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Đvod 

Jak uģ n§zev pr§ce ñN§vrh prostorov®ho uspoŚ§d§n² pŚi zmŊnŊ vĨrobn²ho programuñ napov²d§, 

hlavn²m c²lem bude navrhnout prostorov® uspoŚ§d§n² pro fiktivn² vĨrobn² syst®m. Studenti Z§-

padoļesk® univerzity se kaģdoroļnŊ ¼ļastn² z§vodŢ Formula SAE, kde jednou z bodovanĨch 

discipl²n je tak® prezentace vĨrobn² haly pro monopost, s kterĨm tĨm studentŢ soutŊģ². Đkolem 

je pŚedstavit vĨrobn² syst®m pro zvolenĨ vĨrobn² objem. Po prŢzkumu trhu studenti zjistili, ģe 

vĨrobn² objem 1000 kusŢ za rok, kterĨ prezentovali v minulosti na soutŊģ²ch, je nere§lnĨ. Vyġlo 

jim totiģ, ģe by bylo moģn® roļnŊ prod§vat ñpouzeñ 130 monopostŢ. Takov® zjiġtŊn² bylo im-

pulsem k Śeġen² t®to diplomov® pr§ce. ZmŊna vĨrobn²ho programu je pomŊrnŊ znateln§, a proto 

se d§ pŚedpokl§dat, ģe novŊ navrhnut§ hala bude m²t zcela jin® parametry. Podm²nkou je vġak 

zanechat technologick® postupy, stejn® typy strojŢ pro vĨrobu jednotlivĨch komponent a know-

how. 

Samotn§ pr§ce pak bude rozdŊlena do dvou ļ§st². V prvn² ļ§sti bude teoreticky pops§n postup 

pŚi navrhov§n² prostorov®ho uspoŚ§d§n². PŚi n§vrhu je dŢleģit® postupovat podle ovŊŚenĨch 

pravidel krok za krokem, ļehoģ budeme po teoretick® ļ§sti schopni. Pak mŢģeme tyto z²skan® 

znalosti uplatnit v praktick® ļ§sti pŚi hled§n² optim§ln²ho Śeġen². 
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1 Prostorov® uspoŚ§d§n² a moģnosti jeho tvorby 

V t®to kapitole bude nejprve definov§n vĨrobn² syst®m a nast²nŊno druhov® ļlenŊn² vĨroby. 

D§le bude pŚedstaveno dispoziļn² Śeġen² vĨrobn²ho syst®mu. Pot® bude charakterizov§n layout 

a pŚedstaveny z§kladn² typy prostorov®ho uspoŚ§d§n². Nakonec bude pŚedstaven n§stroj pro 

tvorbu layoutŢ visTABLE, ve kter®m bude v praktick® ļ§sti pr§ce n§vrh vĨrobn²ho syst®mu 

modelov§n a pravidla, kter§ je vhodn® pŚi projektov§n² respektovat. 

1.1 Definice vĨrobn²ho syst®mu 

Na ¼plnĨ zaļ§tek je v²ce neģ vhodn® definovat vĨrobn² syst®m. Jako vhodn§ definice vĨrobn²ho 

syst®mu byla zvolena definice z katedry VĨrobn²ch syst®mŢ na Technick® univerzitŊ v Liberci: 

ĂSoubor technickĨch prostŚedkŢ obsluhovanĨch lidmi, Ś²zen na z§kladŊ metod, postupŢ a prin-

cipŢ s c²lem pŚetv§Śet vstupy na vĨstupy a naplnit tak vize a strategie firmy.ñ [1]  

Pro kaģdou firmu je velmi dŢleģit® udrģet svŢj vĨrobek na trhu a z§roveŔ bĨt konkurence-

schopnĨ. Znamen§ to uspokojovat potŚeby z§kazn²ka. Pr§vŊ vĨroba slouģ² k splnŊn² t®to ¼lohy, 

a to pomoc² vytv§Śen² hmotnĨch vĨstupŢ (vĨrobkŢ) ļi nehmotnĨch vĨstupŢ (sluģeb), kter® z§-

kazn²k ģ§d§. VĨrobn² syst®m lze obecnŊ charakterizovat jako technologicky, ļasovŊ, prosto-

rovŊ, vŊcnŊ a organizaļnŊ jednotn® seskupen² hmotnĨch zdrojŢ a pracovn²ch sil urļenĨch pro 

vĨrobu vybranĨch produktŢ. Realizace vĨroby se uskuteļŔuje pr§vŊ pomoc² podnikov®ho vĨ-

robn²ho syst®mu, kterĨ, jak uģ bylo Śeļeno, mŊn² vstupy na vĨstupy technickĨm procesem, viz 

obr§zek 1-1.[2] 

 
 

Obr§zek 1-1 ObecnĨ model vĨrobn²ho syst®mu [3] 

 

01 02 0n

TECHNICKÝ  PROCES

OKOLĉ

M TS  I

VSTUP
VÝSTUP

HMOTNÝ
HMOTNÝ

ENERGET.
ENERGET.

INFORM. INFORM.

M -  Ś²d²c² tĨm a obsluģnĨ person§l

TS - technickĨ a technologickĨ syst®m

I -    informaļn² syst®m

O -  technologick® operace
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VĨrobn² syst®m se d§ zjednoduġenŊ popsat tŚemi elementy, kter® vid²me na obr§zku vĨġe. Jsou 

jimi vstupy, technickĨ proces a vĨstupy. 

1) Vstupy ï vstupy bychom mohli rozdŊlit do tŚ² ļ§st²: materi§l, energie a informace. Za 

materi§lov® vstupy do vĨrobn²ho syst®mu povaģujeme suroviny, z§kladn², pomocn® a 

reģijn² materi§ly. Materi§ly tedy obvykle dŊl²me na: 

¶ z§kladn² ï tvoŚ² samotnĨ z§klad vyr§bŊn®ho vĨrobku a m§ nejvŊtġ² vliv na jeho charak-

teristick® vlastnosti. Pro vĨrobu je z§kladn² materi§l z§sadn², 

¶ pomocnĨ ï nevytv§Ś² charakteristick® vlastnosti vĨrobku, ale upravuje je. Pro vĨrobu 

nen² tak z§sadn² jako materi§l z§kladn², nicm®nŊ se bez nŊj pŚi vĨrobŊ tak® neobejdeme, 

¶ reģijn² ï reģijn² materi§l tvoŚ² ļ§st reģijn²ch n§kladŢ. Tyto n§klady jsou kalkulov§ny na 

cel® vyr§bŊn® mnoģstv². [3][4] 

2) TechnickĨ (transformaļn²) proces ï pŚemŊŔuje vstupy na poģadovan® vĨstupy. Lze 

dŊlit do nŊkolika f§z², a sice f§ze pŚedzhotovuj²c² (vĨroba z§kladn²ch d²lŢ), zhotovuj²c² 

(vĨroba podsyst®mŢ) a f§zi dokonļuj²c² (fin§ln² vĨrobek). Schematicky tento princip 

zn§zorŔuje obr§zek 1-2. Transformaļn² proces je ovlivnŊn nŊkolika faktory, jako napŚ. 

mnoģstv²m vĨrobn²ch ¼konŢ, vztahy mezi produktivn²mi jednotkami, ļasem, prostorem 

atd. [2][5] 

 
Obr§zek 1-2 Z§kladn² sch®ma utv§Śen² produktu [5] 

3) VĨstupy ï ve vĨrobn²m syst®mu rozliġujeme dva typy vĨstupŢ, a to pŚ²m® vĨstupy (pro-

dukty) a vedlejġ² produkty. PŚ²mĨm vĨstupem, produktem, je koneļn® zboģ² k prodeji, 

kter® oļek§v§ z§kazn²k. Vedlejġ² produkt mŢģe bĨt zbytkovĨ materi§l, kterĨ se d§ d§le 

vyuģ²t ve vĨrobŊ, odpady, ale i informace vyuģiteln® pro zefektivnŊn² vĨrobn²ho sys-

t®mu ve formŊ zpŊtn® vazby. [4] 

VĨrobn² syst®m se skl§d§ ze z§kladn²ch podsyst®mŢ, kter® jsou nezbytn® k pŚemŊnŊ vstupŢ 

na vĨstupy, resp. k vytvoŚen² produktu. Na obr§zku 1-3 mŢģeme tyto podsyst®my vidŊt. 

Popiġme tedy struļnŊ jednotliv® podsyst®my: 

¶ PracoviġtŊ ï Na pracoviġt²ch se pŚid§v§ vĨrobku hodnota. Jedn§ se pŚedevġ²m o stroje 

ļi mont§ģn² pracoviġtŊ. 
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¶ Materi§lovĨ tok ï Zabezpeļuje pŚepravu materi§lu a hotovĨch vĨrobkŢ mezi jednotli-

vĨmi pracoviġti, manipulaci na pracoviġti a skladov§n². 

¶ Informaļn² tok ï Zpracov§v§ informace ze servisn²ho a obsluģn®ho zabezpeļen² 

(¼drģba, z§sobov§n², p®ļe o zamŊstnance, zpracov§n² odpadŢ atd.)  

¶ Pracovn²ci ï Pr§vŊ lidskĨ faktor nejv²ce ovlivŔuje, jak efektivnŊ bude celĨ syst®m pra-

covat. Proto je nutn®, aby pracovn²ci (manaģeŚi, mistŚi, dŊln²ci atd.) dodrģovali intern² 

pravidla, aŠ uģ se jedn§ o bezpeļnost pr§ce, komunikaci mezi sebou ļi organizaci. [6] 

 
Obr§zek 1-3 VĨrobn² syst®m ï podsyst®my [2] 

 

VĨrobn² syst®my maj² celou Śadu vlastnost². PojŅme si ale pŚedstavit dvŊ z§kladn² vlastnosti, 

kter® jsou pro kaģdĨ syst®m charakterizuj²c². Jsou jimi kapacita vĨrobn²ho syst®mu a elasticita. 

Kapacita 

Kapacita je schopnost vĨkonu vĨrobn² jednotky nebo vĨrobn²ho syst®mu v ļasov®m ¼seku. 

Schopnost vĨkonu je moģno popsat kvalitativn²mi a kvantitativn²mi komponenty. Druh a jakost 

kapacitn² jednotky urļuj² kvalitativn² schopnost vĨkonu. Kvantitativn² schopnost vĨkonu je pak 

maxim§ln² rozsah vĨkonŢ, kter® mŢģe kapacitn² jednotka za dan® obdob² vykonat. [5]  

Elasticita 

Jak uģ n§zev napov²d§, jedn§ se o pŚizpŢsobivost, pŚestavitelnost ļi pohyblivost vĨrobn² jed-

notky, resp. vĨrobn²ho syst®mu pŚi urļit® zmŊnŊ. Elasticita m§ v tomto pŚ²padŊ dva aspekty, 

a to kvalitativn² a kvantitativn². Kvalitativn² elasticita vznik§ z moģnosti obsazen² vĨrobn²ho 

syst®mu alternativn²mi druhy pouģit². Kvantitativn² elasticita je schopnost reagovat na zmŊny 

v objemu vĨroby. Kvantitativn² elasticita vĨrobn²ho syst®mu je nejļastŊji urļov§na t²m, jak 

rychle je moģn® pŚestavit pracoviġtŊ a pŚizpŢsobit se tak zmŊnŊ. Tato charakteristika je nazĨ-

v§na jako rychlost pŚizpŢsoben². [7] 

1.2 Druhov® ļlenŊn² vĨroby 

VĨrobn² syst®my, resp. vĨrobu je moģn® klasifikovat podle Śady krit®ri². Krit®ria jsou podle 

syst®mu ñvstup ï proces ï vĨstupñ dŊleny podle vztahu k programu, procesu a vstupŢm. Jed-

notliv® typy budou nyn² struļnŊ pŚedstaveny. 
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1.2.1 VĨrobn² typy podle programu 

Podle rozsahu vĨroby a opakovatelnosti vĨrobku rozezn§v§me tŚi typy vĨroby ï kusov§, s®ri-

ov§ a hromadn§. 

¶ Kusov§ vĨroba ï vyr§b² se velkĨ poļet druhŢ ve velmi malĨch mnoģstv²ch pomoc² 

univerz§ln²ch strojŢ a zaŚ²zen². Podle opakov§n² vĨroby jednotlivĨch vĨrobku se dŊl² na 

opakovanou kusovou vĨrobu a neopakovanou kusovou vĨrobu. Pokud se uskuteļŔuje 

pouze na z§kladŊ objedn§vek konkr®tn²ch z§kazn²kŢ, hovoŚ² se o zak§zkov® vĨrobŊ.  

V z§vislosti na moment§ln²m vĨrobn²m programu se prŢbŊh vĨrobn²ho procesu neust§le 

mŊn². Ve srovn§n² s Ś²zen²m hromadn® a s®riov® vĨroby je Ś²zen² kusov® vĨroby kom-

plikovanŊjġ². Pro tuto vĨrobu je nutn® vysok® kvalifikace pracovn²kŢ. 

¶ S®riov§ vĨroba ï vĨrobky se vyr§bŊj² ve vŊtġ²ch s®ri²ch. Po dokonļen² jedn® d§vky 

(s®rie) se pŚejde na vĨrobu jin®ho vĨrobku. Pokud se s®rie jednotlivĨch vĨrobkŢ pravi-

delnŊ opakuj² a jsou stejnŊ velk®, hovoŚ²me o rytmick® s®riov® vĨrobŊ. V opaļn®m pŚ²-

padŊ se pak jedn§ o nerytmickou s®riovou vĨrobu. PrŢbŊh vĨrobn²ho procesu je oproti 

kusov® vĨrobŊ stabilnŊjġ². 

¶ Hromadn§ vĨroba ï ve velk®m mnoģstv² se vyr§b² jeden druh vĨrobku. Po celou dobu 

vĨroby se pravidelnŊ opakuje prŢbŊh vĨrobn²ho procesu. PrŢbŊh vĨrobn²ho procesu je 

tak® do znaļn® m²ry stabilizov§n. Proudov§ vĨroba je organizaļn² oznaļen² nejvyġġ² 

formy hromadn® vĨroby. CharakteristickĨm znakem pro tuto vĨrobu je optimalizovanĨ 

plynulĨ tok rozpracovanĨch vĨrobkŢ mezi pracoviġti. [8] 

V tabulce 1-1 mŢģeme vidŊt porovn§n² jednotlivĨch typŢ vĨroby. 
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Tabulka 1-1 Porovn§n² jednotlivĨch typŢ vĨroby [9] 

D§le je moģno dŊlit podle vlastnosti produktu (druh zboģ², tvar a podoba zboģ², pohyblivost 

zboģ² atd.) 

1.2.2 VĨrobn² typy podle procesu 

Zde se jedn§ pŚedevġ²m o organizaļn² uspoŚ§d§n², kter® bude detailnŊji pŚedstaveno v kapitole 

n²ģe. Z§kladn² typy uspoŚ§d§n² jsou n§sleduj²c²: 

¶ technologick®, 

¶ pŚedmŊtn®, 

¶ pevn®, 

¶ buŔkov§ vĨroba, 

¶ pruģn® vĨrobn² syst®my. 

Podle m²ry plynulosti vĨrobn²ho procesu dŊl²me na plynulou a pŚeruġovanou vĨrobu. U plynul® 

se logicky jedn§ a nepŚetrģitou vĨrobu. U pŚeruġovan® lze vĨrobu pŚeruġit a pokraļovat jindy. 

Podle zpŢsobu odbŊru dŊl²me na d§vkovou a procesn² vĨrobu, vĨrobu na zak§zku, vĨrobu  

na sklad, mont§ģ na zak§zku a konstrukci na zak§zku. [2] 

1.2.3 VĨrobn² typy podle zpŢsobu transformace vstupŢ 

Na obr§zku 1-4 vid²me rozdŊlen² podle zpŢsobu transformace vstupŢ. JinĨmi slovy podle vazby 

ñvstupn² materi§l ï vĨstupn² produktñ dŊl²me na: 

¶ analytickĨ proces ï poļet nakupovanĨch materi§lŢ je vĨraznŊ niģġ² neģ poļet fin§ln²ch 

vĨrobkŢ, 

¶ syntetickĨ proces ï poļet vĨrobkŢ je niģġ² nŊģ poļet materi§lŢ vyr§bŊnĨch komponent, 

¶ analyticko-syntetickĨ proces ï vĨrobek se skl§d§ z omezen® mnoģiny komponent, 

¶ materi§lovŊ neutr§ln² proces ï pŚi vĨrobŊ doch§z² ke zmŊnŊ materi§lu, poļet se vġak 

nemŊn². [5] 
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Obr§zek 1-4 ZpŢsoby transformace vstupŢ [5] 

1.3 Dispoziļn² Śeġen² vĨrobn²ho syst®mu 

V dneġn² dobŊ, kdy je trh plnĨ konkurence, nen² jednoduch® z²skat potŚebnou klientelu. Pod-

niky mus² umŊt pruģnŊ reagovat na pŚ§n² z§kazn²ka a neust§le zvyġovat svoji konkurenceschop-

nost. Podnik tak mus² umŊt reagovat na impulsy z okol², neust§le sniģovat n§klady na vĨrobu 

a t²m i prodejn² cenu vĨrobku, ale na druhou stranu zvyġovat kvalitu produktŢ, kter® vyr§b² 

a sniģovat prŢbŊģnou dobu vĨroby. Reakce na podnŊty z okol² si tak ļasto ģ§d§ zmŊny ve vĨ-

robn²m programu. Proto je nutn® vhodnŊ navrhnout prostorov® uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho podniku 

(layoutu), respektive dispoziļn² Śeġen² vĨrobn²ho syst®mu a m²t tak vhodn® vĨrobn² a sklado-

vac² prostory. Tvorba layoutu je ¼kolem projektanta. Ten m§ za ¼kol navrhnout a vybrat opti-

m§ln² prostorov® uspoŚ§d§n². Jeho ¼kolem nen² jen zvolit optim§ln² Śeġen², ale prostorov® uspo-

Ś§d§n² neust§le vylepġovat a pŚizpŢsobit zmŊn§m jednotlivĨch vĨrobn²ch faktorŢ, aŠ uģ jsou 

zmŊny mal®ho charakteru anebo zmŊny charakteru velk®ho, kter® z§sadnŊ ovlivŔuj² celĨ vĨ-

robn² syst®m. [2] 

Prostorov® uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho syst®mu ch§pejme jako prostorov® rozm²stŊn² jednotlivĨch 

zdrojŢ zajiġŠuj²c²ch proces vĨroby. TŊmito zdroji mŢģou bĨt napŚ. vĨrobn² stroje, pŚepravn² 

jednotky, materi§l, polotovary, manipulaļn² jednotky atd. N§vrh prostorov®ho uspoŚ§d§n² vĨ-

robn²ho syst®mu se mus² Ś²dit urļitĨmi pravidly, pŚedevġ²m normami, ergonomi² danĨch pra-

coviġŠ, velikost² pŚepravn²ch uliļek, d®lkou a intenzitou materi§lovĨch tokŢ apod. Pro zobra-

zen² prostorov® uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho syst®mu pouģ²v§me ñlayoutñ. Layout mŢģeme zobrazit 

ve 2D, ļemuģ odpov²d§ pŢdorys vĨrobn²ho syst®mu anebo v dneġn² dobŊ pomoc² softwarŢ ur-

ļenĨch pro tuto problematiku ve 3D. Jak mŢģe takovĨ layout vypadat v obou verz²ch, je zn§-

zornŊno na obr§zku 1-5.Projekty navrhov§n² prostorov®ho uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho syst®mu jsou 

realizov§ny z nŊkolika dŢvodŢ. NejļastŊji se vġak jedn§ o optimalizaci a racionalizaci prosto-

rov®ho uspoŚ§d§n² nebo n§vrh layoutu pŚi zmŊnŊ vĨrobn²ho programu ļi vĨstavba nov® haly. 

Na tomto m²stŊ se hod² struļnŊ vysvŊtlit pojmy racionalizace, optimalizace a layout: 

¶ racionalizace ï neust§l® zdokonalov§n² vĨrobn²ho syst®mu, kter® by mŊlo v®st ke zvy-

ġov§n² konkurenceschopnosti. Toho je moģno dos§hnout zvĨġen²m produktivity pr§ce, 

zlepġen² ekonomickĨch vĨsledkŢ podniku nebo napŚ. eliminovat plĨtv§n², 
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¶ optimalizace ïjedn§ se o postup vedouc² k vĨbŊru nejlepġ² varianty pŚi zachov§n² vy-

mezenĨch podm²nek, 

¶ layout ï pŚedstavuje grafick® rozvrģen², kter® je v pŚ²padŊ vĨrobn²ho podniku prosto-

rov® uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho syst®mu, hala, ¼sek atd. [2] 

 

 
Obr§zek 1-5 Layout ve 2D a 3D [2] 

1.4 Charakteristika layoutu  

Z§kladn² pŚedstavu o pojmu layout m§me jiģ z pŚedchoz² podkapitoly. Nyn² bude layout pops§n 

detailnŊji. Layout se pouģ²v§ k zobrazen² prostorov®ho uspoŚ§d§n² vĨrobn²ho syst®mu. Zn§zor-

Ŕuje n§vrh prostorov®ho uspoŚ§d§n² pracoviġŠ, definuje dopravn² cesty a v kombinaci s vĨrob-

n²mi postupy urļuje materi§lov® toky, resp. jejich d®lku, intenzitu a po vyn§soben² tŊchto dvou 

atributŢ i pŚepravn² vĨkon. Navrhov§n²m optim§ln²ho layoutu se snaģ²me sn²ģit pŚepravn² vĨ-

kon, ļehoģ doc²l²me optimalizac² rozm²stŊn² vĨrobn²ch oddŊlen², pracovn²ch stŚedisek a konfi-

gurac² vĨrobn²ho zaŚ²zen². PŚi navrhov§n² layoutu vych§z²me z vĨrobn²ho programu a jeho 

druhu (s®riov§/kusov§ vĨroba atd.). Na z§kladŊ vĨrobn²ho programu poļ²t§me kapacitn² pro-

poļty pro urļen² poļtu zamŊstnancŢ, strojŢ, vĨrobn²ch a nevĨrobn²ch ploch.  

¶ ZamŊstnance rozdŊlujeme pŚedevġ²m na dŊln²ky, inģenĨrsko-technick® pracovn²ky 

a administrativu. DŊln²ky jeġtŊ d§le rozdŊlujeme na vĨrobn² dŊln²ky a pomocn®. 

¶ Stroje dŊl²me na vĨrobn² (veġker® stroje a n§stroje potŚebn® pro zajiġtŊn² z§kladn² vĨ-

roby v cel®m vĨrobn²m cyklu), pomocn® (veġker® stroje a n§stroje v pomocn® vĨrobŊ) 

a obsluģn® (stroje a zaŚ²zen² zajiġŠuj²c² manipulaci s materi§lem, stroje a n§stroje pro 

balen² materi§lu apod.),viz obr§zek 1-6. 



Z§padoļesk§ univerzita v Plzni, Fakulta strojn²,   Diplomov§ pr§ce, akad. rok 2017/2018 

Katedra prŢmyslov®ho inģenĨrstv² a managementu  Bc. Robert Pribol 

21 

 

 
Obr§zek 1-6 Z§kladn² rozdŊlen² strojŢ a zaŚ²zen² [2] 

¶ Prostory layoutu dŊl²me podle ¼ļelu na nŊkolik ļ§st². Nejv²ce dŢleģit§ je plocha vĨrobn², 

kterou d§le dŊl²me na vĨrobn² plochy strojn² (strojn² pracoviġtŊ), ruļn² (ruļn² praco-

viġtŊ) a mont§ģn² (mont§ģn² pracoviġtŊ). Plochu pomocnou tvoŚ² dopravn² cesty, po-

mocn® sklady a pomocn® plochy. Ve vŊtġinŊ vĨrobn²ch syst®mech bĨvaj² kancel§Śe 

THP, vyġġ² management apod., kter® patŚ² do plochy spr§vn², a nakonec tak® plochy 

soci§ln², kter® slouģ² jako z§zem² pro zamŊstnance (z§chody, ġatna, j²delna apod.). Z§-

kladn² rozdŊlen² ploch podniku je zn§zornŊn® na obr§zku 1-7. [2] 

 
Obr§zek 1-7 RozdŊlen² ploch haly [2] 

1.5 Typy prostorov®ho uspoŚ§d§n² 

Spr§vn® zvolen² typu prostorov®ho uspoŚ§d§n² nen² vģdy jednoduchĨ ¼kol, avġak velice dŢle-

ģitĨ. Existuj² ale urļit® metody a postupy, resp. osvŊdļen® formy uspoŚ§d§n² vĨroby, ze kterĨch 

je vhodn® pŚi n§vrhu vych§zet. Layouty dŊl²me nejļastŊji podle typu vĨroby. Jedn²m z ļastĨch 

zpŢsobŢ urļen² typu layoutu na z§kladŊ vĨroby je P-Q diagram, viz obr§zek 1-8. 
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Obr§zek 1-8 P-Q diagram [10] 

Na obr§zku 1-8 vid²me, jak vhodnŊ zvolit jednotlivĨ typ uspoŚ§d§n² pro rŢzn® druhy vĨroby, 

a to na z§kladŊ vyr§bŊnĨch kusŢ a variabilitŊ produktŢ. Je nutn® podotknout, ģe P-Q diagram 

slouģ² jen jako odrazovĨ mŢstek. N§vrh mus² br§t tak® ohled na rozd²ln® poģadavky a potŚeby 

vĨroby i z§kazn²kŢ. PojŅme si nyn² struļnŊ pŚedstavit z§kladn² typy uspoŚ§d§n² vĨroby a jejich 

vĨhody a nevĨhody. 

1.5.1 Technologick® uspoŚ§d§n² 

Technologick® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ se vyznaļuje t²m, ģe do vĨrobn²ch ¼sekŢ jsou zaŚazov§na 

pracoviġtŊ se stejnou, nebo bl²zkou technologickou charakteristikou. VĨsledkem pak jsou vĨ-

robn² ¼seky, kter® jiģ svĨm n§zvem prozrazuj² druh technologie, kter§ je v nich realizov§na. 

Variabilita produktŢ je zde velk§, a proto nen² moģno urļit jednotnĨ smŊr materi§lov®ho toku. 

S technologickĨm uspoŚ§d§n²m se setk§v§me hlavnŊ u malos®riov® a kusov® vĨroby. Jak  

u tohoto typu uspoŚ§d§n² materi§lovĨ tok vypad§, mŢģeme vidŊt na obr§zku 1-9. [11] [12] 

 
Obr§zek 1-9 Technologick® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ [12] 

Technologick® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ m§ tyto vĨhody a nevĨhody. 

VĨhody: 

¶ Mal§ citlivost na zmŊny vĨrobn²ho programu 
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¶ Moģnost v²cestrojov® obsluhy 

¶ Lepġ² vyuģit² kapacit vĨrobn²ch strojŢ a zaŚ²zen² 

¶ SnadnŊjġ² ¼drģba 

¶ Mal§ citlivost na poruchy strojŢ (stroj se mŢģe nahradit sousedn²m) 

¶ PruģnŊjġ² vĨrobn² proces (ļas, mnoģstv²) 

NevĨhody: 

¶ Dlouh® dopravn² cesty mezi pracoviġti 

¶ RelativnŊ dlouh§ prŢbŊģn§ doba vĨroby 

¶ Ve vŊtġinŊ pŚ²padŢ potŚeba meziskladŢ 

¶ VelkĨ objem rozpracovan® vĨroby (v§zan® obŊģn® prostŚedky) 

¶ Prodlouģen² vĨrobn²ho cyklu [11] [12] 

1.5.2 PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² 

PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ se vyznaļuje t²m, ģe do vĨrobn²ch ¼sekŢ jsou zaŚazov§na 

vġechna technologick§ pracoviġtŊ, kter§ jsou nutn§ k vĨrobŊ urļit® ļ§sti vĨrobku (skupiny, 

hlavn² skupiny, mont§ģn²ho celku atd.). VĨsledkem jsou vĨrobn² ¼seky (provozy), kter® jiģ 

svĨm n§zvem prozrazuj² pŚedmŊt sv® vĨroby (napŚ. pŚevodovky, ozuben§ kola). PŚi pŚedmŊt-

n®m uspoŚ§d§n² je typick® pouģit² linek, kter® pŚedstavuj² prostorovŊ koncentrovan® uspoŚ§d§n² 

pracoviġŠ. PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ je typick® pro velkos®riovou a hromadnou vĨrobu. 

Princip tohoto uspoŚ§d§n² vid²me na obr§zku 1-10. 

 
Obr§zek 1-10 PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ [12] 

PŚedmŊtn® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ lze charakterizovat tŊmito vlastnostmi: 

VĨhody: 

¶ Kr§tk® dopravn² cesty mezi pracoviġti 

¶ Kr§tk® prŢbŊģn® doby vĨroby 

¶ Niģġ² objem rozpracovan® vĨroby 

¶ Menġ² potŚeba meziskladŢ 

¶ Menġ² potŚeba vĨrobn² plochy 

¶ Zlepġen² operativn²ho Ś²zen² vĨroby 

NevĨhody: 

¶ Velk§ citlivost na zmŊny vĨrobn²ho programu 

¶ Obt²ģnost vyuģit² voln® kapacity 

¶ N§roļnost ¼drģby a oprav speci§ln²ch a jedno¼ļelovĨch strojŢ 

¶ Sn²ģen²m objemu vĨroby klesne vyuģit² strojŢ [11] [12] 
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1.5.3 BuŔkov® uspoŚ§d§n² 

BuŔkov® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ se principem bl²ģ² pŚedmŊtn®mu uspoŚ§d§n². Jedn§ se o sesku-

pen² strojŢ, kter® vyr§b² vĨrobky s pŚ²buznĨmi vĨrobn²mi poģadavky. UspoŚ§d§n² v buŔce m§ 

minim§ln² poģadavky na pŚepravu. Podobn® vĨrobky v buŔce cestuj² po stejn® trase a vĨrobek 

vģdy jen vynech§ nepotŚebnou operaci. BuŔka je ļasto tvoŚena vysoce produktivn²mi stroji 

s automatizovanĨm okol²m. PŚ²pravn® ļinnosti jsou prov§dŊny na pomocnĨch pracoviġt²ch pa-

ralelnŊ s chodem strojŢ buŔky. Tento typ je typickĨ pro s®riovou vĨrobu 

a vŊtġinou pro tŚ²smŊnnĨ provoz. Pro pochopen² buŔkov®ho uspoŚ§d§n² se pod²vejme na obr§-

zek 1-11. [9] 

 
Obr§zek 1-11 BuŔkov® uspoŚ§d§n² pracoviġŠ [9] 

Zde opŊt zm²n²me vĨhody a nevĨhody buŔkov®ho uspoŚ§d§n². 

VĨhody: 

¶ Minim§ln² vzd§lenosti 

¶ Kr§tk® prŢbŊģn® ļasy 

¶ Vyuģitelnost strojŢ 

¶ Dobr§ komunikace a organizace 

¶ PŚehledn® materi§lov® toky 

NevĨhody: 

¶ PomŊrnŊ drah® na realizaci (drah® stroje a zaŚ²zen²) 

¶ Vysok§ kvalifikovanost pracovn²kŢ 

¶ Vyġġ² n§roky na technickou pŚ²pravu vĨroby [9] 

1.5.4 Pevn® uspoŚ§d§n² 

U pevn®ho uspoŚ§d§n² se jedn§ o nestandardn² vĨrobu pŚedevġ²m velice rozmŊrnĨch produktŢ. 

Produkt tak nen², vzhledem ke sv® velikosti, ĂschopnĨñ putovat vĨrobn² halou mezi jednotli-

vĨmi pracoviġti, a tak se produkt vyr§b² na jednom nepohybliv®m m²stŊ. Na ono m²sto se pak 

smŊŚuje veġkerĨ materi§l, potŚebn® technologie i potŚebn® lidsk® zdroje. Tento druh vĨroby je 

n§roļnĨ zejm®na na logistick® pl§nov§n², aŠ uģ to na posloupnost procesŢ, ļi zajiġtŊn² 

zdrojŢ. [10] 

Tyto ļtyŚi z§kladn² typy jsou pro problematiku diplomov® pr§ce dostaļuj²c² a dalġ² varianty 

prostorov®ho uspoŚ§d§n² jiģ nebudou popisov§ny. Pro zaj²mavost vġak zm²n²me dalġ² typy, jako 

napŚ. modul§rn², voln® ļi kombinovan® uspoŚ§d§n². 

1.6 RozmisŠovac² metody pro tvorbu layoutŢ 

PŚi hled§n² optim§ln²ho Śeġen² prostorov®ho uspoŚ§d§n² n§m pom§haj² tzv. rozmisŠovac² me-

tody. C²lem je naj²t takov® uspoŚ§d§n², u kter®ho vĨrobek proch§z² nejkratġ² cestou, ļ²mģ mi-

nimalizujeme dopravn² n§klady. PojŅme se nyn² nŊkter® rozmisŠovac² metody struļnŊ pŚedsta-

vit. [9] 
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1.6.1 Ġachovnicov§ tabulka 

Ġachovnicov§ tabulka je pouģ²vanĨm n§strojem pro analĨzu vztahŢ mezi objekty. JednotlivĨmi 

objekty mohou bĨt ¼tvary vnŊ i mimo podnik. V podstatŊ se jedn§ o tabulku, ve kter® jsou 

veps§ny do prvn²ho sloupce a prvn²ho Ś§dku jednotliv® objekty tak, aby se prŢseļ²k stejnĨch 

objektŢ nach§zel na diagon§le tabulky. Do takov® tabulky pak vkl§d§me informace popisuj²c² 

vztah, mezi jednotlivĨmi objekty. Informacemi mohou bĨt napŚ. ļetnost pŚepravy, velikost ba-

len² materi§lu, vzd§lenost, pŚepravovan§ hmotnost apod. [13]  

PŚ²klad ġachovnicov® tabulky mŢģeme vidŊt v tabulce n²ģe. 

 
Tabulka 1-2 Ġachovnicov§ tabulka [13] 

1.6.2 Troj¼heln²kov§ metoda 

Tato metoda spoļ²v§ v Ăsestavov§n² troj¼heln²kŢñ, z ļehoģ plyne, ģe je metodou grafickou. 

Vyberou se dvŊ pracoviġtŊ s nejvŊtġ²m mnoģstv²m pŚepravovan®ho materi§lu, mezi kterĨmi se 

vytvoŚ² z§kladna troj¼heln²ku. Do tŚet²ho protilehl®ho bodu se vybere pracoviġtŊ. kter® s pŢ-

vodn²mi pracoviġti nejv²ce kooperuje, je mezi nimi tedy materi§lovĨ tok. C²lem metody je mi-

nimalizovat vzd§lenosti mezi pracoviġti s nejvŊtġ²m materi§lovĨm tokem. Princip metody po-

chop²me z obr§zku 1-12. [14] 

 
Obr§zek 1-12 Troj¼heln²kov§ metoda [14] 

1.6.3 SankeyŢv diagram 

SankeyŢv diagram zn§zorŔuje tok materi§lu mezi jednotlivĨmi objekty ve vĨrobn²m syst®mu. 

Tok materi§lu je vģdy reprezentov§n ġipkou, kter§ pŚedstavuje smŊr toku. D®lka ġipky pak ur-

ļuje vzd§lenost, na kterou se materi§l pŚepravuje, tlouġŠka ġipky pak pŚedstavuje pŚepravovan® 

mnoģstv² (objem). RŢzn® druhy materi§lu jsou pak rozliġov§ny odliġnĨmi barvami. C²lem je 

zkr§tit ġirok® ġipky. PŚ²klad takov®ho diagramu vid²me na obr§zku [9] 
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Obr§zek 1-13 SankeyŢv diagram [15] 

1.6.4 Spaghetti diagram 

Princip t®to metody spoļ²v§ v zakreslov§n² cest, jak ļlovŊk, materi§l ļi informace proch§z² 

procesem. N§zev Ăġpagetyñ je odvozen od tvaru cest, kter® se mezi jednotlivĨmi pracoviġti 

zahĨbaj², kŚiģuj² a koneļn§ kresba tak mŢģe pŢsobit docela neuspoŚ§danŊ. Tato metoda m§ dvŊ 

bŊģn® pouģit². Prvn² je pŚi analĨze chŢze pracovn²ka, kdy jsme schopni pomoc² diagramu urļit, 

jak je pracovn² plocha organizov§na. DruhĨm bŊģnĨm pouģit²m je sledov§n² materi§lov®ho 

toku vĨrobn²m procesem. Pomoc² Spaghetti diagramu mŢģeme tak zpozorovat neefektivnost 

procesu a vĨsledek pak pouģ²t pŚi pl§nov§n² zmŊn s c²lem optimalizace prostorov®ho uspoŚ§-

d§n². Na obr§zku 1-14 mŢģeme Spaghetti diagram vidŊt. [16] 

 
Obr§zek 1-14 Spaghetti diagram [17] 

1.7 N§stroje pro tvorbu layoutŢ 

V dneġn² dobŊ se na trhu nab²z² nespoļetnŊ softwarovĨch produktŢ, kter® pom§haj² pŚi tvorbŊ 

vĨrobn² z§kladny. Ļasto jsou tyto n§stroje spojov§ny s pojmem ñdigit§ln² podnikñ. N§stroje, 

zabĨvaj²c² se prostorovĨm uspoŚ§d§n²m, mŢģeme rozdŊlit do dvou hlavn²ch skupin. 

Prvn² skupinou jsou softwary slouģ²c² ke kompletn² vizualizaci re§ln® vĨroby, kter® zobrazuj² 

vĨrobn² procesy ve virtu§ln²m prostŚed². Jak uģ bylo naznaļeno vĨġe, jedn§ se o koncepci tzv. 

digit§ln²ch podnikŢ. Tyto softwary jsou pouģ²v§ny pŚedevġ²m k procesn²mu pl§nov§n², simu-

laci a optimalizaci vĨrobn²ch procesŢ sloģitĨch produktŢ, jako napŚ. vlaky. lodŊ ļi letadla. [9] 






































































































