroj: [2].

Hrubé kapacitni planovani poukazuje na moznosti omezeni, které by mohli vyvolat

zmény v operativnim planu vzhledem ke kapacité provozu.

¢ Kratkodobé planovani

Kratkodobé planovani se soustfedi na obdobi 1 den az né€kolik tydnd. Planovani miize

byt v hodinach nebo dnech.
Planovani materidlovych pozadavki se déje na zdkladé skute¢né potieby vyroby.
Pomaha fesit zakladni logistickou potiebu zajisténi spravného materialu ve spravny cas

na spravném mist&. [3]

Hlavni plan vyroby

Oteviené ndkupni Oteviené vyrobni
objednavky zakazky

MRP
e Rozpad materiilovych
pozadavki dle
kusovniku
e Vypodet velikosti
objednivek/zakizek

e Urdeni velikosti davek
Kusovnik Zasoby (sklad)

Planovani nakupni
objednavky/vyrobni zakazky

Obr. 1.10 Zakladni struktura MPR
Zdroj: [9].

Struktura systétmu MPR rozhoduje o detailnim rozvrhu kazdé jednotlivé operace.
Struktura rovnéz urcuje, kde bude dana operace startovat, na kterém pracovisti bude
provadéna, jak dlouhd operace bude, jaky pracovnik operaci bude vykonavat a jaké

pomticky jsou pro operaci potiebné. Hlavnim cilem je balance kapacit pro vyrobni plan.
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Zéakaznické objednavky, material, vyrobni
postupy, kusovniky

|

MRP
Material Requirements Planning

l

PoZadavky na kapacity

Dostupné kapacity

f

Kapacity pracovist’

Obr. 1.11 Planovani kapacitnich pozadavkl
Zdroj: [2].

V ramci finalni faze modelu planujeme provedeni vyroby kazdého vyrobku, naptiklad
pii vyrobé propagacniho stojanu miizeme zvolit rizné varianty sloZzeni komponent dle
specifikace zdkaznika. Dilenské fizeni a jeho aktivity odpovidaji na otazky co se ma
vyrabét, jaké naklady vyzaduje vyroba, jaké vyrobni terminy je nutné¢ dodrzet a jaké

zdroje je potieba pro splnéni vyroby. [4]

1.5 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby se vymezuje jako vlastni aktivita manaZzerského vedeni
ve vyrobnich systémech s cilem zajistit jejich optimalni fungovani a rozvoj.
V klasickém chéapéni lze obecné ¢lenit fizeni na planovani, organizovani, vedeni
lidi, kontrolu a rozhodovani.

Rizeni procesu vyroby ma za cil regulovat, kontrolovat a koordinovat priibéh vyroby,
kdy v modern¢ fizeném podniku nabyva tento proces nové podoby, to ale miize vyvolat
odchylku od Zadouciho vysledku. Nejcastéjsi pti¢inou odchylky je €lovék samotny,

ktery nefunguje jako stroj a vnasi do svého chovani emocni prvek.
Proces tizeni vyroby mizeme rozdélit do né€kolika krok:
e Zadavani vyroby fizené dle planu

e Srovnani skutecnych vysledkl s o¢ekdvanym planem
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e Hledani pticin vzniku deformaci
e Zajisténi schopnosti fungovani veskerych ¢asti vyroby

Samotné porovnavani neni dostate¢né, proto je tfeba se zaméfit na formy systémovych
vztaht a jejich poruch. [3]
Nejcastéji je vyrobni proces a jeho fizeni odvozeno od fizeni dle odchylek a rozdila, kde

dochazi ke sledovani kratkodobého operativniho planu a jeho odchylek.

Zodpoveédny pracovnik, ktery provadi funkci reguldtora, kontroluje dodrzovani plnéni
terminli a porovnava skuteCnost s planem. K ziskani informaci o vyrobé se pouziva
informacéni systém, ktery je schopny poskytovat data v redlném case a potfebném
rozsahu. Odchylky a rozdily v planu lze odstranit jen v urcit¢é mife a omezeném
¢asovém horizontu. Pokud jsou odchylky a rozdily v planu vétsiho rozsahu a pfesdhnou

pravomoci pracovnika, tak dochazi k automatickému presunu na vyssi stupen fizeni. [4]
e Uvolnéni zakazky do vyroby

Jednim ze zakladnich ptfedpokladli pro zahajeni vyroby je uvolnéni zakazky, kde je
zakazkou polozka z operativniho planu, kterd miZe mit charakter jednoho nebo vice
kust. Zakazka mize byt uvolnéna do vyroby, pokud jsou k dispozici veSkeré potiebné
nalezitosti pro jeji splnéni. Dal§im bodem, ktery musi byt splnén, je kontrola dostatecné

materialoveé zasoby pro dalsi zakazky, a to véetné priority vyrobnich zakazek.

Po ovéfeni a zjisténi dostate¢né zasoby muize dojit ke stornovani zakazky, a to z nékolika

diivodd, napiiklad pokud nejsou k dispozici potfebné kapacity nebo stroje. [3]
e RozvrZeni prace

Jednou z dalSich cinnosti, ktera je nezbytnd pted zahdjenim vyrobniho procesu, je
rozvrzeni vyrobni zakdzky na jednotliva pracovisté a pfifazeni pracovnikl. Rozvrzeni je

nutné planovat s ohledem na nékolik aspekti, a to:
e Rozvrzeni a reagovani na odchylky vici planu
e Aktualizace planovacich dat
e Pfifazeni vyrobnich operaci ur¢itému pracovisti, véetn¢ zahajeni vyroby
e Zajisténi zdsobovani

e Termin vyrobnich operaci véetné ¢asového pozadavku
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Hlavnim cilem je sledovat terminy, vyrobni kapacity a naklady s ohledem na kapital.
Rozvrzeni prace mizeme rozdélit do dvou zikladnich skupin na centralizované

a decentralizované rozvrzeni prace. [4]
e Centralizované rozvrZeni prace

Dochazi k rozdéleni prace na vysSSim stupni fizeni, mistr je zbaven rozhodovani
o terminech jednotlivych vyrobnich zakdzek. Mistr se soustiedi na plnéni tkoll planu
vyroby. Rozvrzeni prace tidi disponenti nebo dispecefi, ktefi museji mit dostatek
informaci, ztohoto divodu je pouzivan informacni systém. Informacni systém
porovnavd data vrealném cCase, kterd srovnava s planem vyroby. Pokud dochazi

k odchylkédm od plénu, je plan upraven a korigovén. [1]
e Decentralizované rozvrZeni prace

Dochazi k rozdéleni prace na nizSim stupni fizeni, mohou vznikat neshody v planu
v porovnani se skuteCnosti, data z vyroby nejsou dostate¢né transparentni. Vyhoda
decentralizovaného planovani spo€iva vtom, Ze optimalné vyuzivdme pracovniky

a jejich kapacity. Déle je mozné dfive rozpoznat kritické postupy a dily. [1]

1.6 Metody Fizeni vyrobnich procest

Proces fizeni vyroby muizeme rozdéglit na dvé skupiny, a to jakd je mira soustfedéni

fizeni u jednoho, ¢i vice organti nebo mira piedavani fizeni na vyssi pozice.

Metodu fizeni vyroby lze rozdélit na fizeni vyroby mistrem, fizeni dispecerem, piimé

fizeni a automatickou regulaci vyrobniho systému. [2]
e Rizeni dispecerské

Pro metodu dispecerského fizeni je nutnd kooperace diky vicestupiiové vyrobé.
Hlavnim tkolem pro dispecerské fizeni je neustald kontrola plnéni pldnu a koordinace
pfi zaddvani zakazek do vyroby, pfipadné dispeCer zajistuje odstranéni problému v co
mozna nejkrat§im case, aby nedochazelo k prostojim ve vyrobé nebo samotnému

zastaveni vyroby.

Pii rozsahlej$i organiza¢ni struktufe vyroby je dispecerské fizeni centralizovano.
Centralizaci mizeme rozd¢lit do jednoho nebo vice stupiili. Nastroje, které pouziva

dispecer, jsou plan prace, operativni plan, evidence dovedené vyroby. [3]
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e Rizeni vyroby mistrem

Rizeni mistrem je zodpovédnosti jediného vedouciho, ktery sam zajistuje veskeré
¢innosti spojené s fizenim vyroby. Zpusob fizeni vyroby mistrem je nejcastéji pouzivan
v podnicich, kde se provadi jednoducha vyroba s mensim poctem pracovnikd a nejsou

zde vysoké naroky na kooperaci.

Rizeni vyroby mistrem neznamena zbaveni zodpovédnosti pro vys$si stupné Fizeni,
v dnesni dob¢ ve spolupraci s informacnimi systémy a vypocetni technikou dohlizeji
mistii pfedevS§im na pracovni kézen, plnéni pracovnich ukolt a dodrzovani pracovnich
postupii. [3]
e Piimé fizeni vyroby

Metoda piimého fizeni vyroby vznikla na zdklad€ nedostatkli v operativnich planech
nebo rozvoje informacnich systémi. Nejvice se vyuziva v nizSich typech vyroby.
Vychézi z vybalancovani operativniho planu, kde dochazi k centralizaci fidicich slozek,
které provadi rozdéleni prace, obsluhovani vyrobnich zafizeni a kooperaci mezi
jednotlivymi pracovisti a pracovniky. Pfimé fizeni vyroby miizeme rozd¢lit do nékolika

kategorii:
e Rozvrzeni prace dle stanovenych algoritmi
e Rozdéleni a fizeni pomocnych a obsluznych €innosti
e Simulace procesu a jeho pribéhu ve standardu

Cilem pfimého fizeni vyroby je dosazeni rovnomérného vytizeni pracovist,
optimalizace vyrobnich kapacit v zavislosti na objemu vyroby a dodrZeni planu. Tyto

¢innosti muazeme rozdelit do ¢asové osy.
e Rozd¢leni prace do zasobniku
e Rozd¢leni prace a urceni jejich pracovnikii
e Informace o pfipravenosti pace samotné
e Zaznam o zahdjeni préce, pferuseni a ukonceni prace
e Odvedeni hotové vyroby na sklad
Zasady pro uplatnéni tohoto typu fizeni je, ze kazdé pracovisté, se kterym je pocitano

v planu musi mit minimaln¢ jednu préci ve stavu pfipravy a jednu ve stavu zpracovani.
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Ptidéleni prace na pracovisté je narocny proces, ktery zavisi na presnosti a kvalité
informaci, které ziskdme z operativniho planu. Algoritmus c¢innosti je ovliviiovan
dvéma pozadavky. Prvni pozadavek je, aby pracovisté bylo zatéZzovano praci
rovhoméme a po ukonceni prace nasledovalo plynule zadani dal$i prace. Z toho
vyplyva, Ze algoritmus pracuje se dvéma stupni a to se systematickym udrzovanim
zésoby a rozhodovanim o zadavani dalsich vyrobnich operaci. Reseni problémi spo¢iva
v uspoiadani zésobnikii a nastaveni priorit vyrobnich zakazek. Po dokonceni prace
v zasobniku systém vyhledava dalsi zakazku dle priority vyrobnich dévek. Priority jsou

oznaceny ¢iseln¢ a urCuji naléhavost zpracovani v porovnani s terminem expedice.

Ptimé fizeni vyroby nalezneme v pruznych systémech s vysokym stupném robotizace

a automatizace. [3]
e Automaticka regulace vyrobniho systému

Specifickd technologickd feSeni je mozné nahradit procesem bezprostfedniho fizeni
vyroby pomoci fidici techniky, které uplatiiujeme v kombinaci se specialnimi
jednoucelovymi regulatory nebo pfimo zabezpecenim pomoci pocitacového systému.
Tyto prostfedky jsou zapojeny do vyrobniho procesu a svymi vystupy piimo pisobi
na Cleny, které fidi a zpracovava fizeni podle pfedem naprogramovaného algoritmu
v realném cCase. Zakladnim stavebnim kamenem pro tyto fidici systémy je dikladna
analyza a urceni zavislosti, které musi byt popsany pro celou soustavu. Ani tyto systémy
se neobejdou bez kontroly fidicimi pracovniky, ktefi ovétuji spravnost fungovani

a samotného naprogramovani.

Kazdy fidici pracovnik ma své vymezené pravomoci pro zasah do systému. [4]
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Zdroj: [1].

e Velikost vyrobni davky

Vyrobni davku miizeme definovat jako mnoZstvi soucésti a dill, které jsou zavadény
do vyroby, odvadény z vyroby, jsou zpracovany na uréeném pracovisti s jednorazovym
vynalozenim ndakladii na ptipravu a dokonceni vyrobni operace. Na vyrobni davku je
material a soucastky vydavan v uceleném mnozstvi nebo na velikost vyrobni davky. Je
velmi dulezité, aby vyroba byla evidovana, dal§im dulezitym bodem je dirazné
oddélovani vyrobnich davek a vyrobnich sérii, které tvofi vyrobni davku.

Pfi snaze o zvySeni vyrobni davky dochazi ke sniZovani fixnich nakladd, zvySeni
produktivity prace a ulehCeni operativniho fizeni. Kazdé zvySeni vyrobni davky sebou
nese 1 jistd negativa, dochazi ke zvySeni ndkladd, vyssi vdzanosti kapitdlu ve vyrobé
a snizeni odolnosti ke zménam poZadavkl nebo porucham strojii. Pro stanoveni vyrobni
davky pouzivaime metody jako vypocet optimdlni davky, metodu standardizované

frekvence davkovani a metodu pevnych vyrobnich davek. [1]
e Vypocet minimalni davky

Pro vypocet minimalni vyrobni davky pouzivdme kapacitni nebo ndkladovy pfistup.
Pro kapacitni pfistup je podstatné zajisténi spravného poméru mezi aktivni dobou
¢innosti stroje a doby na pfipravu a dokonceni. Doba aktivni Cinnosti stroje je

definovana jako nasobek velikosti vyrobni davky a ¢asu na jeden kus. Doba ptipravy
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a dokonceni vyroby je definovana jako ¢as, kdy stroj neni produktivni. Tento koeficient

muzeme vyjadrit vztahem: [2]

— _tpz
dy*ty

Kde:

tpz ... Cas pfipravy a dokonceni
dv ... velikost vyrobni davky

tk ... Cas na vyrobu jednoho kusu

Koeficient je vybiran pro urcité skupiny vyrobkl se stejnym charakterem v rozmezi

0,02-0,12

Vzorec pro vypocet vyrobni davky je definovan vztahem:

d — EJ‘Z
v ==
a=Lj

Nakladovy pfiistup je definovan optimalizacni metodou, kterd nebere v tivahu Cas trvani
vlastni operace vici dob& trvani pfipravy a sefizeni. Optimalizaéni metoda pracuje
s minimem ndakladf, které jsou spojeny s pfipravou, dokoncenim a skladovanim

vyrobnich davek. Vzorec pro vypocet minimalni vyrobni davky je definovan vztahem:

2]

d. = 2¢Npz+Qpi
v Nj*ng*t

kde:

Npz ... ndklady na ptipravu a dokonceni jedné vyrobni davky

N;j ... naklady jednicové

ns ... ro¢ni naklady na skladovéani vyroby, v€etné€ tiroku z hodnoty celkové zasoby
t ... obdobi roku dle urc¢eni Q

Qp! ... planovany objem vyroby
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e Metoda standardizované frekvence davkovani

Pro vypocet metody standardizované frekvence davkovani se pouziva kalendaini rytmus

v planovani vyroby. Tento rytmus je korigovan standardni frekvenci béhem roku.

Zakladem je vypocet optimdlni davky, ktery se co nejlépe piiblizuje odpovidajici
frekvenci. Tento zplsob se pouziva v mnoha vyrobach v kombinacich s dalSimi druhy

vypoctu. [1]
e Metoda pevnych davek

Podstatou metody pevnych davek je déleni vyrabénych dili na hodnotové vyznamné,
davky jsou vyrabény v mensim mnozstvi a hodnotové nevyznamné, vyrabéné masove.
U prvniho druhu je pevné stanovena vyrobni davka, kterd se v delSim ¢asovém useku

nemeéni.

U druhého typu je pfedem urena davka usmériovana do vymezeného rozpéti, které je
predem urceno planem vyroby. Diky témto skutecnostem je mozno dosahnout vétsi
shody mezi planovanou davkou a skutecnosti. Priibéh procesu je stanoven zakladni
davkou, ke které je mérna davka. Mérmé davka predstavuje mnozstvi, pod které by

davka neméla klesnout, ale ani jej pfesahnout. [4]
e Vyrobni takt a rytmus

Vyrobni takt se nejvice vyuziva ve vyssich typech vyrob, na automatizovanych linkach
s proudovym typem vyroby. Vyrobni takt lze definovat jako dobu mezi dovedenim
dvou po sob¢ jdoucich vyrobkilli. Vzorec pro vypocet taktu s oznaenim T je vyjadien

matematickym vztahem: [3]

kde:
Fi ... vyuzitelny fond Casu zatizeni

Q ... pocet vyrobki, které maji byt v vyrobeny za dany ¢as

33



Protoze mtze dojit k naruseni vyrobniho taktu je urcen ukazatel rytmu prace zatfizeni

s oznacenim r. Ten je definovan matematickym vztahem: [3]
kde:

tx ... ztraty zptisobené nedostatkem v technologii

tio ... ztraty zptisobené organiza¢nimi nedostatky

z ... procento zmetkovosti vyrobkl

Za pouziti uvedného ukazetele lze stanovat koeficient synchronizace s oznacenim k.

Ten je definovany matematickym vztahem:
kde:
tii ... kusovy ¢as na i-té operaci

Tento koeficient je velmi dualezity pro synchronizaci, pokud se hodnota synchronizace

rrrrr

vysledna hodnota je rovna 1. [3]
e Prubézna doba vyroby

Priitbéznd doba vyroby je stanovena ¢asovym uUsekem mezi provedenim prvni operace
a dovedenim hotového vyrobku na sklad. Celkovy soucet této doby je dan technickymi,
ekonomickymi a organizatnimi podminkami bez ohledu na poruchy pii vyrobé.

Vyrobni cyklus miizeme rozd¢lit na nékolik fazi:

e Netechnologické Casy — pfiprava pracovisté, piepravni operace, technologické

manipulace, nakladani a skladovani, sefizeni strojii a kontrola jakosti

e Technologick¢é &asy — operace, rucni, strojni, strojné rucni, ptirodni
a automatické

e (Cas pferuSeni — miize byt zplsoben organizaci préace, technickym stavem

%

zafizeni a subjektivnim pfic¢inami samotného pracovnika. [3]

Nyni si ukdzeme nékolik zdkladnich vypocti. Prvni je vyrobni cyklus jedné operace
pro jeden kus vyrobku. Bereme v ivahu, Ze na jednom pracoviSti neni soucasné
zpracovavano vice kust. Za tohoto predpokladu muzeme vyrobni cyklus vyjadfit

matematickym vzorcem: [2]
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kde:

T. ... Celkova doba vyroby

gs ... Pocet vyrobkd, které jsou soucasné zpracovavany na jednom pracovisti

Vyjadfeni vyrobniho cyklu jedné davky pro jednu operaci je navazujici na predchozi

vzorec a muzem jej vyjadfit matematickym vzorcem: [1]

_ dy'fk
- Peqq

tpz

kde:
P ... pocet proacvist, které ve stejny ¢as provadéji danou operaci

Celkovy vyrobni cyklus pro jednu vyrobu je dan souctem jednotlivych vyrobnich cykli

vcetné montaze. Tento cyklus miizeme vyjadtit matematickym vzthame: [3]
Te = ET Ty + E,: Tp + ET Tpm + 231} T

kde:

To ... doba zpracovani jednoho vyroby na daném pracovisti
Tp ... doba trvani prestavek

Tpm ... doba ¢ekani na kompletaci pied vyrobou

Tm ... dobra trvani vyroby

p ... pocet jednotlivych pracovist
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2 Soucasny stav VAS Prostéjov a rozvrzeni vyrobnich linek

V této kapitole se zaméfime na predstaveni spole¢nosti HOPI s.r.o0., rozmisténi linek
na pracovisti na pobocce firmy v Prostéjove, soucasné vyrobni kapacity, potiebny pocet

vyrobnich operator a materialovy tok.

2.1 Predstaveni spole¢nosti HOPI s.r.o.

Firma HOPI vznikla kratce po revoluci, v roce 1992, v Karlovych Varech. Zalozil ji
FrantiSek Piskanin jako rodinnou pfepravni firmu. V nasledujicim roce vyrostl
v Klasterci nad Ohii prvni logisticky sklad spole¢né s centrdlou spole¢nosti. Postupné
zaCala firma nabizet své sluzby také v dalSich regionech — v roce 1996 v Praze a o tfi

roky pozd¢ji rozsitila nabidku svych sluzeb az na Moravu.

V roce 1999 tak vznika logisticky aredl v Prostéjové. O rok pozdéji pronika také
na Slovensko. Po vybudovani centra Madunice byla zaloZena dcefina spole¢nost HOPI
SK. Nezustalo jen u Slovenska, v roce 2004 firma expandovala i do Mad’arska, kde
zalozila dalSi dcefinou spole¢nost HOPI HU. V madarském mést¢ Gyal nejprve

vybudovala logisticky areal a brzy nato také chladirnu.

Dale do zahranici se firma rozrostla v roce 2012, kdy se objevila na polském trhu. O rok
pozdéji nabizela své sluzby také v Rumunsku. Roku 2013 se souc¢asti HOPI Holding a.s.
stali potravinatské spole¢nosti Hollandia Karlovy Vary a Farma Otro¢in a.s. a vznikla
tak divize HOPI Foods. Ve vSech zemich, kde spolecnost plsobi, nabizi dopravni

a skladovaci sluzby a sluzby ptidané hodnoty VAS (vallue addite services).

Jednim z hlavnich cilti firmy je trvalé zlepSovani sluzeb v souladu s nejnovéj$imi trendy
a inovacemi. Proto trvale zlepSuje své procesy, rozsah nabidky, sluzeb, inovaci a péce
o zadkazniky. Silné zazemi a dlouholeté zkuSenosti navic umoziuji maximalni pruznost
pfi poskytovani sluZzeb a dodavani zbozi.

HOPI poskytuje zdkaznikiim z fad firem feSeni §itd na miru. Cilovou skupinou jsou
nejen obchodni fetézce, ale také drobni nebo naopak nadnéarodni vyrobci. Jednou z

inovativnich sluzeb firmy je komplexni servis v oblasti logistiky. Spolec¢nost v rdmci

této sluzby nabizi vSe, od skladovani pfes kompletaci dodéavek, distribuci,
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administrativu az po opravy palet. Dal$i nabizenou sluzbou jsou kompletni

administrativni a archivaéni sluzby a elektronicka archivace.

2.2 Master DC Prostéjov

Prostéjovska pobocka byla zalozena v roce 1999 a v soucasné dob¢ provoz zabezpecuje
logistické, skladovaci, balici a ptepravni sluzby ve vSech teplotnich rezimech pro velké
nadnéarodni spole¢nosti jako jsou Mondeléz nebo Jacobs Douwe Egberts. Dale
pro obchodni fetézce jako je Billa a Tesco. Posledni a zaroven nejvétsi spolecnosti,
pro kterou firma HOPI poskytuje své sluzby, je nejvétsi potravinarska firma na svéte
Nestlé. Pii stavbé skladu pro spolecnost Nestlé, ktery ma kapacitu 40 000 paletovych
mist, teplotu skladovéani pro suché a chlazené potraviny, vznikl pfi realizaci projektu
vyrobni sklad VAS- vallue addit service. Tento sklad s pfidanou vyrobni hodnotou
zpracovava predevsim balici, piebalovaci a vyrobni sluzby. VAS znamena ptidana
hodnota servisu pro zakaznika, ktery se tak muze spolehnout na kompletni servis
sluzeb. Pro provoz VAS jsou typické vyroby reklamnich stojanii, mixovani kartoni
s vyrobky, Stitkovani a baleni do folie. K t€émto procesim je nutné mit spravné
technologie, rozmisténi pracovist a urCeni toku materidlu. Ma diplomova prace
se soustfedi pravé na provoz VAS, jeho soucasny stav rozmisténi vyrobnich pracovist,

analyzu problémd, identifikace izkych mist a zdsobu nedokoncené vyroby.

2.3 Data objemu vyroby

Pfi navrhu projektu, jsme pracovali s daty, kterd nam poskytla firma Nestlé. Vyrobni
data se tykala poctu palet, které byly zpracovany ze skladu do vyroby a pocet palet,
které¢ jdou z vyroby. Dal§im bodem, ktery byl pii navrhu projektu dilezity, je pocet
zpracovavanych palet na jednotlivé vyrobni technologie a jejich zménu béhem roku.
Na zdklad¢ téchto dat jsme navrhli jednotlivé druhy technologii a jejich potfebny pocet
pro zabezpeceni zvladnuti objemu. Poslednim bodem, ktery jsme z dat ziskali je pocet

operatort nutnych ke zvladnuti objemt vyroby v jednotlivych mésicich béhem roku.
e Rozdéleni kapacity dle FTE

Na obrazku je vidét rozlozeni vyroby na jednotlivé technologie a pocet lidi,

které¢ jednotlivé technologie potfebuji. FTE je znacka pro Full Time Equivalent,
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ktery je ukazatelem spotieby lidské prace. Z grafu vyplyva, ze nejvétsi pocet
43 % vyrobnich operatord pojmou linky SRP, které jsou na provoze tii.
Technologie DRP pojme ptes 30 % lidskych zdroji a Stitkovani pojme nejmensi

pocet lidi, a to 16 %.

Capacity split 2019
\

FTE_Season gift;
12%

FTE_DRP; 29%

r

FTE_SRP; 43%_/
FTE Legal
Stickering; 16%

Graf 2.1 Kapacita FTE

Zdroj: vlastni zpracovani.

e Kapacita DRP linky

Linka DRP je povazovana za nosnou manipulaci, je to druh vyroby, ktery je
pro nas provoz zasadni. Na datech, ktera jsou zndzornéna v grafu, miiZzeme vidét
vytizeni linky v pribéhu jednotlivych mésicl. Kapacita linky je 5400 ks
reklamnich stojand za 5 pracovnich dni pfi dvousménném provozu, kdy kazda
sména trva 8 hodin. Jak je zfejmé, v sezonnich mésicich pfed Velikonoci
a Vanoci je kapacita linky piekroc¢ena. V téchto ptipadech dochazi ke zméené
sménnosti provozu a nastaveni tfi pracovnich smén v 7 dnech, tim dosahneme

navysSeni kapacity z 5400 ks na 11000 ks reklamnich stojant.
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Nestlé - DRP line capacity utilization (2x8h shift pattern "serial line" TMT), data 2019

1%

Graf 2.2 Vyuziti kapacity DRP linky
Zdroj: vlastni zpracovani

Pocet operatori v zavislosti na objemu

Pocet zaméstnancii, kterych je potieba pro zvladnuti objemu vyroby se
v prub¢hu roku velmi méni v zavislosti na sezénnosti mésicli, proto jsme se
rozhodli pro kombinaci kmenovych zaméstnancti a zaméstnancii agentur, kteti
nam pomahaji stabilizovat lidské zdroje v prubéhu sezony. V grafu je
znazornéno, jak se méni pocet lidi v priitbéhu mésici, pro mésice leden a tinor je
pocet operatorli na jedné sméné 61 a 76 v porovnani s mésicem zafi, kdy je

potieba 26 operatord na jednu sménu.

Demand capacity 2 x 8hours shift pattern (FTE/1shift)
76

80 80
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20 13 0, 0% 1 10713 15 14 0,1 et 10,11 95 20
5608 636 7 65 ,65 )
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EETTC_DRP WM FTC_legal Stickering W FTE_SRP FTE_Season gift —=——FTE_Total

Graf2.3 Priimérny pocet operatorti na sménu

Zdroj: vlastni zpracovani.

Objem vyrobenych palet

Pocet vyrobenych palet byl velmi dilezitym ukazatelem pti navrhovani projektu
vzhledem k uzké spolupraci se skladem, ktery palety odebira a provadi
zaskladnéni na pozice. Sklad, ktery je postaveny pro firmu Nestlé zpracuje

za jeden den v priméru 1500 palet na piijmu a 1500 palet na vydeji pfi expedici.
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Provoz VAS v dobé sezony vyprodukuje 270 palet za jednu sménu, coz tvoii 20
% denni kapacity skladu. Na grafu mizeme vidét pocet palet, ktera provoz VAS

vyprodukuje v primeéru za jednotlivé mésice v roce.

Soucet z Qty in PAL Popisky sloupct | ~

Popisky fadkG  |-T/1 ] L] v v Vi vk vl X X XI Xl Celkovy soucet
DRP 1342 2867 2476 2608 3818 1713 2140 1883 2402 3537 2048 1004 27836
Legal Stickering 329 482 370 370 265 208 279 416 318 356 500 454 4345
SRP 1796 2102 1483 1110 993 863 1234 1346 953 1036 1793 1061 15775
Season gift 269 214 72 330 114 3 1002
Celkovy soucet 3735 5664 4406 4087 5076 2784 3653 3974 3788 4932 4340 2519 48959

Customer demand capacity (PAL)

1 shift/8hours 1 L} m v v Vi v vl IX X XI Xl Total

PAL_DRP 64 137 118 124 182 82 102 90 114 168 98 48 110
PAL_Legal Stickering 6 23 18 18 13 10 13 20 15 17 24 22 17
PAL_SRP 86 100 71 53 47 41 59 64 45 49 8 51 62
PAL_Season gift 13 10 3 0 0 0 0 16 5 0 0 0 4
PAL_Total 178 270 210 195 242 133 174 189 180 235 207 120 193

Demand daily capacity (PAL)
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250

195 193
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NN PAL_DRP  WEEEN PAL_Legal Stickering PAL_SRP PAL_Season gift === PAL_Total
O W Id W W /4 .
Graf2.4 Priimérny pocet palet v mésici a roce

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.4 Soucasny stav

Soucasny provoz se rozkladd na 785 m?, je rozd&len na nékolik zikladnich &asti
pro jednotlivé  technologie. Dale jsou na provoze umistény pracovisté
pro administrativu, zoéna kvality, podium pro sménového mistra, paskovaci prostor
pro reklamni stojany, balici prostor hotové vyroby, misto pro dokonc¢enou vyrobu pted

expedici do skladu a tréninkovy prostor pro nove ptichozi operatory.
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Lay-out VAS
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Obr. 2.1 Lay-out VAS

Zdroj: vlastni zpracovani.

24.1

KancelaF administrativy (Admin office 46 m?)

Administrativa je zodpovédna za fizeni a zabezpeceni vyroby, komunikaci
se sménovymi mistry, samotnym zdkaznikem a skladem. V administrativé

pracuje 6 zaméstnancu, kteti maji jasn¢ dané ukoly.

Planovac vyroby zodpovida za sestaveni tydenniho planu pro vyroby, rozvrZeni
objemu prace na jednotlivé dny a technologie. Dohlizi na plnéni planu
a pfipadné odchylky od planu koriguje. Déle je zodpovédny za komunikaci

se zakaznikem o zmén¢ objemu vyroby.

Ptipravar vyroby zabezpec€uje provéteni disponibility veskerych materiali, které
vstupuji do vyroby, dostateCnou zasobu pomocného materidlu potiebného
k baleni a zasobu etiket, které¢ vstupuji do vyroby. Ptipravar také komunikuje
se skladem a zadava pozadavky na vyskladnéni zboZi do vyroby. Je zodpovédny

za vyskladnéni v potfebném mnozstvi a case pro plynulé zabezpeceni vyroby.

Néakupcéi pomocného materidlu zajistuje objednavani veSkerych pottebnych

komponent pro sestaveni stojanti, boxti a podkladovych palet. Je zodpovédny
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za dostateCnou zéasobu materialu, kterou musi provoz udrZzovat v mnozstvi

na 6 tydnt doptedu, kterou ma k dispozici ze sttednédobého planu.

e Pracovnik tvorby etiket pfipravuje a navrhuje etikety pro kazdy druh vyroby,
které schvaluje zdkaznik. Etikety se d€li na zdkaznické a vytvarené HOPIL.
Zéakaznické etikety objednava zakaznik a je zodpovédny za dostatecnou zasobu.
Etikety, které vytvaii HOPI, se odesilaji na schvéleni do Nestlé, poté jsou
uvolnény do vyroby pro nabaleni. Zodpoveédnosti pracovnika etiket je vytvareni

etiket v tydennim ptedstihu pfed samotnym balenim.

o FEtiketdf je pracovnik, ktery je nejvice zapojen do denni operativy a pfipravuje
etikety na kazdou vyrobu. Etikety jsou pfipravovany pro kazdou paletu na
pfesny pocet vyrobkll, abychom mohli provést zpétnou kontrolu a ujistit se, ze
veskeré zbozi bylo polepeno a nebudeme vystaveni piipadné zakaznické

reklamaci.

e Procesni inzenyr je posledni clovék v administrativé, ktery zodpovida
za nastaveni procesu, stanoveni ergonomie a normy pro jednotlivé vyrobky.
Dale provadi nacenéni vyrobkl pro zadkaznika. DalSim bodem, ktery naleZi
procesnimu inzenyrovi, je revize norem, kterd zajisti vyvaZzeni procesu vyroby,

zlepSeni vykonosti a tim 1 vétsi vydélek.

2.4.2 Kancelai sménového mistra (SL-shift leader 10 m?)

Sménovy mistr je dilensky pracovnik, ktery zodpovida a dohliZi na plynulou vyrobu.
Véasné dodani zboZi na disponibilni skladovou zasobu, rozdéleni pracovniki

na jednotliva pracovisté a operativni feSeni problémi na smeéné¢.

2.4.3 Pracovnik kvality (QA 13 m?)

Pracovnik kvality zodpovidd za dodrzovéni kvalitativni stranky vyrobniho procesu,
kontrolu dodrzovani zachytnych bodi uvedenych v pracovnim postupu vyrobku. Resi
kvalitativni zachyty na provoze. Provadi denni audit kvality provozu, upozoriuje

na nalezené nedostatky a zajist'uje jejich napravu ve spolupraci se sménovym mistrem.
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2.4.4 Sklad etiket (Dedicated stickering area 46 m?)

Sklad etiket je soustava malych regdlovych pozic, ve kterych jsou skladovany etikety

pro vyrobu. Jejich evidence je vedena v systému SAP.

2.4.5 Tréninkové pracovisté ( Traning area 80 m?)

Tréninkové pracovisté vzniklo pro adaptaci nové piichozich pracovnikli. Pracovnici
jsou zde seznameni s celym procesem jednotlivych vyrobnich technologii. Velky diraz
je zde kladen na dodrzovani kvalitativnich bodt pfi vyrobé. Dale pracovisté slouzi
ke zlepSeni dovednosti stdvajicich zaméstnanct nebo opétovnému proskoleni v piipadé

kvalitativniho zachytu ve vyrobé.

2.4.6 Zoéna baleni a paskovani (Wrapping and strapping area 90 m?)

V z6n¢ urcené pro baleni a paskovani dochdzi k findlnimu dokonceni vyroby, zabaleni
zbozi na paleté pro expedici do sklad. Paskovaci zona je urcena k dokonceni vyrobkl
z vyrobni linky pro reklamni displeje. Displeje po kompletaci na lince jsou zakryty
transportnim rukavem a zabezpeceny paskami, které displeje pfichyti na pokladové
palety, aby pfi manipulaci s nimi nedoslo k poSkozeni samotného vyrobku. Balici zéna
je posledni stupen vyroby, kde dochazi k zabaleni do elastické folie, kterd zbozi chrani

pred vnéjSimi vlivy a zabezpecuje kompaktnost prevazeného zbozi.

2.4.77 Zo6na dokonéené vyroby ( Finish goods area 225 m?)

Zona, ktera je urcena pro dokoncenou vyrobu, je mezistupen pred expedici do skladu.
V tomto misté¢ dochazi ke shromazd’ovani vyroby v piipadé, Ze sklad nema dostate¢né

kapacity pro plynulé odvazeni vyrobkd.

2.5 Materialovy tok na pracovistich

Materidlovy tok a jeho urceni pii tvorbé a ndvrhu vyrobnich pracovist’ je jednou

vvvvvv

a odvadéni hotovych vyrobk na sklad. Pfi vytvafeni rozvrzeni pracovist a toku
materialu je dilezité neopomenout bezpecny pohyb vyrobnich pracovniku v prib&hu

vyroby a pfipadné navstévy. Dalsim bodem, ktery kazdy navrh musi obsahovat je
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prostor pro unikové koridory a nouzové vychody, pfi vzniku pozaru, nehod nebo situaci,

které mohou ohrozit zivot zaméstnancti daného provozu.

”- — — Unikové vychody - Pohyb pracovnikii ‘ Tok materidlu

Obr. 2.2 Tok materidlu provoz VAS Nestlé

Zdroj: vlastni zpracovani.

Tok materialu

Materidl, ktery je spotfebovdvan ve vyrobé¢, je dovazen ze skladu, kde ma
provoz vyhrazenych 120 skladovych lokaci. Modra barva znazorniuje pohyb
materialu pfi vyrobé. Jiz z obrazku je ziejmé, ze tok materidlu je zvolen do
pismene U, kde navaZeny material plyne kolem vyrobnich linek s minimalnim
zasahem do bezpecnostnich zoén na pracovistich, abychom co nejvice zamezili

moznym drazim.
Pohyb lidi na pracovistich

Pohyb vyrobnich pracovnikli je neodmyslitelnou soucasti samotné vyroby. Je
nezbytné, aby operator vyroby piisel co nejméné do styku s tokem materialu.
Jak mizeme vidét na obrazku zelenou barvou, ktera znaci pohyb pracovnika

na provoze, operatoii se pohybuji mimo tok materialu kolem okraje provozu.
Nouzové koridory a unikové vychody

Bezpec€nost na provoze je hlavni prioritou, kterou se pfi ndvrhu musime zabyvat.

ZnaCeni téchto koridorGi musi byt jasné, viditelné z kazdého mista daného
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provozu a fadné oznacené. Pracovnici musi byt fadné proskoleni, jak se maji
v krizovych situacich chovat, na kazdé sméné v provozu jsou pracovnici, kteti
jsou urceni jako ¢lenové pozarni hlidky. Pti vzniku krizovych situaci jsou tito
Clenové povinni zajistit bezpetné shromazdéni vSech pracovnikli na sméné

a jejich odchod z pracovisté na shromazd’ovaci misto.

2.6 Vyrobnilinka SRP

Linka SRP slouZi ke kontinudlni vyrob¢ mixovanych kartonii se zbozim veetné zalepeni
krabice a opatienim boxu ¢arovym kdédem. Jednéd se o jednoduchou manipulaci, kde
dochazi ke kombinaci vice druhli zbozi do jedné jediné krabice. Kazda manipulace ma
jedine¢ny pracovni postup, kterym se vyrobni pracovnici musi fidit. Podle sloZitosti
manipulace jsou v pracovnim postupu ukotveny kontrolni body, bez kterych vyrobek
nesmi opustit linku. Pribéh vyroby zacina dovezenim zbozi ze skladu k lince. Linka je
plnéna dvéma spadovymi regaly, které jsou osazeny gravitacnimi valecky, po kterych je

zbozi dopravovano piimo k lince a provedena samotna manipulace.

SRP linka je schopna pii plném vykonu vyrobit 900kar/hod, to znamena, Ze takt linky je

4 vtefiny na jeden karton.

Technické udaje pro velikost prepravovanych krabic. Orientace vSech rozmért krabic je

pfi prepraveé “na délku®

Tab. 2.1 Rozmeéry krabic
minumalni padorys krabic 170 x 230 mm
maximalni pudorys krabic 396 x 410 mm
minimalni vyska krabic 115 mm
maximalni vyska krabic 430 mm
maximalni hmotnost krabice (viobecné) 11kg
maximalni hmostnost (pfi minimalni velikosti) |1kg
maximalni hmostnost (pfi maximalni velikosti) |11kg
maximalni zatizeni dopravniku 27,5 kg/m

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 2.2 Velikost §titku

Stitek 1 Stitek 2
oznaceni krabice ¢arovym kodem 75x 105 mm |75 x 205 mm
oznaceni krabice CLP stitkem 105 x 205 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

Skladba a Fazeni stroja v SRP lince

SRP linka je slozena zné¢kolika pasovych dopravnikli, obloukového dopravniku,
spadového zéasobniku a zalepovaciho stroje. Linka je obsluhovana 3 nebo 5 operatory

vyroby v zavislosti na sloZitosti manipulace a po¢tu manipulovanych polozek.

1954

DOPRAVNI

il

2000
|
1985

DOPRANI
WYEKA Va1 5mi

1126

126 803 126

Obr. 2.3 SRP linka

Zdroj: vlastni zpracovani.

e Pasovy dopravnik (vstup linky)

Vstupni pasovy dopravnik s plochym profilem a kluznym pasem. Pii vyrobé
na prvnim dopravnim péase dochazi ke sloZzeni finalnich krabic operatorem

vyroby, ktery tyto krabice posouva po pase k mistu plnéni.
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Tab. 2.3 Technické tidaje vstupni pasovy dopravnik

Celkova delka 2000 mm

Sitka pasu 450 mm

Vyska dopravni roviny 915 mm
Dopravni rychlost 0,06 - 0,15 m/s

Zdroj: vlastni zpracovani.

Pasovy dopravnik plnici usek

Plnici pasovy dopravnik s plochym dopravnim profilem a kluznym péasem, tato
¢ast linky je vySkové nastavitelnd, aby doSlo k zachovani ergonomie

pfi manipulaci se zbozim. V druhém useku je pfi vyrobé plnéno zbozi do krabic.

Tab. 2.4 Technické tdaje plnici pasovy dopravnik

Celkova délka 2000 mm

Sitka pasu 450 mm

Vyika doprani roviny 915 mm
Dopravni rychlost 0,06 - 0,15 m/s
Osova roztec krabic 600 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

Plnici spadovy dopravnik

Plnici spadovy dopravnik slouZi k dopravé zboZi, které je zpracovavano
a kompletovdno na plnicim dopravniku. Plnici spadovy dopravnik je rozdélen

ptepazkou, kterd odd¢€luje zbozi, aby nedoslo k jeho nezddouci zaméné.

Tab. 2.5 Technické tdaje plniciho spadového dopravniku
Celkova delka 1500 mm
Sitka jednoho pasu 750 mm
Vyska dopravni roviny 915 mm
Dopravni rychlost 0,06 - 0,15 m/s
Osova roztec krabic 700 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Zalepovaci stroj GEM 52 NEW

Zalepovaci stroj slouzi k zavieni krabic a pielepeni paskou. Zalepeni paskou je
mozné ze spodni i vrchni strany krabice. V tomto Useku dochézi k findlnimu
ovéteni vyrobku, zda je nabalen dle pracovniho postupu a je ovefena kvalita

samotného nabaleni.

Tab. 2.6 Technické udaje zalepovaciho stroje GEM 52 NEW

Lepici hlava T23 2x 50-75 mm
Celkova délka 900 mm

Sitka krabice 100 - 520 mm
Minimalni délka krabice 150 mm
Maximalni délka krabice neomezeno
Minimalni vyska krabice 115 mm
Maximalni vyska krabice 500 mm
Rychlost pasu 0,256 m/s
Vyska dopravni roviny 915 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

Vileckovy obloukovy dopravnik

Obloukovy dopravnik slouzi k dopravé zboZzi na konec linky, kde je zboZi
odebrano opratorem vyroby a uskladnéno na CHEP paletu 1200 x 800 mm

dle paletizace, kterd je uvedena v pracovnim postupu.

Tab. 2.7 Technické udaje obloukovy dopravnik

Dopravni Sirka pasu 600 mm

Vyska dopravni roviny 915 mm
Prumeér valecku konicke valecky
Pocfet valecki 18 ks

Rozted valeckd v ose dopravy 100 mm
Dopravni rychlost 0,06 - 0,15 m/s

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.7 Vyrobnilinka DRP

Linka Display Ready Pallet (DRP) je zatizeni, které slouzi k ru¢nimu plnéni reklamnich

stojantl na paletich CHEP a LPR pfislusnymi produkty, které jsou dodavany vyrobcem

(Nestl¢) hromadné po vice kusech. Ruéni plnéni je provadéno operatory vyroby na obou

stranach vyrobni linky. K zasobovani zbozi k lince jsou pouzity dvoupatrové spadové

gravitacni regaly, které jsou rozd€leny piepazkami. Pocet operatorii na lince je dan

typem manipulace, jeji slozitosti a poctem produktd, které vstupuji do vyroby.

Hodinové produkce linky je stanovena ru¢né s ohledem na slozitost manipulace.

Tab. 2.8

Velikost palet a hmotnost unaSeného biemene

rozmer v mm

hmotnost samotné palety

hmotnost palety s DRP stojanem

Paleta CHEP 1/4 noZitkova |600 x 400 mm 2kg max. 85kg

Paleta CHEp 1/2 lizinova 800 x 600 mm 12,5kg max. 265,5kg

Paleta LPR 1/4 noZiékovd |600 x 400 mm 2kg max. 85kg

Paleta LPR 1/2 lizinova 800 x 600 mm 12,5kg max. 265,5kg

Dolni ukladaci droven 300 mm

Horni ukladaci droven 1100 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

Tab. 2.9 Technické parametry DRP linky
Nosnost mobilniho fetézoveho dopraniku 265kg
Nosnost mobilniho gravitaéniho dopravniku 531kg
MNosnost dvoupatroveho zasobniku 500kg
Dopravni rychlost fetézovych dopranika 0,15 m/s
Doba pfejezdu z/na pracovisté 85s
Doba vwwmény palet CHEP a LPR 17 s

Zdroj: vlastni zpracovani.

Skladba a Fazeni stroji v DRP lince

DREP linka je sloZena z n€kolika dopravnikovych past, které jsou propojeny pro plynuly

tok materialu pii vyrob¢€. Dopravnikové pasy je mozné do linky pfidavat nebo je z linky

odebirat v zavislosti na druhu manipulace.
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Zdroj: interni materialy HOPI s.r.o.

Obr. 2.5

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Prvnim vstupem u DRP jsou 2 stoly, které slouzi k sestaveni reklamnich stojant,

pred samotnym plnénim stojanti. Do procesu jsou zapojeni dva az tfi operatofi,

ktefi maji rozdélené sekvence sestavovani pro plynuly a rychly pribéh vyroby.

Tab. 2.10

Technické tidaje vstupnich stolil

rozZmer v mm

Vyska stolu

900mm

W

Sirka stolu

S00mm

Delka stolu

1200mm

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Mobilni Fétézové dopravniky 1-6

Mobilni fetézové dopravniky slouzi k pohybu palet po dopravnim pase, linka je
slouzena z 6 dopravnikt, které jsou mobilni a je mozné je zlinky odebirat
a pridavat. Kazdy dopravnik ma vlastni ovlddaci panel na kazdé strané
dopravniku. Panel, ktery ovlada jeden dopravnik je mozné polohovat
a nastavovat dle typu vyroby na automaticky, poloautomaticky a ru¢ni fezim.
Rezim je odvisly od druhu vyroby, vyrobky se mohou plnit z kazdé strany linky
nebo je vyroba provedena jen na jedné stran¢. Kazdy operator vyroby
po naplnéni své sekce stojanu potrvzuje stistkem tlacitka vyrobu a dava pokyn
lince k posunu na dalsi stanovisté. Pokud se linka plni z obou stran, musi vzdy
druhy operator na své strané také potvrdit ukonceni plnéni. Bez potvrzeni
ukonceni plnéni operdtorti linka neprovede posun vyrobku k dalSimu stupni
vyroby. Na prvnich 5 dopravnicich se provadi plnéni reklamnich stojanti, které
jsou pfipevnény k paletdm o rozmérech 600x400mm a 800x600mm od vyrobct
CHEP a LPR. Posledni stupeni dopravnika slouzi k zakryti stojanu transportnim
rukdvem, aby nedoslo k poSkozeni stojanu pfi nasledné manipulaci a preprave

k zakaznikovi.

Tab. 2.11 Technické tidaje mobilniho fetézového dopravniku
rozmérvmm |nosnostvkg
Délka fetézového dopravniku 1250mm
Vyika fetézoveho dopravniku 317mm
Sitka fetézového dopravniku 1000mm
Mosnost fetézového dopravniku 265,5kg
Rychlost fetézového dopravniku 0,12m/s

Zdroj: vlastni zpracovani.

Mobilni akumulaéni gravitaéni valeckovy dopravnik

Kumula¢ni zasobnik slouzi k dopravé, akumulaci a odbéru vyrobenych
reklamnich stojanti, které ¢ekaji na odebrani skladovym pracovnikem pomoci

manipulacni techniky.
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Tab. 2.12 Technické udaje akumulacniho gravitaéniho valeckového dopravniku

rozmér v mm [nosnost v kg sklon ve stupnich
Déla gravitacniho dopravniku 1535mm
Vyika gravitacniho dopravniku 317mm
Sitka gravitatniho dopravniku 1000mm
Roztet valetkd 55mm
Nosnost gravitacniho dopravniku 531kg
Sklon valcekového dopraviku 2°

Zdroj: vlastni zpracovani.

e Mobilni koncovy gravitacni valeckovy dorpavnik

Posledni sekce vyrobni linky slouzi k odebirani stojanu, jeji konstrukce je
vystuzena, aby nedoSlo k poskozeni dopravniku manipulaéni technikou,

se kterou pfichazi do kontaktu.

Tab. 2.13 Technické tidaje koncového gravitaéniho dopravniku
rozmérvmm | nosnostvkg | sklon ve stupnich
Délka koncového dopravniku 1705mm
Vyika koncového dopravniku 317mm
Sitka koncového dopraniku 1000mm
Roztet valtekd koncového dopravniku 55mm
Nosnost koncového dopraniku 531kg
Sklon valeékového dopravniku 2,3°

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.8 Identifikace problémi

Identifikace problémil a jejich popis je nedilnou soucasti navrhovani projektu. Pokud
identifikujeme problém jiz vramci pfipravy projektu, mame jeSté¢ dostatek casu
na upravu samotného projektu, jeho zménu nebo na navrh jiného feSeni. V HOPI jsme
pfi navrhu projektu pro provoz VAS narazili hned na nékolik problémd, které jsme
museli fesit, at’ uz to byly zmény pozadavkil od zdkaznika Nestlé nebo feSeni jinych
typt technologii pro samotny provoz a jeho vyrobu. Ani my jsme neodstranili vSechny
problémy a museli jsme piehodnotit n€které postupy, které si zadal proces nebo

doplnéni dalSich technologii, které jsme na provoz postupem casu dokupovali.
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Jako prvni jsme feSili uzkd mista, kterd jsme na provoze identifikovali. Déle nakup

dal§ich technologii, které bylo nutné mit v provozu, protoze portfolio vyrobkl

zakaznika se neustale méni, rozrlsta a je potieba na takové zméeny reagovat.

Uzka mista

Jako prvni jsme se pii spusténi provozu zaméiili na uzkd mista takzvané
bottlenecks. Pii navrhu projektu jsme pocitali s jednim ovijecim strojem, ktery
balil hotové palety z vyroby, pied expedici do skladu. Po spusténi projektu
se ukazalo, ze jeden ovijeci stroj neni dostatecné¢ schopny odbavovat hotovou
vyrobu. Jeho kapacita je 40 palet za hodinu. Pfi rychlych manipulacich
na linkdch SRP a DRP byla tato kapacita 40 palet za hodinu nedostate¢na.
Dochézelo k hromadéni palet odvedené vyroby od linek pfed ovijecim strojem

a provoz nebylo mozné efektivné odbavovat a zasobovat.

Zasoba odvedené vyroby

Zasoba odvedené vyroby do skladu bylo dalsi velké téma, které jsme potiebovali
vyfesit pfi expedici. V HOPI jsme naprogramovali systém na automaticky
pfijem palet do skladu. Systém se chovad tak, Ze pii pfistaveni palety
pracovnikem provozu VAS do skladovych lokaci a naskenovanim palety
na ptisluSnou pozici dojde k vytvoreni takzvaného jobu pro sklad. Job je
vykonan retrakarem, ktery danou paletu zaskladni a uvolni pozici pro dalsi
vyrobené palety. Skladovych lokaci pro odvedenou vyrobu méme 15. Systém
pracuje s prioritami jobu, videalnim piipad¢ systém pi1 kazdé paté paleté
zvySuje prioritu jobu pro sklad. ZvySeni priority jobu znamena, Ze systém
s naristem palet cekajici na zaskladnéni pfivold vétSi pocet retrakari, aby
nedoslo k uplnému naplnéni kapacity a provoz VAS mél dostatek mist na
zaskladnéni hotové vyroby. BohuZzel pii spusténi projektu dochdzelo ze strany
skladu k ru¢ni prioritizaci jobu skladovym operatorem. Tento rucni zasah rozbil
fungovani systému a dochéazelo k hromadéni palet, které bylo potifeba zaskladnit.
Tento problém jsme vyfiesili spolcenou schiizkou se skladem a vysvétlenim si,
jak systém funguje a rucni zasah je nepfijatelny. Novi skladovi operatoti nebyli
schopni domyslet, ze pokud rué¢né zasdhnou do systému, aby vyftesili problém,
ktery neni prioritou, zplsobi tim kumulaci problémi, které se projevi v fadu

dal$ich hodin.
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Nedokoncena vyroba

Pii vyrobé dochazi k poskozeni zbozi, které miize byt zpiisobeno vyrobcem
ve vyrobnich zavodech, poskodit jej mize sklad pii manipulaci a také dochazi
k poskozeni zbozi pfimo ve vyrob&. Pro lepSi kontrolu vyroby a vyrobeni
spravného mnozstvi, které pozaduje zédkaznik dochazi k vyskladnéni vyrobnich
komponent v pfesném poctu kartoni na manipulaci. Zjednodusené miizeme fict,
ze pokud na vyrobu potifebujeme 100 kartont ¢okolady, nechame si vyskladnit
presné 100 kartonii. Piesné vyskladiiovani ma kontrolovat vyrobeny pocet, ale
zarovein zpusobuje komplikace pifi poskozeni kartoni pifi  vyrobé.
Pti zpracovavani projektu jsme nepocitali s tak velkym poskozenim zbozi, které
zpisobuje nedokonceni vyroby. Pro dané pfipady jsme na provoze neméli
uréené misto, kde by nedokoncend vyroba ¢ekala na vyskladnéni nahradnich
komponent ze skladu a dokonéeni vyroby. Casto se nam stévalo, Ze pfi vyrobé
reklamnich stojani byl poSkozen 1 az 5 kartonl, vyroba nebyla dokoncena,
nedokoncené stojany jsme museli umistit na provizorni misto a zahdjit vyrobu
dalsi. Bohuzel pifi sezonnich objemech dochazelo k nespravnému nebo
neuplnému dokonceni vyroby a expedici na zakazniky. To zplsobilo zdkaznické
reklamace. Tyto reklamace jsou pro zdkaznika nepfijatelné a museli jsme

piijmout okamzita opatieni ve vyrobg, abychom zamezili problémam.
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3 Navrh nového usporadani

Pti zpracovani nového uspotadani linek, jsme vychdzeli zredlné potieby provozu,
kterou jsme vysledovali za testovaci obdobi Sesti mésict. Upravy, pro které jsme
se rozhodli, si popiSeme v nasledujici kapitole. Jako zdsadni zménu vnimém rozsifeni
provozu VAS o 350 m?, ndkup novych technologii pro vyrobu a doplnéni DRP linky
paskovacim strojem, ktery je pfimo soucdsti linky. Rovnéz vymezeni mista pro
nedokoncenou vyrobu a v neposledni fadé nakup dalSich ovinovacich stroji pro zvyseni

kapacity a plynulé odvadéni vyrobenych palet do skladu.

3.1 Zména rozvrZeni pracovist’

V porovnani s ptivodnim navrhem vyrobnich linek jsme kompletné ptepracovali
pivodni navrh. DoSlo k pfeskupeni vyrobnich technologii, zvySeni zisoby palet
pro samotnou vyrobu. Provoz byl doplnén o dalSi technologie, které jsme museli
nakoupit skrze rozsifeni zakaznického portfolia a zvladnuti objemi prace pro tyto
technologie. Nejvyrazn&jsi zménou je rozsifeni provozu o 350m?, které zabezpedi
plynulou z4sobu materidlem pro vyrobu. Pfi ptipravé na sezonu Vanoc jsme nakoupili

dalsi linku na pro vyrobu reklamnich stojanit DRP2, kterd nam pomuze zvladnout

sezonni objem prace.
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Obr. 3.1 Nové usporadani pracovist

Zdroj: vlatni zpracovani.

Z ndkresu je patrné, Ze provoz VAS se znatné rozsifil a vyroba je uspotraddana
dle jednotlivych technologii podle objemu prace. Nové BP linky, které jsou soucasti

upraven¢ho usporddani maji ndrazové vyuziti a proto jsou umistény v levém hornim
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rohu. Nejvice vyuzivané technologie DRP1 a DRP2 jsou umistény do stfedu pracovni

plochy, aby nebyl omezen piistup k t€émto linkdm a zasoba byla plynula.

3.2 Zména toku materialu

Zmeéna toku je nezbytnou soucasti pfi zméné rozvrzeni vyrobnich linek. Veskeré hlavni
prvky pro udrZeni bezpec¢nosti musi byt zachovany. Bezpecnost je hlavni a zaroven

smérodatny prvek pro ureni materialového toku.

) ) (nikovs vichody Pohyb pracovnikii ~ EEEEEEp  Tok materidlu mg
LOGISTICS | FOODS | AGRICULTURE 3 H
Obr. 3.2 Zména toku materialu

Zdroj: vlastni zpracovani.

e Tok materialu

Zmeéna toku materidlu oproti ptivodnimu navrhu je znacna. Prestavenim
a doplnénim vyrobnich technologii se zménil i tok materidlu. V prvnim navrhu
feSeni byl materidlovy tok ve tvaru pismene U. Po zmé&né mizeme vidét, Ze
materialovy tok je po rozdéleni linek opét ve tvaru pismene U. Doslo k rozsiteni
skladovych pozic na vstupu vyroby z ptivodnich 120 na 196 paletovych pozic,
které jsou schopny zajistit plynulou vyrobu na jeden pracovni den. K rozsifeni
doSlo hlavné zdivodu velkych skladovych objemi, protoZze pii vysokych
objemech skladu nebyl sklad schopen plynule zasobovat provoz VAS. Po

rozsifeni jsme tento problém eliminovali na minimum.
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e Pohyb pracovnikii na pracovistich

Pohyb vyrobnich operatorti pti pfichodu na sménu jsme zachovali podobné¢ jako
v puvodnim navrhu. V novém navrhu je zabezpeCen prichod vyrobnich
operatoru a ptripadnych navstév tak, aby nedoslo k pfimému kontaktu s vyrobou

a nedoslo k pracovnim trazim.
e Nouzové Koridory a unikové vychody

Nouzové vychody jsou zachovany, vzhledem k tomu, Ze jsme pii novém navrhu
pracovist nepracovali se zméné konstrukce skladu, ale pouze se zménou rozlohy
provozu VAS. Nouzové vychody jsou oznacené cervenou barvou a jsou
viditelné z kazdého pracovniho mista provozu, aby nedoSlo k nezddoucim

ztratam pti nouzovych situacich.

3.3 Zména SRP linek

Novy navrh SRP linek pocitd s pfesunem z plvodniho postaveni ze spodni casti
provozu do pravého horniho rohu. SRP linky jsou doplnény o priibézné vahy, které jsou
schopny rozpoznat rozdil na vaze na 1 gram. Doplnéni pribéznou vahou je pfedev§im
ztoho divodu, ze pfi spusténi projektu jsme méli kvalitativni zachyty, kdy doslo
k nespravnému nabaleni vyrobku. Ve vyrobcich chybéli jednotlivé komponenty
a prichazeli zdkaznické reklamace. Z tohoto diivodu jsme byli nuceni provést analyzu
pri¢iny a aplikovat napravna opatieni. Prubézné vahy jsou umistény pied zaviracim
zafizenim, aby byla chyba odhalena jesté¢ pred dokoncenim manipulace a nedochazelo
ke zbyte¢nému rozbalovéani a znehodnocovani vyrobeného zboZzi. Kontrolni pribézné
vahy funguji na zakladé€ dat o vyrobku a jeho vaze, které jsou zavedeny v systému SAP.
Pokud je zjistén rozdil, vdha zbozi vyfadi pomoci ramene. Vytazené zbozi musi
zkontrolovat proSkoleny pracovnik, provést opravu a nasledné¢ je povinen zbozi
prevazit, pokud véaha souhlasi, dojde k uskladnéni vyrobku na finalni paletu. Pribézné
vahy jsou zndzornény na obrazku fialovou barvou. Pfidanim pribézné vahy doslo

k prodlouzeni linky o 1 metr.
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Obr. 3.3 SRP linky s pribéznou vahou

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.4 Zména DRP linky

Pro zménu DRP linky jsme vychézeli z reality procesu pii vyrobé reklamnich stojani.
V kombinaci s daty tykajicich se objemd, které nam poskytla firma Nestlé, a
zkuSenostmi se sezoénou Velikonoc jsme se rozhodli rozsitit ptivodni kapacitu jedné
DRP linky na linky dvé. Tim jsme navysili tydenni kapacitu provozu VAS z 5400 ks
reklamnich stojanti na 10800 ks reklamnich stojanti. Pii vyrobé reklamnich stojant jsme
narazili na problém s jejich paskovanim, kapacita linky pfevySovala kapacitu paskovani
a vzhledem k pivodnimu nedostate¢nému prostoru dochazelo k zahlceni paskovaciho
pracoviste. Z toho divodu jsme do linek zakomponovali paskovaci stroj, ktery je ptimo
soucasti linky. Stroj je schopny péaskovat vSechny druhy vyrabénych stojanti. Hlavnim
cilem této zmény bylo uSetfit naklady na vyrobni operatory, ktefi byli potfeba
na samotné paskovani a zrychleni vyroby bez nezadoucich prostoji. Paskovaci stroj je
ovladan jednim vyrobnim operatorem na misto pivodnich péti vyrobnich operatord,

kteti byli potfeba na paskovani stojant.
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Tab. 3.1 Technické tidaje 2100 Automatic lateral strapping machine for pallets

Délka paskovaciho stroje 3220 mm

Sitka paskovaciho stroje 1700 mm

Vyika paskovaciho stroje 2200 mm

Sitka Feminku 8-15 mm
Svarovani elektricky produ
Vykon 120 palet/h

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obr. 3.4 2100 Automatic lateral strapping machine for pallets

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obr. 3.5 DRP linky 1 a2

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3.5 Zména pracovist’ pro Stitkovani

Pracovisté pro Stitkovani jsou nejméné narocné technologie, které v Prostéjove
na provoze VAS mame pro vyrobu. Na téchto stolech dochazi ke Stitkovani vyrobki,
které byly ureny pro jiné trhy, ale bohuzel odbér zbozi nebyl tak velky, jaky byl
predpoklad firmy Nestlé. Proto se toto zbozi ptestitkuje, dojde k nalepeni nové etikety,
ktera ma piislusné jazykové mutace pro cilovy trh. Celkovy pocet stoli pro Stitkovani je
6 pracovist, stoly jsou elektricky nastavitelné, aby byla dodrzena ergonomie pii vyrobe
a operator vyroby neptetézoval jednotlivé partie téla. V oblasti se stoly pro Stitkovani
nedoslo k navysSeni poctu pracovist, uprava spocivala v otoceni stoli a piresunuti
z puvodniho horniho pravého rohu do stfedni horni ¢ésti a upravé v podob¢ orientace
stoli vzhledem k vyrobé. Stoly jsou otoceny o 90° zménou jsme dosahli zvySeni
bezpecnosti vyrobnich operatori, pfi manipulaci s paletami manipulac¢ni technikou.

Otoceni také zptsobilo zvétSeni prostoru pro vyrobni operatory.

Obr. 3.6 Zmeéna pracovist pro Stitkovani

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.6 Technologie MODULAR 50 S + TUNEL 50 DIGIT BP1

Tato technologie je nova a nebyla zakomponovana do plivodniho névrhu. Vzhledem
k rostoucimu portfoliu firmy Nestl¢, jsme museli reagovat na poptavku po vyrobé zbozi,
které vyZaduje metodu taveni do tenké folie. Vyrobky, které jsou pro tuto technologii
urceny, mizeme vidét bézné v obchodech, jednd se pifedevsim o mixovani kartonti pro
obchodni akce 1+1 nebo 2+1. Postup vyroby je jednoduchy, tavici pec se sklada ze
dvou ¢asti. V prvni ¢asti dojde k vloZeni zbozi do folie, kterd je navinuta na bubnu,
zavareni folie kolem okraje zbozi, odstranéni piebytecné folie a posunuti do dalsi faze
vyrobniho procesu. Ve druhém stupni procesu dojde k posunu vyrobky ptes tavici tunel,
ktery ma ptredem nastavenou teplotu taveni, aby doslo ke smrsténi folie a obepnuti

vyrobku. Teplota a rychlost jsou nastavitelné. Po zapeceni a smrsténi folie dojde na
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konci linky k nalepeni etikety a paletizaci vyrobku dle pracovniho postupu. Pro
vyvazeny proces je potieba tii operatorl, tento pocet mize nardst az na sedm operatorti

v zavislosti na slozitosti manipulace a poctu vstupujicich komponent.

Tab. 3.2 Technické parametry svarecho tunelu pece TUNEL 50 DIGIT BP1

Vstupni otvor tunelu (5 x v) 440 x 240 mm
Maximalni rozmér vyrobku (3 x d x v) 380 x 220 x 700 mm
Maximalni rychlost dopravniku 12m/min
Napajeni 400V - 50Hz
Pfikon 7,2 kW
Pracovni vyéka 930 mm
Rozméry zarizeni (5 x d x v) 840 x 1290 x 1465 mm
Hmotnost zafizeni 163 kg

Zdroj: vlatni zpracovani.

|

Obr. 3.7 Tunel svareci pece TUNEL 50 DIGIT BP1

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 3.3 Technické parametry svafeciho MODULAR 50 pece BP1

Rozméry svacecich list 540 x 400 mm
Maximalni vyika produktu 220 mm

Vykon 0-900ks/h

Napajeni 400V - 50Hz

Pfrikon 2,3 kW

Maximalni pramér a iife navinu folie 250 x 600 mm
Pracovni vyska 930 mm

Rozméry otevieného zarizeni (3 x d x v) 750 x 1590 x 1400 mm
Hmotnost zafizeni 151 kg

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obr. 3.8 Rameno svareci pece MODULAR 50 S BP1

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.7 Technologie Smipack BP600 BP2

Dal§i novou technologii, ktera neni v pivodnim néavrhu vyrobniho pracovisté je
technologie Smipack BP600, tato technologie se pouziva pro taveni silné folie a vyrobu
vétsich baleni. Princip této technologie je podobny jako u BP1 s mens$im rozdilem, Ze
zbozi je do tavné pece poddvano podavacem. Proces vyroby je stanoven na Ctyfi
vyrobni operatory pro dodrzeni optimalniho vykonu a rozlozeni s idedlni ergonomii.

Jako prvni do procesu vstupuje mixovani komponenti, které jsou dany do kartonového
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dna, ptedany druhému operatorovi, ktery vyrobek davda do podavace a zodpovida
za teplotu taveni a rychlost valce uvnitt tavici pece. Treti operator odebird na konci
taviciho tunelu zbozi, na které nalepi etiketu. Zbozi je po zataveni ukladano na paletu

dle paletizace, kterd je soucasti pracovniho postupu.

Tab. 3.4 Technické idaje Smipack BP600 BP2

Rozmér svarecich list 550 mm

Maximalni vyska baleni 380 mm

Minimalni vyika baleni 5 mm

Vykon 0-600ks/h

Maximalni Sirka folie 540 mm

Maximalni primér folie 350 mm

Tlakovwy vzduch 6 bar

Napajeni 400V - 50Hz

Prikon 13,9 kw

Rozméry stroje (v x 8 x d) 2265 x 1200 x 2565 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obr. 3.9 Technologie Smipack BP600 BP2

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3.8 Technologie C33 AdvancedLine WD Checkweigher

Pribézna véaha je zabudovéana do SRP linky a slouzi ke kontrole zbozi pied finalnim
uzavienim kartonu. K tomuto kroku jsme se rozhodli na zaklad¢ zdkaznické reklamace
v pribéhu testovaciho obdobi provozu, provedena analyza ukdzala kvalitativni
nedostatky v procesu. Z provedené analyzy byla vaha urcena jako jedno z napravnych
opatfeni, aby k takovym situacim jiz nedochazelo. Vaha mé za tukol zjistit rozdil
ve hmotnosti vyrobku s pfesnosti na 0,07g. Pokud dojde v nabalovani k chybné
zpracovanému vyrobku, vytfadi védha automaticky S$patné baleni a nepusti jej dale.
Findlni hmotnost vyrobku je uloZena v systému. Neshodny vyrobek je vytazen
ramenem a pracovnik kvality jej musi zkontrolovat, chybu identifikovat a napravit.

Opraveny kus je zatfazen zpét do procesu, naskladnén na paletu a expedovan do skladu.

Tab. 3.5 Technické tidaje C33 AdvancedLine WD Checkweigher

Vyika prubé&iné vahy 1200 mm
Délka prub&ine vahy 1200 mm
Sitka prbé&iné vahy 469 mm
Prenost méreni 0,07g

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obr. 3.10 C33 AdvancedLine WD Checkweigher

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3.9 Investice

Vsechny zminéné technologie, bylo nezbytné nakoupit pro spravné fungovani provozu
a nastaveni procesu. Po analyze dat, objemu vyroby a zmén pozadavkl zakaznika jsme
se rozhodli tyto investice realizovat. Nékteré technologie bylo nutné nakoupit z divodi
rozsifeni portfolia vyrobkii. Jiné z divodu predchazeni zakaznickym reklamacim
a paskovaci stroj byl realizovan z diitvodu urychleni vyroby reklamnich stojand, které

jsou brany jako nosnd manipulace pro provoz VAS v Prostéjove.

Tab. 3.6 Piehled investic

Pofizovaci cena |Objem/rok/KRT| Cenafkus |Celkovy zisk|Navratnost|Naklady na 1 mésic
DRP linka 2 750 000 Ke 30000 35Ke 1050 000 K| 9 mésich 62 500 Ke
Prilb&Zné vahy SRP linka 3x 855 000 K¢ 195 000 12 Ké 2340000 KE| 4 mésice 71250 K¢
MODULAR 50§ + TUNEL 50 DIGIT BP1 200 000 K¢ 32000 23Ke 736 000KE | 3 mésice 16 667 K¢
Technologie Smipack BP600 BP2 250 000 K¢ 19 000 36 KE 684 000 KE | 4 mésice 20833 Ke
2100 Automatic lateral strapping machine for pallets 308 000 Ke

Zdroj: vlastni zpracovani.

V tabulce investic miizeme vidét, jednotlivé technologie, jejich potizovaci cenu, zisk na
jeden kus a celkovy zisk za jeden rok. Primérné naklady na technologie a o¢ekavanou
navratnost vzhledem k ro¢nim objemim pocitané pies Cisty zisk na jeden kus. Investice
jsou v celkové castce 2363 000 K¢ Tato cCastka neni mald, ale v porovnanim
s navratnosti je zanedbatelna. VeSkeré technologie Setfi pocet pracovniki, ktefi jsou
potieba na jednotlivé procesy. Technologie v porovnani s pracovnikem nelze srovnavat,
a proto si myslim, ze veskeré investice do technologii jsou tim nejlepSim co mohou
firmy pro svilj rozvoj udélat. Krasnym piikladem je pofizeni automatického stroje na
paskovani 2100 Automatic lateral strapping machine for pallets, ktery v pruiméru za
mésic usetii 5 operdtorti vyroby, ktefi jsou potteba k paskovani stojanti. Navratnost
tohoto stroje proto je pouhy jeden mésic. V HOPI jsme se rozhodli jit cestou zlepSeni

procesu ndkupem technologi a véfime, Ze tento krok je tim spravnym smérem.

Pofizovaci cena

N&vrathotnost= -
Celkovy zisk/12 mésich
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3.10 Zhodnoceni

Pti zhodnoceni je nutné porovnat piedchdzejici stav se stavem soucCasnym. Provoz
a jeho rozmisténi pracovist prosel radikalnimi zménami roz§ifeni z piivodnich 785 m?
na soucasnych 1135 m?je toho jasnym diikazem. Uvédomili jsme si, Ze prostor, o ktery
je provoz rozsifen, je nezbytny k jeho dalSimu fungovani, zvladani nahlych vykyvi
objemu prace, které jsou vtomto odvétvi logistiky bézné. Piepracovani umisténi
jednotlivych technologii mélo za dusledek separaci vyroby na jednotlivé technologie
a zamezeni kvalitativnim problémiim, které jsme pii spusténi provozu méli. Pracovisté
a jejich zasobovani prosla zménou s vysledek vétsi zasoby vyroby u SRP a DRP linek,
které nam pomohou v plynulejsi vyrobé. Stoly pro Stitkovani jsou otoCeny o 90° oproti
pivodnimu navrhu, otoceni zplsobilo zvySeni bezpecnosti operdtorti vyroby. Nakup
novych technologii zvysil celkové kapacity provozu. Nové technologiec BP1 a BP2
rozs§ifili vyrobu a zpracovani vyrobkli pomoci taveni do félie. Doslo k vymezeni
pracovni plochy pro nedokoncenou vyrobu, ktera v ptivodnim névrhu chybéla. Dalsi
prostor, ktery v plivodnim rozvrzeni pracovist chybél, byla zasoba zbozi, kterd je
potieba k vyrobe. RozSiteni kapacit zadsoby pro jednotlivé technologie tak 1 centralni
misto pro zboZi jdouci do vyroby. Identifikaci iizkych mist ve vyrob¢ a jejich odstranéni
doslo k plynulému chodu vyroby a nedochazelo k zastaveni provozu. Skladové lokace,
které slouzi k zasobovanim zboZi do vyroby, jsme rozsifili z pivodnich 120 lokaci
na 196 lokaci, abychom mohli zvladnout sezonni objemy a sklad nebyl nucen
uptfednostnovat provoz VAS pred expedici a pfijmy, rozsifeni lokaci je flexibilni a je
zavislé na objemech vyroby, proto je rozsifeni platné jen v mésicich sezony, kterd je
vzdy pfed Vianoci a Velikonocemi. Stejné¢ jsme postupovali i pfi rozSifeni mist
pro expedici hotové vyroby do skladu. Skladovi operatofi byli fadné proskoleni, aby

zbyte¢né neprovadéli ruéni zasah do systému.
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Z7avér

Ve své diplomové praci jsem se zabyval teoretickymi otdzkami planovéani vyroby,
prostorovym rozvrzenim pracovist a fizenim vyroby. Tyto otdzky jsem se snazil
zapracovat do navrhu nového usporadani linek. Provoz VAS, ktery je popsan v mé
diplomové¢ praci byl pilotnim projektem firmy HOPI s.r.o., kterd se rozhodla s novym
partnerem Nestlé pouzit nové technologie pro zpracovani vyroby. Piiprava projektu
v covidové dobé nebyla viibec jednoducha, museli jsme pracovat s omezenymi daty
anikdo nebyl schopen odhadnout, jakd bude skute¢nd realita a potieby provozu.
Ptiprava projektu byla zaloZena na datech, které ndm poskytla firma Nestlé. Béhem
prvnich 6 mésicti béziciho provozu jsme zjistili, ze je nezbytné piepracovat pivodni
navrh. Po analyze dat za toto obdobi jsme pfipravili novy ndvrh upotadani vyrobnich
linek, ktery je popsan ve tfeti ¢asti diplomové prace. Nakoupené technologie jsme
zapracovali do vyrobnich linek a uvedli je do provozu. Castka pro investice nebyla
mald, ale v ramci kontraktu, ktery je stanoven na dobu 5 let s prodlouzenim na dalsi
obdobi, byla tato investice zanedbatelnad. Novym zpracovanim vyrobnich linek jsme
ukazali, Ze se nebojime jit cestou pokroku, zkousSet a zapracovavat nové technologie, ze
kterych mohou téZit obé strany. S problémy, které nas provazeli na zac¢atku spuSténi
projektu, jsme se dokazali vypotfadat. Firma Nestlé ocenila naSi snahu a jsme velice
radi, ze se mizeme zucastnit dal§iho tendru pro tuto firmu, ktery vypisuje spolupréci
na dodavani vyrobkl pro Rakousku. Myslim si, Ze nové zpracovani nam v tomto tendru

pomiuze, budeme uspé$ni a navaZzeme dal$i Usp&Snou spolupraci.
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