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ABSTRAKT

Tématem a cilem bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces ve firm¢ DS Smith
Packaging Czech Republic, s. r. 0. Na zakladé vysledkti analyzy jsou navrzena opatfeni pro

optimalizaci vyrobniho procesu.
Prace je rozdélena na Cast teoretickou a praktickou.

Teoretickd ¢ast se zabyva literarni reSerSi se zaméfenim na vyrobni procesy a systémy a

moznosti jejich zlepSeni.

Praktickd c¢ast v uvodni Casti obsahuje ptedstaveni DS Smith Packaging Czech Republic,
zpracovatelsky zavod v Jihlavé a SWOT analyza. Dale popisuje vyrobni proces a v zavéru

jsou uvedeny nedostatky tohoto procesu a navrhy na zlepSeni.

Kli¢ova slova: Vyrobni proces, SWOT analyza, Procesni analyza, metody Pl

ABSTRACT

The theme and the objective of this bachelor thesis is analysis of the production process in
company DS Smith Packaging Czech Republic, s. r. 0. Based on the results of the analysis

are offered measures designed to optimization the production process.
This thesis is divided into theoretical and practical part.

The theoretical part is concerned a literature search on production processes and systems
and possibilities of how to make them optimal.

Practical parts start with introduction of company DS Smith Packaging Czech Republic,
processing plant in Jihlava and SWOT analysis. The practical part describes also the pro-
duction process and in the final stages are given the shortcomings and the suggestions to

optimization.

Keywords: Production process, SWOT analysis, Procedural analysis, IE methods.
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UvoD

Cilem bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces ve spole¢nosti DS Smith Packaging
Czech Republic, s.r.o. Diky analyze chci zjistit nedostatky vyrobniho procesu a navrhnout
opatieni, pomoci kterych by mohlo dojit ke zlepSeni vyrobniho procesu. Ke zjisténi
nedostatkll zpracuji SWOT analyzu, kterd slouzi ke zjisténi slabych a silnych stranek
podniku a jeho prilezitosti a hrozeb. Po zjisténi moznych ohrozeni, budu moci navrhnout

opatfeni, aby doslo ke snizeni rizika vyskytu téchto hrozeb.

V teoretické Casti se zaméfim na vyrobu, vyrobni proces, systémy a jejich strukturou a
Clenénim. Ddale se zminim o prostorovém uspoidddni pracovist a o primyslovém
inZenyrstvi. Teoreticky také popisi metody Kanban, 5S, TPM a SMED. Déle se zminim o
vizualizaci a managementu kvality, pfedev§im ISO normy. V dalsi ¢asti uvedu k ¢emu jsou
a jak se pouzivaji SWOT analyza a procesni analyza. Vysvétlim pojmy outsourcing a
snimkovani. Na zavér teoretické ¢asti popisi funkei "$tihlé vyroby" a druhy materialu jako

je papir, karton, lepenka, péna a vyplné.

V praktické casti bakalaiské prace se budu zabyvat analyzou vyrobniho procesu ve
spole¢nosti DS Smith Packaging Czech Republic, s.r.0. DS Smith, ktera ma hlavni sidlo v
Jilové u Décina. V mé praci se zabyvam zpracovatelskou divizi, kterda ma sidlo ve Stfitezi
u Jihlavy. Tato divize se zabyva vyrobou, zpracovdnim a prodejem vyrobkil z vlnité
lepenky a obalovych materiald. V ivodni ¢asti tohoto tseku se zminim o soucasné situaci
celé firmy, hlavniho zavodu a vSech ostatnich divizi. Déle provedu analyzu soucasné
situace ve zpracovatelské divizi ve Stfitezi. V zavéru této ¢asti provedu analyzu SWOT. V
analyze vyrobniho procesu je zahrnut materidlovy a informacni tok a popis vyrobniho
procesu na konkrétnim ptiklad¢. Dalsi analyzy, kterymi se budu zabyvat jsou procesni

analyza a snimkovani prace na konkrétnich pracovistich.

V zavéru této prace se zminim o nejvétsich nedostatcich vyrobniho programu spolecnosti
DS Smith Packaging Czech Republic, s.r.o. a nasledné navrhnu ptipadné opatieni, ktera by
mohla zlepSit nedostatky vyrobniho procesu spolecnosti a tim 1 zvySeni

konkurenceschopnosti a zlepSeni postaveni na trhu.
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1 VYROBNI SYSTEM

1.1 Zakladni definice

Vyroba je pfeména vstupt (vyrobnich faktorti) na vystupy (statky a sluzby), které se dale
spotfebovavaji a slouzi k uspokojeni potteb. (Ketkovsky, 2009)

Ketkovsky déli vyrobni faktory do ¢ty skupin (Ketkovsky, 2009):

e Piirodni zdroje (ptda), které obsahuji veskeré ptirodni zdroje,ornou ptdu, lesy,
zdroje nerostnych surovin, vodu a vzduch.
e Prace, kterd zahrnuje veskeré lidské zdroje.
e Kapital, ktery se déli na redlny Kkapital, ktery vznika pii vyrobé a je dale
uplatiiovany pfi vyrob¢ a finan¢ni kapital.
e Informace odstrafujici neznalost.
Statky jsou komodity, které se vyrabéji pro spotiebu a slouzi k uspokojovani potieb.

Sluzby jsou nehmotné statky, které také slouzi k uspokojeni potieb. Mezi vyrobni faktory

patii prirodni zdroje (ptiida), prace, kapital a informace. (Ketkovsky, 2009)

\
Transformované
‘ vyrobni zdroje
material
‘ informace
\ zikaznici

I\ | zmOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY P
, | 17 | sLuzmy

‘ Transformujici
‘ vyrobni zdroje

rarizeni

\ personil

Obrazek 1: Vyrobni proces (Ketkovsky, 2009)

Existuje nékolik definic pojmu proces. Mnoho z nich je neuplnych, ale maji spoustu
spolecného. Proces je skupina vziajemné propojenych cinnosti, které prochézeji
organiza¢nimi Utvary ¢i organizacemi, kde dochézi ke spotiebé vstupi a vystupem je

produkt, ktery ma jistou hodnotu pro zékaznika. (Smida, 2007)
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Vyrobni systém je soubor vybranych technik pramyslového inzenyrstvi, nastroju
managementu a metod "Stihlé vyroby", které podporuji dosazeni podnikatelskych cila

firmy. (Tucek & Bobak, 2006)

1.2 Struktura systému

Struktura pravidel fizeni je tvofena jednotlivymi procesy a vzdjemnym pusobenim mezi

témito procesy. Rozd¢€leni procesu je provadéno dle charakteru procesu nasledovné:

e PROCESY RIDICI

e PROCESY RIiZENi ZDROJU

e PROCESY REALIZACNI

e PROCESY PODPURNE (Interni materialy DS Smith, 2012)

1.2.1 Procesy Fidici

Ridici procesy stanovuji strategii spole&nosti, ktera je zpracovana formou podnikatelského
planu, a definuji odpovédnosti a pravomoci k naplnéni tohoto planu. V ramci téchto
procesti probihé planovani potifebnych zdroji pro naplnovani pozadavkl zainteresovanych
stran. Ke zhodnoceni vykonnosti procesii se provadi pravidelné sledovani dosahovanych
vysledkll a prezkoumavani vykonnosti. Hodnoceni procesti se provadi pomoci kritérii

procest.

Mezi hlavni ¢innosti fidiciho procesu patii strategické planovani a trvalé zlepSovani, fizeni

systému managementu, dokumentace a audity. (Interni materidly DS Smith, 2012)

1.2.2 Procesy Fizeni zdroji

PoZadavky na zajiSténi zdroji vychazi ze vSech skupin procesl systému managementu.
Pozadavky se tykaji zajisténi kvalifikovaného persondlu, zptisobilého vyrobniho zatfizeni a
vybaveni, vhodného a bezpecného pracovniho a zivotniho prostfedi. Vystupem z téchto
procesti je poskytnuti zdroje odpovidajiciho pozadavkim zadateld. Planovani zdroji

probiha v procesu Strategického planovani. (Interni materialy DS Smith, 2012)

1.2.3 Procesy realiza¢ni

Realiza¢ni procesy stanovuji ¢innosti spojené s obchodnimi ¢innostmi ve vztahu k
zékaznikiim 1 dodavatelim, vyhledavanim obchodnich pfilezitosti, s analyzou trhu,

poptavkovym, objedndvkovym a nabidkovym fizenim, fizenim a prezkoumanim
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pozadavkl, ndvrhem produkti, vyrobou vzorkli a schvalovanim produkti. Definuji
odpovédnosti a pravomoci k naplnéni uvedenych cinnosti. V ramci téchto procestu se

prolinaji podnikové a divizionalni ¢innosti. (Interni materialy DS Smith, 2012)

1.2.4 Procesy divizni
Divizni procesy jsou procesy, které popisuji ¢innosti zabezpe¢ované vyrobnimi divizemi.

Patii sem planovani a fizeni divize a pfezkoumani plnéni planu. (Interni materialy DS

Smith, 2012)

1.3 Etapy vyrobniho procesu

Podle Tucka a Bobdka se etapy vyrobniho procesu déli nasledovné (Tucek & Bobak,
2006):

e predvyrobni - zahrnuje veskeré Cinnosti, které probihaji pfed vyrobou naptiklad
pfiprava strojd, ndkup materidlu apod.

e vyrobni - v této etapé probiha vyroba vyrobku podle vyrobniho procesu

e povyrobni - do této etapy patii expedice, doprava a piedani vyrobku zakaznikovi a

servis

1.4 Typologie vyrobniho procesu

Typologie vyroby zalezi na charakteru vyrobku, objemu vyroby, na plynulosti vyrobniho

procesu a dalSich faktorech. Typologie se déli nasledovné:
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu:
e plynulou (nepfertzita vyroba 24 hodin denné¢, nelze ji pierusit)
e pferuSovanou vyrobu (probihd v urCitych ¢asech) (Ketkovsky, 2009)

Podle mnoZstvi a poctu druh@t vyrobki:

e Kkusova - velky pocet druhli vyrabénych vyrobkd, malé mnozstvi stroju a
zafizeni, kusova vyroba je opakovana nebo neopakovana. Dale se déli na:
1. project - je stanoven konec a zatatek vyroby
2. jobbing - n€kolik vyrobk ma stejné vyrobni zdroje

3. batch - vyrabi se stejné vyrobky v davkach

Pokud je kusova vyroba provadéna pomoci objednavek, jedna se o zakazkovou vyrobu.
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e sériova - vyrabi se v sériich, po vyrobé série jednoho vyrobku se méni
vyroba na dalsi vyrobek

e hromadna - velké mnozstvi jednoho druhu vyrobku. VVyrobni proces se stale
opakuje. Za nejvyssi formu hromadné vyroby se povazuje proudova vyroba,
ktera je plynula a béhem ni probiha pfesun pfesun vyrobkii mezi pracovisti

(Ketkovsky, 2009)
Podle typu vyrobniho programu:

e vyroba podle zakézek - vyroba je provadéna na zakladé objednavek od zakaznika
e vyroba na sklad - vyrabi se podle o¢ekavané poptavky po vyrobeich

e vyroba fizena zasobami - vyroba se provadi tehdy, pokud dojde ke snizeni zasob

hotovych vyrobki (Tu¢ek & Bobak, 2006)
Podle fazi vyrobniho procesu:

e predzhotovujici faze - predstavuje ptipravné operace pied vyrobou

e zhotovujici faze - samostatna vyroba, vyrobek ma jiz kone¢nou podobu

e dohotovujici faze - zahrnuje ptipravu k expedici (baleni apod.) (Tuéek & Bobak,
2006)

1.5 Layout vyroby

Layout je prostorové usporadani vyrobniho procesu (rozmistovani stroji). Zakladni

zplisoby uspofadani vyrobniho procesu jsou:

e volné

e technologické

e predmétné

e modularni

e bunkové (Hlavenka, 2005)

Volné uspofadani znamend, Ze jsou pracovisté a stroje usporadany libovolné. Vyuziva se
predevsim v kusové vyrob€. Dnes se volné uspotfaddani témet nepouziva.
Pti technologickém uspotadani jsou pracovisté usporaddna podle ptibuznosti operaci druha

stroju. Nejcastéji se vyuziva v kusové a malosériové vyrobé. (Hlavenka, 2005)
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Obrézek 2: Technologické uspofadani vyroby (Ketkovsky, 2009)

Predmétné uspotadani je praktikovano v sériové vyrobé. Pracovisté jsou ve vyrobni hale

uspofadina podie vyrobniho postupu vyrobkii. (Hlavenka, 2005)
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Obrazek 3: Pfedmétné uspotadani vyroby (Keikovsky, 2009)
Modularni uspofadani je novy druh uspofaddni pracovist. Vzniklo diky zavadéni
modernéjsi techniky - NC strojii. Pracovisté jsou uspotfadana do bloku, kde kazdy blok pIni
vice technologickych funkci. Takto uspotadana pracovisté¢ maji vyssi produktivitu prace a

vyzaduji vicesménny provoz. PouZiva se v kusové a malosériové vyrobé.

Pti bunikovém uspofadani jsou pracovisté usporadana do bunek. Buriky se skladaji z velmi
produktivnich stroji. Piipravné operace se provadéji mimo buniky. Buiikové uspofadani by
mélo byt zavedeno pii tfisménném provozu. Diky buitkovému uspofadani dochazi k

minimalnimu pfesunu materialu. (Hlavenka, 2005)

1.6 Primyslové inZenyrstvi

Prumyslové inzenyrstvi je obor syntetizujici poznatky matematické statistiky, technickych
oborii, ale i psychologie a sociologie, ktery hleda optimalni zpiisob jak zabezpecit produkci
statkii a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi naklady a optimalnim vyuzitim vSech faktoru
vstupujicich do vyrobniho procesu. Jeho smyslem je navrhovat, organizovat a koordinovat
soucinnosti vyrobnich systemu, lidi, materialii, energii a informaci s cilem maximalizovat

produktivitu. (Tuéek & Bobak, 2006)
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1.7 Metoda Kanban

Kanban byl zaveden firmou Toyota. Jedna se o japonsky systém, ve kterém se jedna o
kratkodobou schopnost dodéavat na pracovisté materidl s cilem sniZzeni nakladt vazanych v
zasobach. Pouziva se zejména pii velkosériové az hromadné vyrob€. Pii vyrobé se

pouzivaji KANBAN Kkarty.

Systém KANBAN probiha nasledovné: Pokud odebirajici pracoviste zjisti, Ze stav zasob je
na fidici hladiné nebo dokonce pod ni, pfedaji KANBAN kartu dodavateli, ktery doda
pozadované mnozstvi v urcitém case. Materidl se dodan zpét s KANBAN kartou.
Zvlastnosti je, ze dodavky zasob probihaji pouze tehdy, pokud si o ni zazada vyroba.
Nedochazi tim ke zbyte¢nému vazani kapitdlu v zésobach a zdsoby jsou minimalni.

(Vavrova & Tomek, 2007)
Kdy je mozné pouziti systému KANBAN:

e standardni vyrobky

e struktura vyrobkl - jednoduché i z vice Casti

e vyroba hlavné podle objedndvek, ale i na sklad
e dispozice orientované na zdkaznické zakazky
e velkosériova az hromadna vyroba

e dilenska a proudové organizace vyroby (Vavrova & Tomek, 2007)

Kanban je propojen s pojmy Just in Time a Lean Production. Pomoci metody Kanban
dochdzi ke snizeni skladovych zasob a zkracovani pribéZznych casii. Tento systém také
vede ke snizeni vytizeni kapacit, coz pro podnik neni zas tak vyhodné. (Wohe &
Kislingerové, 2007)

1.8 Metoda 5S

Cilem metody 5S je zvysit kvalitu pracovniho prostfedi v organizaci. Cilem metody je
zvySeni samostatnosti zaméestnancl, na tymové praci a vedeni lidi. 5S se sklada z péti

japonskych slov a to:

1. Seiri - pofadek na pracovisti
2. Seiton - usporadani

3. Seiso - udrzovani poradku
4. Seiketsu - standardizace
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5. Shitsuke - zaskoleni

Na pracovistich, kde je zavedena metoda 5S se provadéji pravidelné audity, na kterych se
zjistuje dodrzovani zasad této metody. 5S je mozné pouzit nejen ve vyrobé¢, ale i v

kancelatich a ostatnich mistech. (ikvalita.cz, 2005-2013)

Obrézek 4: Ukazka zavedeni metody 5S v kancelafi (ikvalita.cz, 2005-2013)

1.8.1 Seiri

Nejprve si musime urcit, které véci jsou pro pracovisté dulezité, a které jsou nepotiebné.
Poté vSechny nepottebné véci odstranime. Je doporucovano provadét jednou mésicné

kontrolu, zda je tato zasada dodrzovéana. (ikvalita.cz, 2005-2013)

1.8.2 Seiton

Cilem této zasady je uspotadat pracovisté tak, aby byly vSechny potfebné véci vzdy po
ruce. Umisténi téchto véci musi byt fadn€ oznaceno, aby bylo vZdy mozné uvést pracovisté

do ptivodniho stavu. (ikvalita.cz, 2005-2013)

1.8.3 Seiso

Smyslem tohoto slova je neustaly pofadek na pracovisti. Musi se urcit pracovnik, ktery ma
na starost udrzovani Cistoty na pracovisti. Misto na ukladani odpadu by mélo byt umisténo
blizko pracovisté, aby nedochazelo ke zbyte¢nému pohybu pracovniki. (ikvalita.cz, 2005-
2013)
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1.8.4 Seiketsu

Vyznamem standardizace je neustdlé zlepSovani vysSe zminénych slov (usporadani
pracovisté, Cistota pracovisté, apod.). V tomto piipadé jde také o vizualizaci pracoviste,

ktera pomaha k vyssi kvalité a efektivité. (ikvalita.cz, 2005-2013)

1.8.5 Shitsuke

Cilem je zaskolit vSechny pracovniky se zdsadami 5S a s pravidly firmy. Toto zaSkoleni by
se me¢lo pravideln€ opakovat, aby si zaméstnanci vytvoiili vhodné navyky a dodrzovali

vSechny zasady a pravidla.. (ikvalita.cz, 2005-2013)

1.9 Vizualizace

Na vizudlnim pracovisti je vSe fadné€ uspofadané a organizované. Veskeré ¢innosti, které se

na pracovisti vykonavaji, jsou popsany a definovany. Diky vizualizaci lze:

e fidit a pldnovat zakazky

e oznamovat dosazené vysledky
e standardizovat postupy

e zdokonalit organizaci prace

e urcit potfebnou vyrobni plochu

e minimalizovat chybovost v procesu. (API, 2012)
Do vizualnich prvku spadaji:

e standardy vykonavané ¢innosti
e technologické postupy

e jednobodové lekce

e mazaci plany

e standardy uklidu a ¢isténi

e kontrolni karty

e podlahové oznaceni, layouty

e oznaceni nekvality, vstupu a vystupu materialu a ostatni. (API, 2012)

1.10 TPM

TPM je komplexni produktivni udrzba. Cilem tohoto systému je preventivni a pravidelna

udrzba vSech stroji a nastroji tymem neboli v§emi pracovniky. (Synek & kolektiv, 2011)
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Metoda TPM ma tii zakladni cile (Stéhr, 2012):

zamezit vzniku prostojii a minimalizovat je
predchazet ztratdm rychlosti stroji a snizovat je

vyrabét bez vad, které byly zptsobeny stavem strojt

TPM by mélo byt soucasti kazdé vyroby. Zékladni filosofii TPM je, aby byla zménou

prostiedi zplisobena i zména lidi. (viz. obrazek)

Zmeénou okoli 1 3)

se méni i lidé. Zména kultury

b £2)
Zména lidi
Zavedenim TPM se
d méni
Zména prostredi a strojl i motivaéni prvky.

Je zajimavé védét vice
a moci vice.

Obrézek 5: Filosofie TPM (Stohr, 2012)

Pti zavadéni TPM se pouziva program autonomni udrzby, jejichz cilem je prenést idrzbu

na oddéleni vyroby. Zavedeni autonomni udrzby se provadi v sedmi krocich (Stéhr, 2012):

1.

Pocatecni cisténi - operatofi zjiStuji nedostatky zafizeni a definuji, jak se tyto
nedostatky maji odstranit, aby nedochazelo ke zbyte€nému opotiebeni stroju.
Eliminace zdroji znec€isténi - cilem je odstranit zdroje znecisténi, aby dochazelo k
eliminaci ¢asu ¢isténi stroje a zafizeni.

Normy ¢iSténi a mazani - Cilem je zavést na pracovisti standardy mazani. Do téchto
standardii patii 1 c¢innosti jako doplhovani provoznich kapalin a spotfebniho
materialu.

Vseobecna kontrola - Jde o to, aby byl pracovnik dostatecné proSkolen o udrzbé
stroji a znal své zafizeni.

Autonomni kontrola - Smyslem je rozdélit kompetence a odpovédnost za zatizeni
mezi udrzbu a vyrobu.

Organizace a potadek - V ramci tohoto kroku dochazi k vytvoteni systému pravidel
pro udrzbu stroji a rychlou reakci na odstavku zafizeni. Dochazi ke zvySovani

kvalifikace operatorti a k rozsiteni jejich kompetenci.
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7. Rozvoj autonomni udrzby - Smyslem rozvoje je soustavné zlepSovani stavu
autonomni udrzby. V této chvili jsou jiz veskeré kompetence v rdmci drzby stroju

v rukou operatora.

Ditlezit¢ pro metodu TPM je naplanovat pravidelnou udrzbu. Nelze cCekat, az dojde k
poruse stroje a zafizeni. Pfi pouziti této metody dochazi ke zlepSeni vysledkt. Tyto

vysledky se vSak nedostavi na zacatku, ale az po n¢&jaké dob¢. (Stohr, 2012)

1.11 SMED

Metoda SMED znamend rychlé zmény pii sefizovani stroje. Pfi pouzivani této metody
dochdzi ke snizovani prechodovych cast. Pii sefizovani stroje dochazi k plytvani. Plytvani

1ze rozdélit do Etyt skupin:

e plytvani pfi piipravé na zménu - jedna se o Cinnosti, které jsou spojené s ptipravou
na dal$i vyrobu napft. ptiprava ndstroja, prostoru, pomiicek apod.

e plytvani pfi montazi a demontazi - jednd se napiiklad o zbytecny pochyb
pracovnikii, montaz dopravnikt apod.

e plytvani pfi sefizovani a zkouskach - plytvani je zplisobeno vSemi pifesuny pii
sefizovani stroje a materidlem, ktery je vyuzit pti zkouskach

e plytvani pfi Cekani na zahajeni vyroby - cekdni sefizené¢ho stroje na schvéleni

zahdjeni vyroby (Tucek & Bobak, 2006)

Vsechny tyto operace se dale dé€li na interni a externi. Interni operace jsou ty, které se musi
dé€lat pouze tehdy, pokud stroj neni v chodu. Externi operace jsou ty, které lze konat pii
zapnuti stroje napf. piiprava materidlu atd. Cilem kazdého podniku je minimalizovat

interni operace a pievést je na externi operace. (Tuc¢ek & Bobak, 2006)
Dle Tucka a Bobaka mé4 metoda SMED tfi zdkladni kroky (Tucek & Bobdk, 2006):

1. rozclenéni operaci pii sefizovani na interni a externi
2. zmeéna interniho sefizovani na externi

3. zlepSovani vSech ¢asti sefizovani (viz obrazek 6)
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Obréazek 6: T¥i kroky SMED (Tugek & Bobék, 2006)

1.12 Management kvality

Management kvality je soucdst managementu souvisejici s kvalitou a jejim zajistovanim.

(Spejchalova, 2011)

Jakost je zédkladnim pozadavkem zakaznikd. Je tfeba, ji dodrzovat po celou dobu vyroby a
chéapat management kvality jako diileZitou soudast manazerskych aktivit. Rizeni kvality je

dulezitou soucasti kazdodenni prace manazeru.

Systém fizeni kvality (QMS) slouzi k preventivnimu zajistovani vad a nedostatkli, pro

minimalizaci reklamaci a zvySovani spokojenosti zakaznika. (Spejchalova, 2011)
Spejchalova uvadi duvody, pro¢ se zabyvat jakosti (Spejchalové, 2011):

e Dochazi ke zvySovani pozadavkl zdkaznikl, a tudiz i ke zvySovani sloZzitosti
vyrobku. Zakaznici pozaduji rizné doplnky a kvalitni produkty.

e U kazdého vyrobku se vyZaduje jeho bezpe€nost a zdravotni nezavadnost, coz
zabezpecuje legislativa. U tfady vyrobku se vyzaduje i certifikace.

e Veskeré nedostatky na vyrobcich, které mohou zpusobit zdravotni potize jsou
pfisné trestany finan¢nimi postihy.

e Na trhu se rozrista konkurence a to nuti podnik ke zvySovani kvality a zvySeni
konkurenceschopnosti.

e Podnikatelé musi snizovat ceny svych vyrobku kvili ptfesyceni trhii. Dochazi ke
zvySovani rizika netspéchu.

e Dulezitou roli hraje to, jak dokéaze firma sviij vyrobek nabidnout a prodat.
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Rizeni kvality musi byt na kazdé urovni vyrobniho systému. Cilem systému fizeni kvality

je (Spejchalovd, 2011):

e Vyrabét bezpecné vyrobky Ci sluzby, tak aby nezplsobily zadny traz ¢i jmu na
zdravi.

e Kazdy vyrobek ¢i sluzba musi spliiovat zdkonné a jiné pozadavky.

e Vyrabét pouze to, co dokaze uspokojit potteby zakaznika.

e Vyrabét s minimalnimi naklady.

e Neustale zvySovat urovenn managementu kvality.

Kvalita neboli jakost je dilezitym rysem kazdého pfedmétu ¢i Cinnosti. Nékdy je kvalita
oznacovana jako mira uspokojeni potieb zakaznikli. Pokud nastavaji ¢asté a opakovatelné
nedostatky v kvalité, dochazi k odklonu zakazniku, kteti zméni svého dodavatele. Cilem je

neustale zlepsovat kvalitu. (Dolezal, et al., 2009)

V ramci ISO norem je kvalita definovdna jako souhrn vsech znakii produktu nebo sluzby,
které ovliviuji jejich schopnost uspokojit stanovené a predpokladané potieby. (Dolezal, et

al., 2009)

1.12.1 1SO normy

ISO normy jsou nejznaméjSimi normami, které se pouZivaji pro management kvality. Jsou
vyuzivany v Evropé a Severni Americe a v nékterych zemich Asie. Jejich vyuziti je
univerzalni. Vyuzivaji se v jakékoliv vyrobé ¢i pii poskytovani sluzeb. Existuje nékolik
druhil norem. (Vochozka & Mulac, 2012)

1.12.1.1 1SO 9000

Systém managementu kvality neboli ISO normy fady 9000 maji ti1 ¢asti. ISO 9000:2001
obsahuje zaklady, zasady a slovnik. ISO 9001:2001 obsahuje pozadavky a ISO 9004:2001

obsahuje smérnice.

1.12.1.2 1SO 14000

Tato ISO norma se zabyvd managementem zivotniho prostiedi. Poskytuji potiebné
informace pro podniky, ktefi chtéji fidit environmentélni dopad své vyroby a udrZovat a

zlepSovat zivotni prostiedi. (managementmania.com, 2013)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

1.12.1.3 OHSAS 18000

OHSAS 18000 znamena bezpecnost a ochranu zdravi pii praci (BOZP). Tato norma je
zaloZena na vytvoreni takovych podminek, aby nedochéazelo ke zbytecnému ohrozovani

zdravi. Tato norma miize byt vyuZivana ve viech organizacich. (Senk, 2009)

1.13 SWOT analyza

SWOT analyza je néstroj, ktery se pouziva pro klicové faktory, které ovliviuji strategické
postaveni firmy. Pii vytvaieni analyzy dochazi k identifikaci silnych a slabych stranek
podniku a k jejich porovnavéni s hlavnimi vlivy z okoli podniku tj. pfileZitostmi a
hrozbami. RozliSujeme dv¢ situace podniku, a to vnitini stav a vnéjsi okoli. Do vnitfniho
stavu podniku patii silné a slabé stranky. Do vnéj$iho okoli patii piileZitosti a hrozby. Swot
analyza se provadi proto, aby byl podnik schopen zjistit své slabé a silné stranky. Své silné

stranky pak musi rozvijet a ty slabé minimalizovat. (Sedlackova, 2006)
Postup pii tvorbé SWOT analyzy (Sedlackova, 2006):

1. Urceni zmén vnégjSitho okoli (urceni pfilezitosti a hrozeb). Ptehled je vhodné
pocetné omezit.

2. Vytvoreni analyzy vnitinich zdroju (silné a slabé stranky). Opét je vhodné urcit si
pocet charakteristik.

3. Porovnani silnych a slabych stranek (vnitini situace) a pfileZitosti a hrozeb (vnéjsi

okoli).

Porovnani vné&jSich a vnitfnich faktort se provadi pomoci vah, které urcuji

pravdépodobnost jejich vyskytu. Hodnotici stupnice je v rozmezi od 1 do 5. (Kozel, 2006)

Silné stranky Slabé stranky
(strengths) (weaknesses)
zde se zaznamenavajl skuteénosti, Zde se zaznamenavaji ty véci,
které pfinaseji vyhody jak zakaznikam, ktera firna nedéla dobfe, nebo ty,
tak firmé ve kterych si ostatni firmy vedou lépe
Prilezitosti Hrozby
(oportunities) (threats)
zde se zaznamenavaji ty skutecnosti, ktere Zzde se zaznamenavaji ty skutecnosli,
mohou zvy&it poptavku nebo mohou lépe trendy, udalosti, které mohou sniZit poptavku
uspokojit zakazniky a prinést firmé uspéch nebo zapfi€init nespokojenost zakazniku

Obrazek 7: SWOT analyza (Jakubikovd, 2008)
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Nevyhodou SWOT analyzy je, ze neni objektivni. Swot analyza je velmi pouzivana, ale
byva nahrazovéna kvantitativni O-T analyzou (analyza strategickych scénaiti). Mezi dalsi
analyzy zabyvajicimi se vn¢j$Sim okolim podniku jsou matice ptilezitosti a matice ohrozeni.

(Jakubikova, 2008)

1.14 Procesni analyza

Procesni analyza je metoda pouzivana pro mapovani procest ve firmé. Pouziva se ve
vyrobe¢, ale 1 v nevyrobni oblasti. Tato analytickd metoda zobrazuje G¢innost a vykonnost
kritickych operaci, které jsou tvofeny velkym mnozstvim pfesunt, ¢ekani a prekazek.
Vystupem je procesni diagram. V procesnim diagramu se pouzivaji standardizované

symboly: operace, ¢ekani, kontrola, skladovani a transport. (API, 2012)

E
1 |Vykidoks kamiony - priem zbozi | (O 025 0s
2 |wansport = 10
3 ani D 7689
4__|vansport = 8
5 |skiadovani ey 456
6 |wanspornt = 3
: Q a7 1
8 |ransport = %
9 |skiadovani D 1211
10__|transport = 10
1" frézovéni O 38 1
12 =2 12
13 - 3456
14 |transpont = %
15 |montaz €] s2 05
16 |transport = 2
17 i — 1456
18__|iransport = 5
21 |skadovani D 457
22 |kontrola (100%) [ 1 1
ranspot =20
A S = 7
Celkem: - Eetnost 5 10 1 7 0 5
- souéet Gasu (min) 1474025
I - vzdalenost (m) 144

Obrézek 8: Procesni analyza (API, 2012)

1.15 Snimkovani

Snimkovani je metoda vyzkumu, pii které se vytvaii urCity snimek o zkoumaném jevu v
pisemné podob¢. Snimkovani je provadéné vyzkumnym pracovnikem v podobé

pozorovani. (Vesela & Kaniokova Vesela, 2011)

Pfi zaznamendvéani a métfeni Casu se pouziva Casové snimky. Stlsek uvadi tyto druhy

gasovych snimkd (Stasek, 2007):

e snimky pracovniho dne (smény)

e snimky pracovni operace
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e snimky multimomentkové (okamzikove).
Metodika zdznamu a vyhodnoceni spociva v:

e druhu pozorované prace
e velikost pozorovane prace
e Cetnost pozorovanych osob

o kategorie d&jii, na kterou se orientujeme (Stiisek, 2007)

Zaznamenava se bud’ cinnost jednotlivce, nebo hromadny zaznam. Zaznamenavani
¢innosti jednotlivce se provadi postupné, zapisovanim jednotlivych ¢asti po celou dobu
sledovani. Hromadné zaznamenavani se tyka meéteni kratkych ¢asovych tsekti jednoho

objektu. (Stasek, 2007)
Toto méfeni se pouziva pro nasledujici cile (Stasek, 2007):

e analyza organizace prace na pracovisti

e nalezeni pfi€in ztratovych Castl a jejich odstranéni

e nalezeni celkovych ¢ast urcité prace

e zjisténi podkladt proto, abychom mohli stanovit normy a standardy

e naplanovani pracovnich procesi

e opatfeni podkladii pro zlepSeni technického vybaveni firmy.

1.16 Outsourcing

Outsourcing se sklada z anglickych slov: outside (vn¢), resource (pomocné zdroje) a using
(uzivat). Outsourcing je tedy pouZiti externich zdrojii a pfeneseni nékterych podnikovych
¢innosti na né&. Nejvetsi vyhodou je sniZzeni ndkladl, rychlej§i rist firmy, zvySeni

konkurenceschopnosti, vyuzivani kvalifikovangjsich specialistti apod. (Lang, 2007)
Tt1 zakladni druhy outsourcingu:

1. Strategicka partnerstvi se tfetimi subjekty - tfetimi subjekty mohou byt dodavatelé,
konkurenti apod., toto partnerstvi se zaklad4d za ucelem snizeni nakladii a levné
spoluprace.

2. OQOutsourcing veskerych forem vyrobniho procesu a vytvareni sluzeb vseho druhu -
dlouhodoba smluvni spoluprace mezi Uc€astniky tohoto outsourcingu napiiklad

ucetnictvi provadi pfimo danovy poradce misto podnikové uctarny atd.
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3. Buy-out management - podnikové ¢innosti nebo ¢asti podniku jsou osamostatnény
a prodany manaZerim firmy nebo zamé&stnancam. Cinnosti, které diive vykonaval
podnik, nyni vykondva tieti strana. Dochazi ke zvySeni konkurenceschopnosti a ke

snizeni fixnich nakladut. (Lang, 2007)

1.17 Stihla vyroba

Stihla vyroba vznikla v Japonsku. Tento koncept se zaklada na vyrobé pruzné reagujici na
pozadavky zdkaznika a poptadvku, kterd je vedena decentralizované, pomoci flexibilnich
pracovnich tymu, pfi malém poctu na sebe navazujicich stupiiti vyroby. Pti s§tihlé vyrobé
ma kazdy pracovnik vysokou odpovédnost za kvalitu a vyrobu. Kazdy pracovnik ma

kompetence pierusit vyrobu, pokud objevi néjakou chybu. (Ketkovsky, 2009)

Lean management (fizeni S$tihlé vyroby) se zaméfuje na maximalni uspokojeni vSech
potteb zdkaznika. Ketkovsky uvadi dilezité principy lean managementu (Keikovsky,

2009):

e vyuzivani principu pull
e predchazeni vzniku zbyte¢ného plytvani
e princip nepfetrzZitosti

e orientace na podstatné aktivity.

1.17.1 Planovaci principy

Pull princip neboli princip tahu je princip, kdy podnik svoji veskerou ¢innost planuje podle
pozadavkll zdkaznika. Vyroba tedy probihd tehdy, az dojde k objedndvce ze strany
zédkaznika. (Tomek & Vavrova, 2009)

Obrézek 9: Princip pull (Ketkovsky, 2009)

Push princip neboli princip tlaku spociva v tom, ze jsou vyrobky tlaéeny smérem odzadu
dopfedu. Vyrabi se podle ofekavané poptavky a dochazi k pteplnéni skladt (Tomek &
Vavrova, 2009)
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Obrézek 10: Princip push (Ketkovsky, 2009)

1.17.2 Predchazeni vzniku zbytecného plytvani

Pti fizeni S$tihlé vyroby musi firma ptfedchdzet tomu, aby dochdzelo ke zbyte¢nému
plytvani vSech vyrobnich faktori. Pokud podnik vyrobi vyrobky, které nejsou ze strany
zékaznika zadouci, jedna se také o plytvani. (Ketkovsky, 2009)

1.17.3 Princip nepfietrZitosti

Zlepsovani je neptetrzité. Nesmi byt jednorazové, ale spojité a neptetrzité. I kdyz jsme s
urovni naSich vyrobkil ¢i sluZzeb spokojeni, nesmime piestat s neustalym zlepSovanim.
Permanentni zlepSovani zvySuje konkurenceschopnost podniku. Pokud budeme neustale
zlepSovat nasi vyrobu, nasi zakaznici budou spokojeni, a nebudou odchazet ke konkurenci.

(Ketkovsky, 2009)

1.17.4 Orientace na podstatné aktivity

Nejprve je nutné provést vyzkum vSech aktivit, od vyzkumu a vyvoje pfes vyrobu a
montdz az po odbyt a likvidaci odpadi. Poté si urc¢ime, které aktivity jsou podstatné a na ty
se zaméfime. Pro nepodstatné c¢innosti vyuzijeme tzv. outsourcing (cizi firma,
dodavatelé,...), kteti maji vySsi kvalifikaci v aktivitach, které jsou pro nas nepodstatné.

(Ketkovsky, 2009)
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2 MATERIAL

2.1 Papir, karton, lepenka

Papir je tenka vrstva vlaken, které jsou naplaveny na sito vodou, dale jsou zplsténé,

odvodnéné a ususené. Papirové materialy se dale déli na (Kocman, 2004):

1.
2.

Papir je zplsténa mala vrstva o nizké hmotnosti.

Karton je tuzsi material. Sklada se z jedné nebo vice vrstev a mé vyssi hmotnost jak
papir.

Lepenka je tvofena ze silngjSiho materidlu. Sklada se z vétSiho poctu vrstev a ma

nejveétsi hmotnost.

Papir se dale d¢li na tiskovy, psaci a kreslici, potahovy a piedsadkovy, balici, hygienicky a

ostatni. Kartony mohou byt tiskové, psaci, kreslici a rysovaci, technické a priimyslové a

ostatni. (Kocman, 2004)

Kocman déli lepenky podle zptisobu vyroby (Kocman, 2004):

1.
2.

Rucni lepenky
Strojni lepenky
e jednovrstvé - bilé, Sedé, hnédé apod.
e dvouvrstvé - horni vrstva bild a z lepSich surovin
e tifvrstvé - obé svrchni vrstvy jsou z lepSich surovin
Slepované lepenky se vyrabi tak, Zze dochazi ke slepovani vice vrstev strojnich
lepenek.
VInité lepenky jsou 2 - 7 vrstvé. Stfedni dily vrstev jsou vinité. Tato vina je
vyrobena ze surovin s vyssi vzpérovou pevnosti.
e Dvouvrstva vlnita lepenka obsahuje pouze jednu zvInénou vrstvu a jednu
kryci vrstvu. Je vyuzivana pfedevsim na kiehké zbozi nebo dekoraéni ucely.
MiizZe byt vyrobena 1 z barevné lepenky.
e Vicevrstvené vinité lepenky maji rizné vysSky. Vyska vin je znacena
nasledovné:
i.  VIna A =hruba (4,4 az 5,2 mm)
ii.  Vlna B =jemna (2,4 az 3,0 mm)
iii.  Vlna C = stfedni (3,3 az 3,8 mm)

iv.  VIna E = velmi jemna, mikrovlnna (1,2 az 1,6 mm)
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Obrézek 11: Ukazka vinité lepenky (Stepa, 2013)

2.2 Péna a vyplné

Péna je vyrabéna z expandovaného polystyrenu, expandovaného polyethylenu a
expandované¢ho polypropylenu. Vyrabi se pomoci vtéshovani kulicek do parou
temperovanych forem. Diky teplu jsou tyto kuli€ky zvétSeny a dochazi k vytvrzeni v
pozadovaném tvaru. Péna slouzi k vystylce riznych obalt pro citlivé zbozi. (DS Smith,

2012)

Obrézek 12: Obalova péna (logismarket.cz, 2000)

Jako vypln se pouziva nasavana kartonaz. Ta je vyrobena ze 100% recyklovaného

materialu. Ma rizné tvary podle potfebnych parametrd. (DS Smith, 2012)

Obrazek 13: Papirova vypli (DS Smith, 2012)
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

3.1 DS Smith Packaging Czech Republic, s.r.o.

DS Smith Packaging je pfednim dodavatelem komplexnich obalovych feSeni na ptéani
zékaznika, s dirazem na vyuziti nejnovéjSich technologii v designu a poskytovani sluzeb

co nejblize zakaznikim. (DS Smith, 2012)

S produktovym portfoliem zahrnujicim dopravu, spotfebni obaly, prodejni displeje,
ochranné obaly, primyslové obaly a obaly pro vysoké zatéze, je spolecnost DS Smith

Packaging schopna reagovat na vSechny pozadavky trhu.

Hlavni sidlo spole¢nosti se nachazi v Jilové u Décina. Vyrobni zavody pro vyrobu vinité
lepenky se nachézi v Jilové a v Boleticich. Ostatni zavody jsou zpracovatelské, které se
nachazi v Novém Boru, v Karlovych Varech, v Jihlavé, ve Starém Mésté a v Pardubicich.

(Interni materialy DS Smith, 2012)

3.2 Predmét podnikani
Hlavnim pfedmétem podnikanti je:

e vyroba, zpracovani a prodej vinité lepenky a vyrobkil z ni véetné tisku

e vyroba, zpracovani a prodej kaSirované vinité lepenky a vyrobki z ni véetné tisku
e vyroba a prodej kotouct z vinité lepenky

e vyroba a prodej oball z natirané skladackové lepenky vcetné tisku

e vyroba a prodej vlozek z polyetylenové pény

e vyroba a prodej obtiskil

e prodej doprovodnych obalovych materiald. (Interni materialy DS Smith, 2012)

3.3 Historie firmy

Spolecnost byla zaloZzena v roce 1893 pany Brantem a Paulem a v roce 1949 byla
znarodnéna. V roce 1993 byla zprivatizovéana a vstupuje do povédomi pod nazvem Obalex,
s.r.0. V nasledujicim roce byla spole¢nost, jako jedna z prvnich, certifikovana dle normy
ISO 9002:1994. V dalSich letech dochazi postupné¢ k rozSifovani Obalexu o zavody

Jablonec, Karlovy Vary, Rad¢jov, Humenné a Sazava.

V listopadu 1998 do Obalexu vstupuje SCA Packaging International B.V. s podilem 33 %,

ktery je v listopadu 1999 zvysen na 49 %, a v roce 2000 se tato spole¢nost stava 100%
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vlastnikem. Jest¢ téhoz roku je rozsifena o zadvody Novy Bor, Dobronin a posléze
Pardubice. Nézev spoleénosti SCA Packaging Ceska republika, s.r.o. je platny od tnora

roku 2001.

Od zafi 2012 se novym vlastnikem spolec¢nosti stava DS Smith Packaging Czech Republic,
s.r.o. (Interni materialy DS Smith, 2012)

3.4 Integrovany systém managementu

Spolecnost usp&sné prosla certifikatnim auditem integrovaného systému managementu, a
to dvou soucasnych systémit QMS (kvality systému) podle ISO 9001:2008, EMS (systému
zivotniho prostiedi) podle ISO 14001:2005 a nové zavadéného systému SMS (systému
bezpecnosti prace) podle OHSAS 18001:2008.

Audit provedla autorizovana spole¢nost 3EC International v listopadu 2009 v sidle firmy v
Jilové a vyrobnich divizich v Jilové a Boletice. Tento systém plati pro divize Jilove, divize
Boletice a pro vSechny zpracovatelské divize, které jsou vySe jmenované. (Interni

materialy DS Smith, 2013)

Obrézek 14: Certifikat CSN EN ISO 9001 (Interni materialy DS Smith, 2013)
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4 ZAVOD JIHLAVA

Zpracovatelska divize se sidlem v Jihlavé se zabyva vyrobou a zpracovanim vlnité lepenky
s vinou B, C, E, BC, EB s technologii ofsetového tisku, flexotisku, sitotisku vcetné

lakovani disperznim i UV lakem. (Interni materidly DS Smith, 2012)

Obrazek 16: Vyrobni hala Obréazek 15: Vstup do vyrobni
Jihlava (Interni materialy DS haly v Jihlavé (Interni materialy
Smith, 2013) DS Smith, 2013)

4.1 Organizacni struktura zavodu v Jihlavé

Reditel zavodu

Technicka Viroba
piiprava !
Vedouci technické .
pipravy Vedouci vyroby
Persvonal’nl Zakafnlc!(e Sm.engvy Technolog Expedice
oddéleni oddéleni mistfi
Operatofi L
(délnici) Ridici vzv

Obréazek 17: Organizaéni struktura (Interni materidly DS Smith, 2013)
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4.2 Dokumentace

Veskeré postupy Pravidel fizeni DS Smith ve spolecnosti jsou popsany v dokumentaci,

ktera ma nasledujici strukturu.

Prvni troveit: Do prvni urovné patii Spole¢enska smlouva a Ptirucka pravidel tizeni.
Druha troven: Zde jsou Popisy procest a Piikazy.

Tteti troven: Zde nalezneme Pracovni instrukce a Zapisy z porad a Ostatni dokumentace.
Ctvrta uroveti: Zaznamy a formulafe.

Do tfeti a ¢tvrté trovné patii i ndvody na obsluhu, vykresovad dokumentace, elektronicka

dokumentace, Navody na udrzbu a podobné. (Interni materidly DS Smith, 2012)

4.3 Nejvyznamnéjsi zakaznici

Spole¢nost DS Smith s nékterymi zékazniky spolupracuje jiz dlouhodobé. Mezi tzv. TOP
zdkazniky patfi spoleénost COMM SCOPE CZECH REPUBLIC S.R.O., HELLA
AUTOTECHNIC, TAPEX EU S.R.O.,, HONEYWELL TECHNOLOGI, SCHNEIDER
ELECTRIC, TEKNIA UHERSKY BROD, ADC CZECH REPUBLIC, AVX CZECH
REPUBLICS, BOSCH DIESEL S.R.O., ZALESI A.S. a AUTOMOTIVE LIGHTING.
VSichni tito zakaznici odebiraji od spole€nosti zakazky pravideln€. Spole¢nost ma jeste

spoustu dal$ich zakazniku, ale ti nejsou tak vyznamni. (Interni materiadly DS Smith, 2013)

4.4 Konkurence

Mezi nejvetsi konkurenci, kterd se nachazi na Vyso€in€é a ma sidlo pfimo v Jihlavé patii
spolecnost OK TREND. Tato spole¢nost se zabyva vyrobou kartonovych a papirovych
obalu - karton, krabice, prokady. Nekonkuruje spolecnosti DS Smith ve vSech vyrobcich,
ale predstavuje pro firmu jisty druh konkurenéniho ohrozZeni. (Vlastni zpracovani na

zaklad¢ internich dat)

4.5 Dodavatelé

Jedinym dodavatelem vinite lepenky je firma DS Smith Packaging - zavod Boletice, ktefi
maji na dodani materidlu 3 az 4 dny od objednani.
Firma si vSechen potfebny material, jako je naptiklad lepidlo, lepici pasky a podobné,

nechava dodévat od dcetinych spolecnosti, a tim dochézi k Setfeni materidlovych nakladt a
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ke snizeni rizika dodavani nekvalitniho a pfedrazeného materialu. Diky tomu, nedochazi

ani k pfipadnym opozdénim dodavky a podobné.

Spole¢nost DS Smith ma také nékteré externi dodavatele, a to firmu Ire-tex Praha, ktera

pro firmu dodava pény (vypln¢ krabic). (Interni materialy DS Smith, 2013)

4.6 Zaméstnanci

Zéavod v Jihlavé vyuziva dva zplGsoby zaméstndvani, a to: zameéstnavani vlastnich
zaméestnancll a zaméstnavani cizich zaméstnancl. Zaméstnavani vlastnich zaméstnancu
znamena, ze ma pracovnik fadné uzavienou pracovni smlouvu piimo se spolecnosti. Touto

formou jsou zamé&stnani vSichni technicko-hospodaisti pracovnici a asi polovina operatort

(d¢€lnici, obsluhujici stroje a zafizeni a fidi¢i VZV).

DS Smith v ostatnich pfipadech vyuziva zaméstnavani cizich zaméstnanct, coz znamena,
7e jsou cizi zaméstnanci zaméstnani formou personalni agentury INDEX NOSLUS a
spole¢nost vyplaci mésicni mzdy agentufe, a ta dale svym zaméstnanctim. Formou cizich
zaméstnanct je ve firmé zaméstndna asi polovina operatorti (délnici vykonavajici manualni

praci - lepeni, skladani, baleni, atd.) (Interni materialy DS Smith, 2013)

Zpracovatelska divize v Jihlavé ma pramérné 50 - 60 zaméstnanc.

Zameéstnanci

M Technicko-hospodarsti
pracovnici (pracujici pod DS
Smith)

i Délnici (pracujici pod DS Smith)

L4 Délnici (pracujici pod personalni
agenturou)

Obrézek 18: Rozd¢€leni zaméstnancti (vlastni zpracovani na zakladé internich dat)
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4.7 Technologie

Firma je vlastnikem poloautomatického matricového vysekavaciho a piehybaciho stroje
ETERNA, kde probiha vysekavani krabic. Vysekavani dale probiha na tiech piiklopovych
lisech, kde se vysekavaji nejmensi krabice, které neni mozné vysekat na ETERNE a na
"valcaku", kde se vysekavaji velké krabice. Vysekavani spole¢né s potiskem probiha na
CURIONE a GOEPFERTOVI a MACKENELECK. Na GOEPFERTHOVI se vysekavaji
az 20-ti metrové krabice. Na Mackenelecku zase ty nejmensi. Na téchto strojich dochéazi
rovnou i K lepeni. Lepeni ostatnich krabic firma, které jsou vysekavany bez lepeni, se lepi
na dvou lepickach poptipadé ru¢né. K fezani lepenek dochazi na kruhovkach (kruhové
nuzky), kde se rozfezava po jedné lepence a na fezacce, kde Ize fezat az 20 ks najednou.

(Interni materialy DS Smith, 2013)

=
——
=

: = .

SN

Obrézek 19: Vysekavaci a prehybaci stroj ETERNA (Interni materialy DS Smith,
2013)

4.8 Vizualizace a 5S

Vizualizaci budovy ma spole¢nost zavedenou jiz od zalozZeni. V celém aredlu, kde se firma
nachdzi jsou rozmistény orientacni smérovky a tabule. U vstupu do budovy je umisténa

informacni tabule s v§eobecnymi informacemi o spole¢nosti.

S vizualizaci pracovisté spole¢nost zacala asi pied 2 roky. Ve firmé jsou umistény vizualni

teritoria u kazdého pracovisté. Na kazdé takové tabuli se nachdzi dokumenty, potfebné pro
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kazdy tym, jako napftiklad produktivita pracovisté, sloZeni pracovniku, tkoly atd. (Interni
materialy DS Smith, 2013)

Obrézek 20: Vykonnostni tabule stroje ETERNA (Interni materialy DS Smith,
2013)

Obrazek 21: Vykonnostni tabule stroje CURIONI (Interni materialy DS Smith,
2013)

Firma také v roce 2012 zavedla metodu 5S pomoci externi firmy. Diky této metod¢€ doslo k
usnadnéni odhaleni problémt, které mohou zplisobit vazné ohrozeni vyroby, doslo ke
zvyseni efektivnosti pracovnich ¢innosti, zlepSeni bezpecnosti prace a ulehceni prace. Po
celé budové jsou rozmistény informacni tabule o bezpecnosti price a navody na

vykonavani jednotlivych operaci. (Interni materidly DS Smith, 2013)
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Obrazek 22: Metoda 5S na pracovisti ETERNA (Interni materidly DS Smith,
2013)

Obrézek 23: Informacni tabule o bezpe¢nosti prace pti vstupu do vyrobni haly

(Interni materialy DS Smith, 2013)

4.9 Ochrana zivotniho prostiredi

Firma DS Smith se aktivné zapojuje do ochrany Zivotniho prostfedi. Spolec¢nost ma
zavedenou normu ISO 14001 a ISO 9001. Ve firm¢ je pravidelné provadén certifikacni

audit externi firmou.

Pti vyrobé vznika odpad, ktery firma lisuje pomoci lisovaciho stroje a takto vznikly odpad
se znovu ndsledné pouzivéa pii vyrobé lepenky. Ve firmé dochazi ke tfidéni odpadu. K
ochrané Zivotniho prostiedi se firma fidi zakony a zakonnymi ustanovenimi. (Interni

materialy DS Smith, 2013)
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4.10 Layout vyrobni plochy

Layout vyroby jsem provedla dle vilastnich informaci po prozkoumani vyrobni haly.

PRIKLOPOVE LISY
ETERNA
E I.El'lél{‘f KOMPLETACE
? T TRHAWAN
: »
2 x
§ CURIONA 5
£ BALICKA =
i
— GOEPFERT
5 SKLAD

Obrazek 24: Layout vyrobni haly (vlastni zpracovani na zakladé internich dat)

4.11 Vyrobkové portfolio

Spolec¢nost vyrabi 7 druhii oballi podle mezinarodni normy druhu obalit FEFCO tady 02 az

09 rtznych parametri a rozméru. (Interni materidly DS Smith, 2013)

4.11.1 Klopové krabice - FEFCO 02

e jeden nebo dva piifezy

e lepené nebo Sité

0202 0208 S~
l‘;. e | D S: 1l D D
0227 0217
\Y} . e
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=y & D D

Obrazek 25: Ukazky klopovych krabic (Interni materialy DS Smith, 2013)
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4.11.2 Krabice s vikem - FEFCO 03

e odnimatelné viko
e dvaavice dilu

e lepené, Sité nebo samosvorné

Obrazek 26: Ukazka krabic s vikem (Interni materialy DS Smith, 2013)

4.11.3 Skladaci obaly a paletky - FEFCO 04

e jeden dil
e mohou byt opatieny zdmky, Gchyty apod.

e sestaveni bez Siti ¢i lepeni

Obrézek 27: Ukazka skladaci krabice a papirové paletky (Interni materidly DS
Smith, 2013)

4.11.4 Zasouvaci obaly - FEFCO 05

e Vice do sebe zasouvacich krouzku, manzet a dutinek

0509 ~_ 0504 __— T~

0503“‘\» N

= T L
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e ~ -
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Obrazek 28: Ukazka zasouvacich obalt (Interni materidly DS Smith, 2013)
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4.11.5 Pevné obaly - FEFCO 06

e dva stranové dily a jeden stfedni dil

.
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Obrazek 29: Ukazka pevnych obala (Interni materiadly DS Smith, 2013)

4.11.6 Lepené obaly - FEFCO 07

e jednodilné skladatelné obaly
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Obrézek 30: Ukazka lepenych obalu (Interni materialy DS Smith, 2013)
4.11.7 Vnitini obalové prvky - FEFCO 09
e vlozky, nasady, miizky, délici stény, prepazky, polstry apod.

0931 _

Obrézek 31: Ukazka vnitinich obalovych prvka (Interni materidly DS Smith,
2013)
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4.12 SWOT analyza

Tabulka 1: SWOT analyza (vlastni zpracovani podle Alberta Humphreye)

Silné stranky Vaha Hodnoceni
Dlouhodoba spoluprace s nékterymi zakazniky 0,2 5 1
Vyuzivani metod Primyslového inZenyrstvi - kanban, 55, ... 0,1 3 0,3
Interni dodavatel materidlu a surovin (dcefina spolec¢nost) 0,2 5 1
Vyuzivani novych technologii 0,05 2 0,1
Dobré obchodni vysledky 0,1 4 0,4
Vlastni zdroje financovani 0,05 3 0,15
Velké portfolio produkt( 0,05 3 0,15
Outsourcing nékterych podnikovych procest - personalni

zalezitosti 0,1 3 0,3
Certifikace dle norem 1SO 9001, ISO 14001 a ISO 18001 0,15 5 0,75
Soucet 4,15
Slabé stranky Vaha Hodnoceni

Mala prezentace na internetu 0,2 -5 -1
Nespokojenost nékterych zdkaznikl s nekvalitou vyrobkd

(nekvalitni material) 0,3 -3 -0,9
Nedostateénd vyrobni plocha 0,1 -2 -0,2
Konkurencni firma v okoli (OK TREND lJihlava) 0,2 -5 -1
Nejasné vymezeni kompetenci nékterych zaméstnanc( 0,1 -3 -0,3
Nemoznost ovlivnit nékteré procesy z pozice dcefiné

spolecnosti (napf. dodavatelské procesy) 0,1 -1 -0,1
Soucet -3,5
PrileZitosti Vaha Hodnoceni
Spolupréce s novymi dodavateli 0,05 3 0,15
Spolupréce s novymi zdkazniky 0,2 5 1
Nové vznikajici moZnosti na trhu, které muze firma vyuZit 0,1 3 0,3
Outsourcing nékterych podnikovy procesl 0,3 3 0,9
Investice do inovaci vyrobk( a strojl 0,15 2 0,3
Zména cenové politiky 0,2 2 0,4
Soucet 3,05
Hrozby Vaha Hodnoceni
Nedostatek kvalifikovanych pracovniku na trhu prace 0,05 -1 -0,05
Odliv pracovnich sil ke konkurenci 0,05 -3 -0,15
ZvySovani cen energii 0,25 -5 -1,25
Vstup nové konkurence na trh 0,25 -5 -1,25
Neschopnost plnit své zakazky 0,05 -2 -0,1
Ztrata zakaznikd 0,2 -4 -0,8
Opozidéné a nekvalitni dodavky 0,1 -3 -0,3
Rlst pohledavek po splatnosti 0,05 -4 -0,2
Soucet -4,1

44
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Tabulka 2: Vyhodnoceni SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

Podle vysledki je patrné, Ze by firma méla zlepsit Interni ¢ast a zapracovat sama na sob¢.
Hlavné by méla zapracovat na svych slabych strankach, pfevazné na prezentaci své firmy

na internetu a na kvalité materialu. Externi ¢4st firma nemuze velmi ovlivnit.
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5 ANALYZAVYROBNIHO PROCESU

5.1 Féaze vyrobniho procesu
Vyrobni proces se déli na tii ¢asti - ptedvyrobni, vyrobni a povyrobni.
Ptredvyrobni cast obsahuje:

e Komunikaci se zdkaznikem

e Technicka ptiprava vyroby

e Objednani materialu
Vyrobni ¢ast zahrnuje:

¢ Piijem materialu

e Vstupni kontrola

e Sklady
e Vyroba
e Expedice

Povyrobni ¢ast obsahuje:

e Fakturace

e Reseni reklamaci a stiznosti zakaznikt (vlastni zpracovani na zakladé Internich dat)
5.2 Materialovy a informaéni tok vyrobniho procesu

5.2.1 Komunikace se zakaznikem a technicka priprava

Pii obdrZeni nové objednavky dochdzi ke zpracovani a vytvotfeni navrhu produktu. Nejprve
se zjistuje, zda je firma schopna zaddvanou objedndvku na krabice podle zadanych
parametril zdkaznika vyrobit. Nasleduje kontrola potiebnych vysekovych nastroji a
potiebnd prace. Pokud jsou vSechny tyto podminky splnény, je vytvofena podrobna
kalkulace na objednavku. V pfipad¢, Ze zakaznik tuto kalkulaci schvali, dochazi k

vytvoreni vyrobni privodky a nasledna vyroba.

Firma ma stanovenou dodaci lhuitu na objednavku 7 dni. Z toho jsou 3 - 4 dny na dodani
materialu od odbératelt a 2 - 3 dny na vyrobu. (Vlastni zpracovani na zaklad¢ internich
dat)
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5.2.2 Objednani materialu

Ihned potom, co je vytvoiena pruvodka, je zjiSténo, zda je potfebny material k vyrobé
objednavky na skladu ¢i je nutné ho objednat. Vzhledem k tomu, Ze je ve firm¢ zavedena
metoda KANBAN, tak ve vétSin¢ piipadit dochazi k objednédvani materidlu. Na dodani

materialu mé firma stanovené 3 - 4 dny. (vlastni zpracovani na zaklad¢ internich dat)

5.2.3 Prijem materialu

Material je dodavan spolecn¢ s dodacim a piepravnim listem. Pfi piejimce materialu
provede povéeieny pracovnik vizualni kontrolu materidlu. Zkontroluje mnozstvi a kvalitu
dodavanych kusti. Pokud je dodavka bez chyb, dochdzi k zaznamenani o pfijmu materidlu
do informacniho systému SAP. Poté, co je materidl zaevidovany, je uskladnén na piislusné

misto pod urc¢itym c¢islem.

Pokud je dodavka vadna, dochazi k sepsani zjisténych vad s dodavatelem, ze doslo k
néjakym neshodédm napiiklad v mnozstvi, kvalité apod. Takto vadna dodavka je oznacena a
ve veétsing pripada piijata (pokud se jednd o vaznou neshodu, je dodavka samoziejmé
vracena dodavateli) a nésledn€ jsou tyto problémy feSeny s dodavatelem, ktery dodéd novy
material nebo nabidne firmé slevu na dodany vadny material. (Vlastni zpracovani na

zakladé internich dat)

5.2.4 Vstupni kontrola

Vstupni kontrolu provadi vedouci skladu. Pii vstupni kontrole provede pracovnik kontrolu
pozadavkd, které byly ureny pii objednavce. Pokud jsou vSechny pozadavky splnény, je

podepsana piijemka a material je uskladnén. (Vlastni zpracovani na zaklad¢ internich dat)

525 Sklady

Firma ma nefizené i fizené sklady. Netizené sklady jsou vedeny pomoci Kanbanu. Material
je ze skladu vydavan na zakladé kanbanové karty. V téchto skladech se uskladiiuje materiél

pro vyrobu.
V fizenych skladech se uskladiuji hotové vyrobky, které byly vyrobené nad ramec
objednavky, pény, polystyrenové rohy a vyrobky, které jsou vyrobeny diive nez je

stanoven lead time objednavky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

V mnoha pfipadech dochézi k tomu, ze jde zbozi od dodavatele rovnou do vyroby. V
tomto pifipadé nedochazi ke vstupni kontrole ani k uskladnéni, jelikoz dodavatelem je

dcefina spolecnost, s kterou jiz firma DS Smith dlouhodobé¢ spolupracuje.

Vyskladnéni zbozi probiha pomoci skladnika, ktery ma potifebné informace k vyskladnéni
ve skladovém ptikazu. Kazdy vyskladnéni material musi skladnik zaznamenat do

skladového ptikazu. (Vlastni zpracovani na zéklad¢ internich dat)

5.2.6 Vyroba

Po objedndni materidlu je dan piikaz k vyrob¢, kterd cekda, az jim je dodan potifebny
material. Po obdrzeni dodavky dochazi k samotné vyrobé. K podrobnému popisu vyroby

jsem pouzila vyrobu skladaci darkové krabice. (vlastni zpracovani na zéklad¢ internich dat)

5.2.6.1 Popis skladaci darkoveé krabice

Spolec¢nost vyrabi darkovou krabici pro spole¢nost Crystalite Bohemia. Tato krabice patii

do FEFCO tady 0427. Krabice je modro-hnéda. Jeji rozméry jsou 236 x 219 x 121 cm.

Tato krabice se vyrabi z vinité lepenky. VInit4 lepenka se sklada z vrchni kryci vrstvy z
papiru odolného vuci protlaku, a skladané stiedni vyplné z lepenky z kratkych vlaken. Tato

vrstva je odolnd vii¢i poSkozeni tlakem a zajiSt'uje ochranu obsahu.

Vrchni a stiedni vrstvy jsou k sobé slepeny podél vngjSich okraji kazdého archu
$krobovym lepidlem. Skrob se ziskava z kukufice, pSenice a brambor. Lepenka je plné
recyklovatelna a muze byt vyuzita k vyrobé dalsiho papiru. Lepenka ma vysokou odolnost
podél ryhovani, takZe krabice jsou vétSinou projektovany s vertikalnim ryhovanim, aby se

zvysila jejich odolnost.

Tento vyrobek se sklada z jednoho dilu skladaci krabice a dale se do ni vkladaji vlozka,

miizka a dé€lici sténa, viz. obrazek. (vlastni zpracovani na zaklad¢ internich dat)
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Obrézek 32: Dily skladaci darkove krabice (Interni materialy DS Smith, 2013)

5.2.6.2 Vyrobni proces

Nejprve dochazi k technické ptipravé stroje ETERNA. Po této piipravé dochazi k
vysekavani krabic. Stroj ETERNA vysekava pozadovany tvar krabice do obdélnikového ¢i
¢tvercového kartonu. Nasledné dochazi k ruénimi vytrhavani vyseknuté casti krabice a

dochazi k odstranéni ptebytecnych soucasti.

Takto ptipravené soucastky jsou nasledné skladany. Nejprve se sklada dno a viko, tedy
sloZeni krabice do konecného tvaru. Poté jsou do takto pfipravené krabice vloZeny ostatni
dily, a to délici sténa, mtizka a vlozka. Po dokonceni kompletace jsou krabice uloZeny na
paletu v pozadovaném mnozstvi. Paleta je zabalena na balicce a nasledn¢ bud’ poslana na
sklad nebo expedice. Vyroba musi byt provedena béhem 2 - 3 dnti. (vlastni zpracovani na

zaklad¢ internich dat)

5.2.7 Kontrola kvality a expedice

Na kazdé fazi vyroby je provadéna vizualni kontrola. K prvni kontrole kvality dochazi jiz
pii piejimce dodavaného materialu a nasledné se provadi kontrola pti vysekavani na stroji
ETERNA a poté po skladani a pted balenim. Vizualni kontrolu provadi vlastnik procesu a

teditel vyroby a kvality.

Ukolem expedice je, aby byly vyrobky spravné zabaleny a dodany v pozadovaném
mnozstvi a kvalité. Kazdé baleni je oznaCeno paletovym listkem. Pracovnik expedice
zkontroluje, zda jsou splnény vSechny poZzadavky zédkaznika. Takto zkontrolované zbozi je,

v co nejkrat$i dob€, odeslano zakaznikovi. (vlastni zpracovani na zaklad¢ internich dat)
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5.3 Procesni analyza

Pro vytvofeni procesni analyzy jsem pouzila technologicky postup vyroby, layout vyrobni
haly a vlastni zjisténé hodnoty pii vyrobé Skladaci darkové krabice (vySe podrobné
popsana).

Velikost zpracovavaného poc¢tu krabic byla 100 ks. Doba uskladnéni v meziskladu je
ovlivnéna pracovni vytizenosti pracovist¢ Vytrhavani. VétSinou je tato doba minimalni ¢i
nulova. V dob¢é méfeni bylo na pracovisti Vytrhavani méné pracovnikt (z divodu vysoké

nemocnosti), proto doslo k tak vysoké dob¢ uskladnéni v meziskladu.

Tabulka 3: Procesni analyza (vlastni zpracovani na zaklad¢ internich dat)

Operace | Transport | Kontrola Celfén Skl? d'ov VELELSITES t?\c/,::l’ pf:::\:n
€. | Cinnost I an t(m) (min) ik
1| Technicka pFiprava ETERNY O 34,3 1
2 | Pfevoz materialu na ETERNU - 35,5
3 | Vysek krabice O 5,3
4 | Kontrola vyseknuté krabice D 2,5 1
5 | Transport - 3,5
6 | Mezisklad na pracoviti A 28,7
7 | Vytrhavéni O 4,5 2
8 | Transport na skladani - 11,3
9 | skladani O 25,6 2
10 | Kontrola D 3,1 1
11 | Kompletace O 49,9 2
12 | vystupni kontrola D 5,2 1
13 | Transport k bali¢ce - 3,5
14 | Baleni k expedici O 5,5 1
CELKEM 6 4 3 0 1 53,8 | 164,6 | 13

Jako moznosti na zlepSeni bych navrhla snizit dobu technické pfipravy pracovisté
ETERNA pomoci metody SMED. Vzhledem k tomu, Ze dochazi k velké vzdalenosti pii
pfesunu materidlu na pracovist¢ ETERNA, doporucila bych zménit layout vyrobni haly.
Jak jsem jiz vySe zminila doba skladovani na meziskladu neni pravidelna a podle firemnich

informaci je prevazné nulova.

Déle dochazi ke zbyte¢nému piesunu mezi operacemi Vytrhavani a Kompletace, zde by

bylo vhodné zménit layout vyrobni haly a sloucit tyto dvé pracovisté.
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U operaci Skladani a Kompletace je doba jejich trvani pomérné vysoka. Snizit tuto dobu je

mozné zvySenim poctu pracovnikd.

Vysledkem této analyzy je pribézna doba vyroby 164,6 minut. ZjiSténa prubézna doba
vyroby 100 ks této krabice neni moc vysoka. Zjisténa hodnota udavajici vzdalenost, kterou
dil urazi pti vyrob¢ je 53,8 metri. Tato hodnota je vysoka, protoze jsou ve spolecnosti

Spatné rozmistény stroje.

5.4 Snimkovani préace

Pro snimkovani prace jsem si vybrala pracovist¢ ETERNA a CURIONA. Na téchto
pracovistich pracuji celkem 4 lidé (na kazdém pracoviti dva). Na ETERNE zajistuje jeden
pracovnik technickou ptipravu stroje a manipulaci s vystupem stroje. Druhy je na vstupu a
vklada do stroje potiebny materidl. Na CURIONE zajidt'uji oba pracovnici technickou
pripravu stroje a poté je jeden pracovnik na vstupu a vklada do stroje potfebny material a

druhy manipuluje s vystupem tohoto stroje.

Snimkovani jsem provadéla jeden den (jednu pracovni sménu = 8 hodin). Pfesnost
zdznamu je 1 min. Zaznamenany jsou i1 prace, které se provadéji pred a po sméné.
Pozorovani jsem provedla v jeden den. Na stroji ETERNA na ranni sméné a na CURIONE

na odpoledni smén¢ dne 6. kvétna 2013.

Nejprve jsem si piipravila potiebny snimek (viz. Ptiloha I a II), poté jsem pozorovala préci
a zaznamenavala ji do snimku a nasledné jsem provedla rozbor a vyhodnoceni snimku a

navrhla zmény pracovniho postupu na tomto pracovisti.

Vyhodnoceni snimku:

ETERNA (viz. Pfiloha II)

Diky snimkovani prace bylo zjisténo, Ze na stroji dochazi ke ztratovym c¢astim, a to z
divodu stafi stroje a dlouhé ptipravy stroje pii vyrobé nékterych druhli vyrobkl. Béhem
zjistovani také doSlo k nékolika prostojiim. K tém doslo pfedev§im z nutnosti Gpravy a
opravy nékterych soucastek stroje. Vyrobni proces byl plynuly, nedochézelo ke
zbyteCnému zpozdéni vyroby. Stanovené normy pro vyrobu byly vcelku dodrzovany.
Celkem zpozdéni bylo pouhych 17 minut, coz je zanedbatelné, ale pii rychlé vyrobé na
tomto stroji, mohlo byt vyrobeno 1 vétsi pocet kust béhem tohoto zpozdéni. Ve firm¢ bych
tedy navrhla zavést metodu TPM a metodu SMED, které by mohly zabranit vzniku poruch

a prostoju, a tim i zrychlit vyrobu a pfedejit vzniku zpozdéni vyroby, které v ten den
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nastalo kvili vysokym prostojiim (celkové prostoje 90 minut). Vzhledem k tomu, Zze ma
firma jiz zavedeny systém vyroby Just In Time a Kanban, nedochizelo ke zpozdéni

dodavek potfebného materialu.
CURIONA (viz. Ptiloha I)

Pii pozorovani tohoto stroje a snimkovani prace jsem zjistila, ze tento stroj je velmi
zastaraly a dochazi zde k Castym poruchdm. Béhem zjistovani doslo k prostojim v
celkovém cCase 85 minut. Prostoje jsou predevSim z diivodu stafi stroje a jeho castou
poruchovosti a také z divodu Spatného materialu, ale ten neni tak ¢asty. Vyrobni proces
byl vcelku plynuly. Doslo ke zpozdéni 29 minut. Toto zpozdéni nastalo predevsim kvili
pomalé vyrobé. Stanovené normy na nastaveni stroje byly prakticky vzdy dodrzeny.
Normy, které jsou stanovené na vyrobu, vS§ak dodrzeny nebyly. Doporucila bych firmé tyto
normy pozménit, protoze vzhledem ke stafi stroje jsou tyto normy ve vétSing piipadi
nesplnitelné. Jako u ETERNY bych také doporucila zavést metody SMED a TPM, aby se
pfedchazelo zbyteCnym prostojim a zpozdéni vyroby. I v tomto piipadé ma firma
zavedeny systém vyroby Justi In Time a Kanban, a proto nedoslo ke zpozdéni dodavek

materialu.
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6 NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

1. Casté poruchy strojli

Dochazi k Castym porucham vsech strojii. NejCastéji stroje CURIONA a ETERNA. K
témto porucham dochazi jednak kvuli stafi stroju, ale také kvili jejich vytizeni. Oba stroje

tvoti zaklad pro celou vyrobu, a tudiz pfi jejich poruse dochézi ke zpozdéni celé vyroby.

2. Nedostateéné vyuziti kapacity stroja

Hlavnim problémem nevyuziti kapacity stroju je Cas strdveny sefizovanim, ¢ekanim a
poruchami strojui. Tyto problémy vznikaji:
e piili§ Castd zména vyrobniho postupu (zména vyrobku) a s tim souvisejici
neefektivni planovani vyroby

e Cekani na sefizeni, poruchy, ¢ekani na material a podobné

3.Uzka mista ve vyrobé

Nejvetsim uzkym mistem ve vyrobé je vysekovy stroj ETERNA. Vzhledem ke kapacité
tohoto stroje nemiiZze spolecnost piijimat vSechny objednavky nebo je musi odkladat. V
nékterych pripadech dochazi i ke zpozdéni vyroby, z divodu sefizovani stroje a ¢astym
prostojum. Stejny problém je i se strojem CURIONA. Jak jsem podle snimkovani prace
zjistila, stroj CURIONA je velmi poruchovy (vzhledem k jeho zastarani a opotiebeni), a

tim dochazi ke zpozdéni zakazek.

4. Stereotypni prace pro zameéstnance firmy

Vzhledem k vyrobnimu procesu dochazi ke stereotypni vyrob&. Pracovnici jsou znudéni a

nemaji Zadnou radost z prace a inspiraci.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI

Pro zjisténé nedostatky navrhuji tato opatteni:

1. Zavedeni metody SMED

Vzhledem k tomu, Ze dochézi k Casté poruchovosti stroji a nedostatecného vyuzivani
kapacity strojti, bych doporucila zaméfit se na sefizovaci ¢asy vsech pracovist’ a aplikovala

bych metodu SMED.

Podle této metody je vhodné rozdélit sefizovaci Casy na interni a externi. Cilem je

maximum potiebnych ¢innosti pfesunout do externich ¢asii a minimalizovat interni.

Protoze dochazi k ¢astym zménam vyrobki a setfizovani stroje je nutnost zavedeni metody
SMED velmi dilezita, protoze dojde ke sniZeni ¢asovych ztrat a ke zvySeni efektivnosti a

lepsimu vyuziti kapacity stroje.

2. Zavedeni systému TPM

Ve firmé je zaveden systém, kdy dochdzi k udrzbé stroji po poruse nebo podle planu.

Vzhledem ke stéfi stroju a jejich ¢asté poruchovosti je nutné zavést systém TPM.

Pii systtmu TPM dochazi k zapojeni vSech pracovniki, ktefi se podili na preventivni
udrzbé, kterd je provadéna cCastéji a pravidelné. Diky TPM dojde ke snizeni poruchovosti

stroju a ke sniZeni ztrat, které jsou kvili porucham zptisobeny.
Doporucovala bych zavést pravidelnou udrzbu stroje po skonceni kazdé pracovni smény.

3. Nakup nového vysekového stroje ETERNA

Hlavnim uzkym mistem ve vyrobé& je stroj ETERNA, proto bych spole¢nosti DS Smith

doporucila koupit jeste jeden tento stroj.

Nékupem tohoto stroje by doSlo ke zruSeni tzkého mista ve vyrobé¢, ke zvyseni kapacity
vyroby, a tim i ke zvySeni konkurenceschopnosti spole¢nosti. Firma by mohla pfijimat vice
objednavek, a tim by dochédzelo i ke zvySeni zisku. Navic by firma mohla vyfadit

ptiklopové lisy, které se nepouzivaji tak Casto, a ze strojového parku jsou nejzastarale;jsi.

4. Zména layoutu

Prostorové uspofadani vyrobni haly neni v pofadku. Firma ma zbyte¢né velké sklady

vzhledem k tomu, ze maji zavedenou metodu KANBAN, a sklady vyuzivaji jen
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minimalné. Proto bych doporucovala snizit skladové prostory a premistit nékteré stroje a

sjednotit pracovisté vytrhavani a kompletace. viz. obrazek

Pokud dojde k nakupu nového stroje ETERNA, bude zmenSeni skladovych prostor

nevyhnutelné. Diky novému layoutu bude uspofadani vyroby piedmétné.

ETERNA| |ETERNA LEPICKY KOMPLETACE
E |17 1 L 2 A
3 VYTRHAVANI
CURIONA -
BALICKA

=

‘ SKLAD \

Obrézek 33: Navrh na zménu layoutu (vlastni zpracovani)

aviMs

EXPEDICE

5. Inovace v$ech stroju

Vétsina stroju je jiz zastarald a opotiebend, a tudiZ je i poruchovéjsi. Vyména vsech stroji
pfedstavuje pro firmu velkou investici, kterd nyni neni k dispozici, proto by méla firma
postupné inovovat nejpotiebnéjsi stroje a vyftadit stroje, které se pouzivaji minimalné a
jsou jiz fyzicky 1 duSevné zastaralé. Nejdulezit&jsi je vSak inovace stroje CURIONA, ktery

je nejvice poruchovy.

6. Rotace pracovniku

Vzhledem k monotdnnosti vyroby a podobnosti vyrobnich postupti vyrobkd, bych ve firmé

doporucovala zavedeni rotace pracovnikd.

Rotace by méla probihat nasledovné: Kazdy pracovnik by kazdy den délal jinou ¢innost.
Naptiklad pracovnik 1 bude jeden den na kompletaci, druhy den na lepicce, tieti den na

ETERNE, ¢tvrty den na bali¢ce a paty den na kruhovych niizkach a podobné.

Diky rotaci dojde ke zpestieni pracovni doby pracovnikd, prace je bude vice bavit a jejich

spokojenost vzroste. Vzhledem k tomu, Ze firma ma jiz vétSinu pracovniki zaskolenych na
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obsluhu kazdého stroje, je mozné rotaci zavést ihned. U zbyvajicich zaméstnancti se bude

muset provést zaskoleni, a tim dojde i k rtstu jejich kvalifikace.

7. Zavedeni tfisménného provozu

Ve firm¢ je zaveden dvousménny provoz - ranni a odpoledni smény. Pfi zvySeni pocétu
objednavek dochazi i k vyjimeénym nocnim sménam. Vzhledem k rostoucimu poctu

objednavek bych ve firmé zavedla tfisménny provoz. Tato zména zatim neni velmi nutna.
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ZAVER
Hlavnim cilem mé bakalarské prace bylo analyzovat vyrobni proces ve spole¢nosti DS

Smith Packaging Czech Republic, s.r.0. Ze zjisténych vysledkl analyz zjistit nedostatky ve

vyrobé a navrhnout opatieni, ktera vedou ke zlep$eni vyrobniho procesu.

Nejvétsim problémem tohoto vyrobniho procesu jsou zastarald a opotiebovana vyrobni
zatizeni. Diky jejich stafi a opotfebovanosti dochazi k ¢astym porucham, a tim i ke
zbyte&nému zpozdéni vyrobniho procesu. Resenim je ndkup novych stroji nebo zavedeni

pravidelné udrzby a kompletni rekonstrukce nékterych stroju.

Dalsim nedostatkem je usporadani vyrobni haly a zbytecné velké sklady. Spole¢nost ma
zavedenou metodu Kanban, diky niz nepotiebuji tak velké sklady. Dale jsou nékteré
nedostatky v uspofadani vyrobni haly. Kvilli t¢émto nedostatkli dochazi ke zbyte¢nym
presunim mezi nékterymi pracovisti. ReSenim je zmenseni skladu a zména usporadani

vyrobni haly a slouceni nékterych pracovist.

Z analyzy jsem zjistila, Ze dochazi k nevyuziti kapacity stroji kvili vysokym c¢asiim
sefizovani, ¢ekdni a poruchovosti stroji. K témto problémim dochazi ptevazné kvuli
Castym zménam vyrobniho procesu na nekterych strojich a staii stroji. Jako feSeni bych
navrhla zavedeni metody SMED, ktera pomuze ke sniZeni sefizovacich stroji, a zavedeni
systému TPM, diky kterému se zapoji cely tym do preventivni udrzby stroji, a proto by

meélo dojit ke snizeni poruchovosti.

Hlavnim problémem ve vyrobé jsou uzkd mista. Hlavni uzké misto je na pracovisti
ETERNA. Nakup nového stroje ETERNA by zabezpecil plynulost vyroby a zvysil by

kapacitu vyroby. Problémem tohoto feseni je vSak vysoka investice.

Dal$im uzkym mistem je pracovist€ CURIONA. Nejvétsim problémem tohoto pracovisté
je velmi zastarala technika, ktera je velice poruchova a dochdzi k Castym zpozdénim

vyroby. Resenim je nakup nové techniky nebo jeji rozséhla rekonstrukce.

Mezi nedostatky také patii neustale se opakujici prace, kterd zptisobuje tinavu a stereotyp u
pracovnikl. ReSenim je zavést rotaci pracovnikli. VéEtSina pracovnikli je proSkolena na
praci na vSech pracovistich, proto je mozné zavést rotaci ihned. Ostatni pracovnici musi

byt nejdiive proskoleni.

Pokud by se spolecnosti DS Smith Packaging Czech Republic, s.r.o. podafilo zrealizovat

nekteré zlepSeni, mohlo by dojit ke zvySeni konkurenceschopnosti spolecnosti a zlepSeni
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postaveni na trhu. Vedeni podniku pfijalo mé navrhy a lze predpokladat, ze n¢které zmény

budou realizovany.
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