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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na mapovani hodnotovych tokt ve firm¢ Cardbox Packaging
s.r.0. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka ¢ast obsahuje rozbor
literarnich zdrojt zabyvajici se oblastmi primyslového inzenyrstvi, §tihlym podnikem, mé-
fenim prace a mapovanim hodnotovych toki. Praktickd ¢ést je rozdélena na analytickou ¢ast
a projekt. Analyticka ¢ast obsahuje analyzu soucasného stavu ve vyrob¢. V ramci projektu

je navrzena mapa budouciho stavu a zhodnoceni piinost pro firmu.

Kli¢ova slova: mapovani hodnotovych tokt, plytvani, stihly podnik, pribézna doba vyroby

Abstrakt ve svétovém jazyce

The diploma thesis is focused on value stream mapping in Cardbox Packaging s.r.o. The
work is divided in theoretical part and practical part. The theoretical part contains a retrieval
of literary sources focusing on industrial engineering areas, lean factory, measurement of
work and value stream mapping. Practical part is divided in analytical part and project part.
The analytical part contains analysis of current situation in manufacture. Within the project

part are designed future value stream map and evaluation of the benefits for the company.

Keywords: value stream mapping, wasting, lean factory, lead time
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UvVOD

V dnesni dob¢ neustale se zvysujici konkurence vyrobnich firem, je nutné podrobné sledovat
jednotlivé procesy a snazit se zvySovat jejich efektivitu. Aby si firma udrzela svou konku-
renceschopnost, musi také dikladné zohlediiovat nepietrzité se ménici pozadavky zakaz-
nikil. K dosazeni vySe zminénych aspektli je zapotiebi ve firmach implementovat prvky pri-

myslového inzenyrstvi a kontinualné sledovat ménici se trendy dnesni moderni doby.

Cilem diplomové prace je zmapovat hodnotové toky ve vyrobé v tiskaiské firmé Cardbox
Packaging s.r.0., zjistit aktudlni nedostatky ve firmé a navrhnout jednotliva opatieni, ktera
zajisti snizeni priabézné doby vyroby. Prace je rozdélena na teoretickou, analytickou a pro-
jektovou cast.

V ramci teoretické ¢asti jsou definovany a vysvétleny nezbytné pojmy a postupy, na zakladé
kterych je vytvotfena analytickd a projektova ¢ast. Nejdiive je definovan obor primyslové
inzenyrstvi a historie jeho vzniku. Nasledné je zde zminéna produktivita, ktera je jednim ze
zakladnich méfitek tohoto oboru. Nechybi ani vycet jednotlivych druhti plytvéani, které je
nutné ve firmach sledovat a snazit se o jeho eliminaci. Déle je zde zminény lean koncept a
co vSe zahrnuje. Nejvetsi usek teoretické ¢asti je vénovan metodam méfeni prace a popisu a

postupu pii mapovani hodnotovych tok.

Analyticka ¢ast zacina predstavenim firmy — kde sidli, co vyrabi a zékladni popis vyrobnich
procest. Nasleduje analyza soucasného stavu, ktera je zaméfena predevsim na tiskovy a vy-
sekovych park, kde vyrobek stravi nejvice ¢asu. Poté jsou sledovany vybrané zakazky, na
zaklad¢ kterych je vytvorena procesni analyza soucasného stavu a dale 1 mapa soucasného
stavu. Z analytické ¢asti je patrné, kde ve firmé dochézi k plytvani a zadrhelim. V sumari-

zaci analytické ¢4sti jsou sepsany nejvétsi problémy, které jsou feSeny v projektové casti.

Posledni ¢ast za¢ind vymezenim projektu, kde je dispozici logicky rdmec, rizikova analyza
a ¢asovy harmonogram. Hlavni ¢ast projektu obsahuje jednotlivé navrhy na zlepSeni a jsou
zde vycisleny néklady a pfinosy pro firmu. Na zaklad¢ téchto navrhii je vytvofena nova mapa
budouciho stavu a je zde vypocitana nova snizend prubézna doba vyroby, a také zvySeny

VA index.
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1 CILE AMETODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem projektu je snizeni priabézné doby vyroby ve spolecnosti Cardbox Packaging.
Mezi vedlejsi cile patii snizeni abnormalit a plytvani ve vyrobnim procesu. Ukolem je vy-
tvofeni seznamu jednotlivych racionaliza¢nich navrhii. Projekt zacina v srpnu 2016, a pro-
toze jde zatim jen o navrh, pfipadna realizace vétSiny navrhii bude uskute¢néna az v roce

2018.

Diplomova prace je rozd€lena do tii ¢asti. V prvni ¢asti najdeme poznatky Cerpané z literar-
nich a elektronickych zdrojl, které jsou zaméteny predev§im na formy Stihlého podniku,
metody méfeni prace a vyznamné informace dtlezité pro vytvoreni mapy soucasného a bu-
douciho stavu. Na zédkladé teoretické Casti je vytvofena analyticka a projektova ¢ast, ktera

tyto metody vyuziva.

V analytické ¢asti nejdiive najdeme popis firmy — zakladni informace, portfolio vyrobki a
struény popis jednotlivych vyrobnich procest. Nasleduje SWOT analyza, ktera upozoriuje
na mozné silné a slabé stranky a hrozby a pftileZitosti. Dale jsou zde vytvofeny snimky pra-
covniho dne pracovnikil operujicich na tiskovych a vysekovych strojich. V rdmci této ana-
lyzy je proveden i miniaudit pofadku a udrzby. Ve firm¢ je vice stroji, ale analyza je zamé-
fena pouze na tyto dvé pracoviste, protoze jsou stézejni a vyrobek zde stravi nejvice Casu.
Na zékladé¢ téchto snimkd, dalSiho pozorovani jednotlivych zakazek a dat z informacniho
systému Dynamics je vytvotfena procesni analyza a dale pak mapa souc¢asného stavu. V této
¢asti prace zjisStujeme veskeré nedostatky, které ndm pomohou pii tvorbé projektové Casti.

r v

Prakticka ¢ast obsahuje navrhy na optimalizacni zmény. Jsou zde navrzena opatieni, ktera
pomohou sniZit plytvani a zvysit produktivitu operatord. Je zde podrobny popis jednotlivych
navrhill a zplisob jejich provedeni a vycisleni ndkladii na realizaci. Na zéklad€ opatfenich je
v dal8i ¢asti vytvofena nova procesni analyza a novd mapa soucasného stavu. Je zjiSténa

0 1. ¥

nova pribeézna doba vyroby a index ptidaného hodnoty.
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I. TEORETICKA CAST
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

2.1 Historie primyslového inZenyrstvi

Na vznik primyslového inzenyrstvi mél v letech 1858-1915 zasadni vliv Frederick Winslow
Taylor, ktery zavedl elementarni pravidla védeckého ptistupu ke zvySeni vykonnosti pod-
niku. Zaméfil se predevSim na zvySeni produktivity délniki, propojenych s vysokou efek-
tivnosti i nasledujicich navazujicich pracovnich pozici ve svych zavodech. Jeho taktika spo-
¢ivala ve dvou kli¢ovych parametrech vazanych na produktivitu — produktivita ¢loveka a

produktivita stroje.

Mezi dal§i vyznamné osobnosti, které¢ se podilely na vzniku tohoto védniho oboru, patii
Adam Smith, Thomas Malthus, John Stuart Mill a David Ricard. Zabyvali se zejména zvy-
Sovanim vykonnosti vyrobnich systémi a kladli diraz na rozvijeni v oblasti produktivity

vyrobnich a administrativnich aktivit. (Chromjakova, 2013, s. 4)

Kdyz mluvime o osobnostech, které¢ vyznamné piispély ke vzniku tohoto oboru, nesmime
opomenout jméno Henry Ford. Dle Jiraska (1998, s. 15) pted¢il své soucasniky tim, ze se
stal prikopnikem nového velkoprimyslového mysleni a tviir¢im inovatorem. Prosazoval né-

kolik zasad:

e jednostejny vyrobek,
e hluboké dé¢lba prace,
e nuceny pohyb vyroby (béZici pas),

e stejné ustiedni vedeni prace.

Mezi dal§i zndmé prikopniky priimyslového inzenyrstvi mtizeme zaradit také Franka B. Gil-
bretha a Lilian M. Gilbreth. Zabyvali se vyzkumem povahy prace, znalosti ¢lovéka a spojo-
vali je s pohybovymi studiemi prace a ¢asovymi studiemi. JelikoZ vynikali v psychologii
¢lovéka, chapali jeho chovani na pracovisti a tomu pfizplsobili metody zvySovani jeho efek-

tivnosti.

V poslednich dekadéach probihaji vyznamné pfemény v naplni prace primyslového inZenyra.
Diky rozvoji pocitatovych technologii planovani vyrobnich procest, zavadéni 3D simulac-
nich modelll a dal$ich jinych modnich technologickych vysttelkl se prace pramyslového
inZenyra stava stale slozit€jSim. Stale Castéji se setkavame s tim, Ze jeho pozice je vymezena
jako pozice organizatora vzajemnych vazeb v oblasti komplexné fizenych procesi. (Chro-

mjakova, 2013, s. 5)
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2.2 Zakladni charakteristiky

2.2.1 Prumyslové inZenyrstvi

Hlavnim ukolem oboru primyslové inzenyrstvi je zvySovani produktivity ve firmach. Tento
obor Ize vyuzit nejen v rdmci vyrobnich firem, ale je velmi efektivni také v oblasti sluzeb
(administrativa, zdravotnictvi, penézni Gstavy atd.). V Ceské republice se s pojmem ,,prii-
myslové inzenyrstvi“ (v anglickém prekladu ,,industrial engineering*) setkavame az po roce
1989. Zékladni prvky tohoto oboru se vyuzivaly jiz v minulosti, nejednalo se vSak o vyuzi-
véni uceleného oboru, ktery bylo mozné studovat. Cinnosti se z hlediska organizace firmy
vykonavaly spise separované — v oblasti racionalizace prace nebo utvarti normovani. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 79-80)

Cilem oboru priimyslové inZenyrstvi je efektivni vykonavani procesti v riznych odvétvich
pramyslové vyroby, v oblasti sluzeb a bankovnictvi, ve kterém je zasadnim predmétem za-
jmu lidska prace, ktera vede k dosazeni urcitého pracovniho vykonu. Napomahaji k tomu
zkuSenosti z technickych obort, ekonomie, psychologie, sociologie, filozofie a u€etnictvi.
Zakladem je podrobné vymezeni pracovniho tkonu, které urcuje efektivnost a vykonnost

provadénych procesi. (Chromjakova, 2013, s. 6)

Priimyslové inzenyrstvi vyuziva metody a techniky, kterd miazeme rozdélit do Ctyt skupin.
Ty v sobé skryvaji nejdilezitéjsi tfi Cinnosti PI v integrovanych systémech (tj. projektovani,
zavadeni, zlepSovani). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

Skupiny se €leni na:

e navrhovani, planovani a fizeni (méteni prace, tvorba pobidkovych systémt odméno-
vani, kapacitni vypocty),

e pouzivani lidského rozméru (projektovani vyrobnich a servisnich tymt, program
zlepSovani procest nebo ergonomie),

e technologickd hlediska (konstruovani s ohledem na vyrobu ¢i montaz, projektovani
vyrobnich bunék),

e kvantitativni a kreativni metody (primyslova moderace nebo pocitacové simulace).

2.2.2 Prumyslovy inZenyr

Dle Chromjakové (2013, s. 9) za hlavni znalosti priimyslového inZzenyra miizeme povazovat:
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e Rizeni a planovani projekti — vytvofeni planu komplexnich ¢innosti a jejich zacle-
néni do pracovniho planu, Casové a zdrojové rozvrhovani, vytvoreni flexibilnich vy-
robnich a administrativnich skupin, rozbor rizik.

e Organizace a planovani vyroby — ptisobeni v oblasti tvorby vyrobkovych fad a vy-
robitelnosti vyrobku, vedeni vyroby a pozadavki na optimalizaci vyrobniho planu
vytvofeného pomoci simulacnich programii.

e Rizeni informaé¢nich a materidlovych toki — fizeni vztahti s internimi i externimi
zékazniky, koordinace ¢innosti, dodacich lhit a nakladi.

e Vyvoj a zavedeni modernich vyrobnich koncepti — rist firemniho byznysu za
ucelem posileni konkurenceschopnosti firemnich postupt a vyrobkd.

e Analyza, méfeni prace a ergonomie — konfigurace pracovisté a pracovnich pozic
s cilem dosaZeni nepfetrzité piidané hodnoty ve vyrobnich 1 administrativnich pro-
cesech.

e Technologicka a technicka priprava vyroby — rozvrhovani a technologické plano-
vani vyrobnich postupi.

e Rizeni produktivity — popis vhodnych &innosti pro planovani a fizeni vyrobnich
tok, fizeni procesni a vyrobkové kvality, kapacitnich pozadavkd.

e Financdni Fizeni — fizeni a planovani firemnich provozl a Utvard ve vazbé¢ na roz-
pocty, ptiprava a provedeni kapacitni a vykonnostni analyzy, controlling.

e Strategické planovani — neptetrZité fizeni vyrobnich a operativnich nakladi.

¢ Flexibilni Fizeni zmén — podpora a koordinace hlavnich podnikovych procesi.

Jirdsek (1998, s. 81-82) tvrdi, ze primyslovy inzenyr upozoriuje jiné¢ inZenyrské profese, ze
existuje néco jako obchodni realita. Poméaha pfekondvat ¢astou mezeru mezi vedoucimi a
liniovymi pracovniky. Je to osoba, ktera fika technikovi, Ze koupi drahého stroje nejnové;j-
Siho typu vZdy neznamena podstatné zvyseni efektivnosti, kterou je mozné dosdhnout i kon-

venénimi stroji.
2.3 Produktivita

Jedna se o velmi diilezity, avSak nikoli jediny faktor tvorby ekonomické ptfidané hodnoty. Je
tedy dualezité k produktivité ptihlizet jako k jedné z vice vyznamnych métitek pii celopod-
nikovém 1 vnitropodnikovém fizeni. Pojem produktivita je definovan jako ucinnost ¢i efek-
tivnost, se kterou jsou vyrobni faktory pouzivany ve vyrob¢. Produktivita se sleduje jak u

vyrobnich, tak u nevyrobnich podnika. (Kislingerova, 2008, s. 62)
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Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 27) pramyslovy inzenyr ¢i manazer musi pocitat se vSemi
faktory, které produktivitu mohou na urcité trovni ovliviiovat. Pro dalsi potieby je tfeba

obecné vyjadieni produktivity upravit do nasledujicich typi pomért:

1. Parcialni produktivita (PP) — jedna se o zakladni méfitko, které pométuje produk-

tivitu kazdého zdroje zvIast.

celkovy métitelny vystup _ (HVXPC)+(RVXPRXPC)+ST
1 trida méritelného vstupu 1 trida méritelného vstupu

PP =

2. Index produktivity (IP) — je to ukazatel, ktery porovnava skutecnou produktivitu

s normou produktivity.

aktualni produktivita
IP = P X 100

standard produktivity

3. Totalni produktivita (TP) — tento ukazatel je vhodné pocitat na podnikové Grovni.

TP — celkovy méritelnyvystup (HVXPC)+(RVXPRXPC)+O0ST
B celkovy méritelny vstup PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q

4. Totalni faktor produktivity (TFP) — jedna se o produktivitu, kterd z hlediska spo-

ttebovanych zdroji pocita pouze s naklady na provedenou praci a kapitalové vstupy.

celkovy méritelny vystup  (HVXPC)+(RVXPRXPC)+0ST

TFP =
pracovni sila+kapital PS+K
Legenda HV = hotové vyrobky K = kapitalové vstupy (fixnia
PC = prodejni cena pracovni kapital)
RV =rozpracované vyrobky E = spotfeba energil
PR = % rozpracovanosti Tch = néklady na technologii
OST = ostatni pfijmy V = naklady na vyvoj

Ad = néklady na administrativu
PS = naklady na pracovnisilu 1 = naklady na trénink
M = materidlové naklady Q = naklady na jakost

Obrazek 1 Legenda k vypoctu produktivity
(Zdroj: Masin a Vytlacil, 2000, s. 28)
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2.4 Druhy plytvani

Plytvani neboli muda je slovo, které pochazi z japonstiny a je to jedno ze ,,3M*“: muda, mura
(vyrobni nevyvazenost), muri (neopodstatnéné pietézovani zdroji). (Bauer a Haburaiova,
2015, s. 126). Dle Bauera (2012, s. 88) plytvani zahrnuje ¢innosti, které produktu (vyrobek,
sluzba) neptidéavaji hodnotu a zdkaznik za tyto aktivity neplati. Pocet muda je téméf neko-
necny. Ve vyrob¢ se plytvani rozdéluje na 7 hlavnich druhi, které jsou uvedeny nize.
V ramci sluzeb je jich vSak mnohem vice. Pro firmy, které chtéji zvysit svou efektivitu, je
zadouci:

e vnimat plytvani (rozliSovat, zda ¢innost piidava ¢i nepfidava hodnotu),

¢ identifikovat plytvani (naucit se plytvani hledat a spravné pojmenovat),

o mérit plytvani.
2.4.1 Nadprodukce

Vznik plytvani tohoto typu zplisobuje vyroba vyrobkili ve vétSim mnozstvi, nez zékaznici
poptéavaji. Diivodem vzniku je snaha vice vyuzivat vyrobnich kapacit a tim dosdhnout vyssi
produktivity prace operator. DalSim diivodem miize byt drzeni vysSich zasob pro ptipad
vyskytu neoc¢ekavanych situaci (napt. poruchy strojli, zvySeni nékladi, atd.). Kvili tomuto
plytvani dochazi ke zbytecnym pottebam skladovych prostor, zvySeni dopravnich 1 adminis-
trativnich nakladi). V této situace je Zadouci se zeptat na nasledujici otazky: Co je pro firmu
prioritou — produktivni vyroba, nebo celopodnikové produktivita? Co je pro firmu vyhod-
né&jsi — pojistnd zasoba na opravy stroju, nebo opatieni pro eliminaci vad a zmetk? (Jurova,

2016, s. 88)

2.4.2 Cekani

K tomuto druhu plytvani dojde v ptipad¢€, kdy operatoii nemohou pokracovat v praci z tech-
nicko-organiza¢nich diivodu (vady stroje, nedostacujici pfisun materialu, atd.). Dochézi také
k situacim, kdy pracovnici pouze stoji u stroje a pozoruji praci kolegi. Tyto prostoje je
mozné celkem jednoduse rozpoznat. T€z§i odhaleni prostoji je v pfipadé ztraty Casu, kdy
operator ¢ekd, nez dostane rozpracovany vyrobek k dal§imu zpracovéani. Tyto prostoje se
zdaji byt nepatrné, avSak béhem smény casto rapidné narostou. Déle se setkavame s dlouhym

Case ¢ekani v piipad¢ zmeény setizeni linky (pfetypovani). (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473)
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2.4.3 Nadbytecné pohyby

Jen malokdy pohyb zaméstnance pfinese vyrobku pfidanou hodnotu. Pfesun operatora od
stroje do skladu materidlu Zadnou hodnotu pochopitelné¢ nepfinese. Také mnohé dalsi po-
hyby pazi montazniho délnika u vyrobni linky hodnotu nepiidaji. Napiiklad zvednuti sou-
Castky ze zasobniku — jedna se o pohyb, ktery nezkrati ¢as trvani vyroby. Filozofie §tihlé
vyroby uzna zvyseni hodnoty az pfi pfimontovani sou¢astky k vyrobku. Zde by si firma m¢la
klast otazky: Jaky pohyb je mozné z procesu vytadit? Které opatieni je mozné zavést, aby
doslo k eliminaci potfebnych pohybt? Co je nékladové efektivnéjsi — piesunout krabice a
snizit tak jeden pohyb, nebo nechat operatory natahovat paze pii sbirani soucastek z krabic?

(Jurovd, 2016, s. 89)

2.4.4 Nadbytecna manipulace a doprava

Dalsi druh plytvani je zaméfen na nadbytecnou dopravu a manipulaci. V ptipadé, Ze je do-
prava ucelna, vytvari pfidanou hodnotu mista nebo ¢asu. Dochézi v§ak velmi Casto k pfipa-
dam, kdy pouze zvysuje naklady. Je nutné eliminovat dopravni a manipulaéni operace, jest-
lize je material pfevazen z mista na misto pouze z diivodu, Ze operator nevi kam jej uskladnit.
Pokud je pteprava Gcelnd, neptedstavuje ztraty, 1 kdyz zdkaznikovi bezprostfedné neptidava

hodnotu. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473)

2.4.5 Spatné zpracovani

Jedna se o ztraty, které lze identifikovat v samostatném technologickém procesu vyroby.
Jako piiklad je moZzné uvést vznik otfepl z nespolehlivé pily, pfilis sloZitou technologii kon-
troly kvality, nevhodné rozmisténi vyrobni linky. Tento typ plytvani je ¢asto mozné elimi-
novat pouhym selskym rozumem. Pfi této problematice mize vzniknout nasledujici otazka:
»Jak efektivné propojit dvé pracovisté v rdmci vyrobni linky? Umistit mezi montazni linku
a svafovnu pasovy dopravnik, anebo umistit tato dvé pracovisté v tésné blizkosti, bez do-

pravniku? (Jurova, 2016, s. 89)

2.4.6 Chyby pracovniki

Tyto chyby zvySuji ndklady kvili dodate€nym aktivitdm. Jako ptiklad je mozné uvést vice-
nasobnou dopravu ¢i manipulaci, opakovanou kontrolu, demontdz, opakované operace, nut-
nost uvolnéni mista pro nekvalitni vyrobky atd. Vyse ztraty se pak zvySuje s ristem vzdale-

nosti mista, na kterém doslo k chybé¢, a mistem, kde byla zjisténa naslednd vada. V nejhorSim
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pfipad¢ na chybu mize dojit az zakaznik a diky tomu hrozi zkrachovani budoucich obchod.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

2.4.7 Nevyuziti lidského potencialu

Tento typ plyvani do vyctu ptibyl az v poslednich desetiletich, diive se o ném viibec neuva-
zovalo. Nékteré procesy potiebuji jistou troven klasifikace, ktera zajisti spolehlivost prova-
déni jednotlivych operaci. V piipad¢, Ze je k dispozici néstroj, diky némuz je mozné vybrany
proces realizovat se stejnou kvalitou za pomoci méné kvalifikovanych zaméstnanci, pak je

vyuzivani vysoce kvalifikovanych zaméstnanct ztratou. (Svozilova, 2011, s. 36)
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3 LEAN KONCEPT

Stihly systém, téZ znamy jako Toyota Production System, znamena délat vice za méné asu,
na mensim prostoru, s mensim lidskym tsilim, za vyuziti mén¢ strojii a materialu a zaroven
davat zakaznikim to co chtéji. Ackoliv $tihle principy jsou zakofenény ve vyrobg, bylo zjis-
téno, Ze plati univerzaln€. Snahou je principy prenést, piizptisobit a aplikovat je na konkrétni

situaci. (Dennis, 2015, s. 19)

3.1 Stihla vyroba

Pod stihlou vyrobou si miizeme piedstavit snahu zamétenou na eliminovani plytvani zdroji
1 casem. Toto eliminovani je provadéno tim zplisobem, Ze firma se snazi zbavit vSeho, co ji
zatézuje v jejim rustu. Znamena to tedy produkovat jen v ptipadé, ze je nutné o firm¢ uva-
zovat jako o bezbariérovém toku hodnot od dodavatele k zakaznikovi, ale nikoliv o izolova-
nych produktech, technologiich, utvarech atd. Zalezi na firmé¢, jaké bude aplikovat ptistupy
Stihl¢ vyroby. Mnoho podnikii maximum svého usili vénuje hlavnim vyrobnim ¢innostem a
pomocné a podpiirné ¢innosti zabezpecuje externé. V tomto piipadé mluvime o outsour-
cingu. Jelikoz outsourcing obvykle neni levna zélezitost, neni jednoduché se rozhodnout,
které ¢innosti si bude firma provadét sama a které bude zabezpe€ovat dodavatelsky. Je tieba
zohlednit nasledujici kritéria: cena, kvalita, zpisob komunikace, 24hodinovy servis, softwa-

rova podpora, komplexnost sluzeb.

V ramci §tihlé vyroby nesmime opomenout aplikaci systému JIT — Just in Time — ,,prave
vcas®. (Veber, 2012, s. 134-135). V dneSni dob¢ je ve vétSin€ oborit konkurence casto
opravdu vysoka a pouze ta firma, kterd dokaze spravné definovat a rychle uspokojit v§echny
potieby zékaznika, dostane dal§i zak4azky. Pokud firma spravné implementuje metodu JIT,
je nasledné schopna dodat vyrobek v pfesném terminu a ¢ase, dodat ho na piesné¢ urcené
misto a v presném poctu — tedy pravé véas. Cilem je dosazeni co nejvyssi spokojenosti
zakaznika ne pouze tim, Zze mu doddme, co pozaduje, ale zaroven zvysime rychlost reakce
na jeho pozadavky. Tento cil je moZné dosahnout pomoci metody zndmé jako Pull systém

nebo Pull flow.

Pull = tahnout — dochézi k tomu, Ze se pozadavky na vyrobu ,,tahnou* od konce vyrobniho

toku (od poctu hotovych vyrobktl na vystupném skladu).

Flow = tok — jedna se o tok materialu, produktli a informaci napti¢ firmou.
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Pull vyroba nam také zajisti, ze predchazejici proces vyprodukuje pouze takovy pocet vy-
robkd, kolik spotiebuje proces nadchazejici. Tento zptisob tedy reguluje mnozstvi zasob a

rozpracované vyroby ve vyrobnim procesu. (Bauer, 2012, s. 70)

3.2 Stihla administrativa

Stejné jako operatofi ve vyrobé, vétSina pracovnikll v oblasti sluzeb chce jejich pracovni
prostiedi piizptisobené vlastnimu osobnimu stylu. Pfedélani osobniho pracovniho prostiedi
je obvykle jednodussi v ramci administrativy a sluzeb nez ve vyrobnim prostiedi. Jedina
odli$nost mezi administrativnimi procesy a vyrobnimi procesy je v jejich vystupu. Misto
vyrobeného produktu je v administrativé a v oblasti sluzeb jako vystup povazovano poskyt-
nuti informace. Pracovnici v administrativé a operatofi ve vyrob¢ jsou lidé stejné povahy a
maji stejné pracovni ndvyky. Administrativni procesy se fidi stejnymi provoznimi postupy,

které zptsobuji neptidanou hodnotu, stejné jako ve vyrob¢. (Hobbs, 2011, s. 416-418)

Stihle opera¢ni modely jednoduse zkouseji stanovit, zda prace opravdu méni podobu nebo
funkci sluzby, ktera je provadéna. Jestlize pracovni kol miZe byt odstranén, doba potiebna
k provedeni tohoto ukolu mize byt také eliminovana, coz vede k rychlejsi odezve. (Hobbs,

2011, s.419)
Mezi hlavni typy plytvani v administrative patii:

e Nadbytek informaci, jejich pFiprava a zpracovani - vétsi mnozstvi informaci, nez
je potiebné, nebo dalsi procesy, zpravy a zapisy, které nikdo necte, nadbytecné kopie,
informace, které jsou v daném case zbytecné.

e Nadbyte¢ny pohyb na pracovistich — pracovnici jsou ve vzdalenych prostorach, je
vytvofen nevhodny layout, dochézi k hledani podkladu.

e Zasoby — hromadéni pfedmé&tl na stolech, zadsoby v odpadkovych kosich a pocita-
¢ich, neptectené maily, nadbyte¢né databaze, zapisy €ekajici na zpracovani.

e Pieprava zbyteénych informaci — pienaSeni dokumentt na jiné oddéleni, ke ko-
pirce ¢i skeneru, noSeni Sanonti apod.

¢ Komplikované postupy nebo nespravna prace — psani zbytecnych reportt, dupli-
citni dokumentace, byrokratické pfedpisy, nedostatecna znalost softward.

e Chybovost — pravopisné chyby v mailech ¢i dokumentech, nepfesnosti v papirech a

informacnich systémech, nedostatecna specifikace, chybna data.
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e Hledani a ¢ekani - nedostupné pfistroje a zatizeni, nespolehlivi zaméstnanci, ktefi
nedodrzuji terminy, ¢ekani na rozhodnuti vyse postavené osoby. (Kosturiak, 2006,

5. 34-35)

3.3 Stihla logistika

Dalsi oblasti, ktera stale pohlcuje znacnou c¢ast nakladd, prostiedkd a kapacit je logistika.
Logistika zahrnuje pfepravu, manipulaci a skladovani. Stihla logistika pfedstavuje pokrago-
vani principt logistiky a logistického fizeni, jehoz cilem je snizeni pritbézné doby vyroby a

minimalizovat zasoby. (Jurova, 2016, s. 245)

Dle Chromjakové (2013, s. 50-51) jsou hlavni principy S$tihlé logistiky definovany nasledu-

jicim zptsobem:

e Docileni stability dodavatelského fetézce a sjednoceni dodavatelsko-odbératelskych
vazeb s ohledem na pruznou vyrobu — princip maximalizace dosaZitelnych efektu
Fizenim indexu spolehlivosti dodavek v realném case.

e Zavedeni strategie zlepSovani logistickych procest na zaklad¢ aktivniho zapojeni za-
meéstnanct a jejich motivace pro Stihlou logistiku — princip maximalizace vytiZeni
materialovych a logistickych kanali ve firmé.

e Mapovani toku hodnot, ktery je déleny na materidlovy a informacni tok pro konkrét-
niho vyrobkového piedstavitele s cilem neustalého eliminovani indexu pfidané hod-
noty — princip minimalizace logistickych naklada v meziskladech.

e Tvorba systému metrik uréenych k posuzovani stav a irovné §tihlé logistiky — elimi-
nacni princip v zavislosti na celkové logistické naklady ¢innosti a procesu ve
firmé.

e Spravna odezva na pozadavek zakaznika v zavislosti na zdkaznikem pozadovany Cas

dodavky — eliminaéni princip velikosti dodavky/objednavky.

3.4 Stihly vyvoj

Cesta ke stihlému podniku zac¢ina jiz ve vyvojovych fazich a v technické ptipravé vyroby.
Nejvice jsou ovlivnény variabilni naklady, avSak i fixni. Konstruktér a technolog uréuji zpi-
sob vyroby a montaze a tudiZ maji schopnost ptimo do vyrobku a vyrobniho procesu zavést
principy Stihlosti. Mohou vyloucit omyly (poka joke), zavést nizkondkladovou automatizaci

(low cost automation), implementovat autonomii pracovisté (jidoka) apod. Na druhé strané
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tato predvyrobni etapa mize zapficinit i spoustu problémil — nedostacujici technicka doku-
mentace, nekompletné piipravené zahajeni vyroby novych produktd, apod. Stihly vyvoj
kromé feseni vyse uvedenych problému, ma také za tikol snizit ¢as vyvojovych etap mini-

maln¢ na polovinu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 31)
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4 MERENI PRACE

Me¢fteni prace je zahrnovano mezi racionalizaéni metody, jehoZ rozhodujicim faktorem ve
vyrobe¢ je pracovni sila. Organizaci prace mizeme definovat jako racionalizaci spotieby ¢asu
a optimalizaci podminek vykonnosti. Cilem organizace prace je najit optimalni sladéni ¢in-
nosti lidi, techniky, strojii za co nejvyssiho vyuziti materidlu i pracovnich zdroju, vysoké
efektivnosti vyroby a zaroven brat ohledy na ochranu zdravi clovéka. (Tucek a Bobak, 2006,

s. 111)

Metody méfeni prace ndm pomahaji urcit pro budouci obdobi o¢ekavanou spolecensky po-
ttebnou spotiebu pracovniho ¢asu. Je to provedeno v zavislosti na rozboru uskutecnénych
pracovnich d¢ji a méteni jejich Casi.

Ustaleny postup, ktery se pouziva pfi méfeni spotieby ¢asu je sloZen z nasledujicich ¢innosti:

e Vybér prace, kterd bude métena.

e Kiritické prezkoumani zpiisobu prace — je slozeno z podrobného prostudovani a
kritického pfehodnoceni pracovniho postupu a podminek vykonu prace. Dil¢i ¢in-
nosti jsou rozdé€leny na produktivni a neproduktivni.

e Meéfreni spotieby ¢asu nutného na provedeni dilé¢ich aktivit za pouziti nejpiihod-
n¢jsi méfici techniky.

¢ Definice presného pracovniho postupu, normy ¢asu pro ¢innost (nutnost respekto-

vat pridavek ¢asu na odpocinek, ptipadné osobni pottebu atd.). (Krist'ak, ©2007)

4.1 Casové studie

Casové studie jsou jednou z nejvice pouzivanych metod méfeni prace. Napomahaji ziskat
informace o struktufe pracovniho ¢asu a dob¢ trvani pracovniho procesu. Ve firméch jsou
pouzivany jako podklady pro tvorbu norem spotieby prace. (Tucek a Bobék, 2006, s. 111-
112). Tradi¢ni techniky méfeni spotieby Casu byly postupné zlepSovany predevsim diky
mozZnostem stale modern&;jsi techniky. Casové studie vyuzivaji poznatky z matematické sta-
tistiky a poctu pravdépodobnosti. (Lhotsky, 2005, s. 64). V diagramu nize mizeme vidét

jejich hlavni ¢lenéni.
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Obrazek 2 Clenéni ¢asovych studii

Zdroj: vlastni zpracovani dle Lhotského (2005, s. 65)

4.1.1 Snimek pracovniho dne

»nimek pracovniho dne je metoda nepietrzit¢ho kontinudlni pozorovani, zaznamendvani a
hodnoceni spotteby pracovniho ¢asu pracovnika nebo skupiny pracovnikli béhem celé

smény.* (Kri§tak, ©2007)
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Obrazek 3 Ukéazka pozorovaciho listu pro snimek pracovniho dne

Zdroj: (Dlabac, ©2015)
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4.1.2 Momentkové pozorovani

Tato metoda je urcena k zjiStovani podilu dil¢ich ¢innosti a ztrat na celkovém casu smény.
Vyplyva z teorie pravdépodobnosti. Vysledky momentového pozorovani jsou nepatrné od-
lisné od vysledkt ziskanych pomoci plynulého pozorovéni. Za vyhodu mizeme povazovat
o dost mensi casovou naro¢nost. S tim se poji nizké ndklady, nendrocnost metody a také fakt
ze sledujici nemusi byt nonstop na pracovisti. Vysledky tohoto pozorovéni jsou ¢etnosti vy-
skytu jednotlivych aktivit odvozené jejich podily na celkovém case smény. (Lhotsky, 2005,
s. 69)

4.1.3 Snimky operace

Nejvice pouzivanym snimkem operace je chronometraz. Vyuziva se u praci, které se pra-

videln¢ opakuji — cyklické prace.

e Plynuld chronometraZz — metoda nepietrzit¢ého pozorovani spotieby cCasu pro
vSechny ¢innosti sledované operace. Jeji vyuziti je doporucovano predev§im u hro-
madné a sériové vyroby, u které¢ dopfedu zname posloupnost a mnozstvi pravidelné
se opakujicich ¢innosti sledované operace.

e Vybérova chronometraz — nesledujeme celou operaci, ale pouze nékteré pravidelné
¢1 nepravidelné se opakujici ¢innosti. Zaznamenavaji se pouze Casy zacatku a konce
vybrané ¢innosti.

e Obkro¢na chronometraz — jedna se o sledovani a méfeni spotieby ¢asu velmi krat-

kych ¢asti operace. Pouziva se velmi ojedinéle. (Ktistak, ©2007)

4.2 Procesni analyza

Procesni analyzou se rozumi analyza toku prace v organizacich. Napomaha porozumét, vy-
které firmy v praxi pouzivaji. Je vhodné ji pouzit v pfipad¢, kdyZz chceme zjistit ¢i popsat
tok prace, zlepSit vykonnost, efektivnost, hospodarnost, ucelnost nebo profitabilitu. Tato
analyza napomaha jednotlivé procesy identifikovat, popsat, vizualizovat a dat do vzajem-
nych souvislosti. Zobrazuje tak pfehledny obraz podnikovych procest a zobrazuje nedo-

statky ¢i problémy. (managementmania.com, ©2011 —2016)
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5 MAPOVANI HODNOTOVYCH TOKU

Mapovani hodnotovych toka (Value Stream Mapping) predstavuje metodu, ktera vznikla
jako soucast filozofie fizeni vyroby ve spolecnosti Toyota. Jedna se o jednu ze zakladnich
metod $tihlé logistiky, ale 1 celkového Stihlého procesu. Pouziva se pro synchronizaci toki
a pro popis procesu, které pridavaji i neptidavaji hodnotu ve vyrobnich, servisnich a také

v administrativnich oblastech podniku.

Cilem této metody je pozorovat celkovy priabéh materidlu ¢i sluzby od zédkaznika ptes vy-
robce az k dodavateli. Metoda vyuziva grafické symboly, pomoci kterych se zakresluje pra-
béh materidlového a informacniho toku za ucelem tvorby komplexniho nékresu vyrobniho
procesu. Pro ptfehledny popis hodnotovych toki je mozné vyuzit spoustu metod a symbola.

(Jurova, 2016, s. 221-222)

Mapu hodnotového toku je vhodné vyuzit v situacich, kdy se firma chysta k jakémukoliv
posunu ze stavajiciho stavu do stavu ,,jiného®. Je nutné provést zietelny a komplexni obraz
vychoziho stavu. Vytvofeny vychozi stav firmé pomize urcit spravny smér a prostredky
k jeho dosazeni. Mapu je vhodné tvoftit tehdy, pokud chceme zjistit pritbéZznou dobu vy-
roby/realizace vybrané¢ho vyrobku ¢i zakéazky, pti implementaci nového vyrobku nebo pro-

cesu, pii ivaze o novém zpusobu rozvrhovani vyroby. (Gregorovi¢ova, 2009, s. 27)
VSM je vlivna metoda, jelikoz:

e Pomaha vizualizovat vice nez jeden proces.

e Umoziuje vidét vice nez plytvani — pomuiize vidét zdroje plytvani.

e Slouzi jako spolecny jazyk pro vSechny Ucastniky.

e Rozhoduje o zfejmych tocich.

e Ukazuje vztah mezi materidlovym a informacnim tokem.

e Tvofi zdklad planu implementace. Pomaha navrhnout cely systém a stdva se planem

pro zavedeni leanu. (Morgan, 2006, s. 312)

5.1 Hodnotovy tok

Hodnotovy tok je relativné novy termin primyslového inzenyrstvi. Jedna se o souhrn vSech
¢innosti v procesech, které viibec dovoluji vlastni pfeménu materidlu na konkrétni zbozi,
které¢ ma hodnotu pro zdkaznika. Hodnotovy tok ve vyrobnich firméach obsahuje Cinnosti,

které vyrobku piidavaji, ale i nepiidavaji hodnotu. Radime zde:
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e zpracovani navrhu,

e zpracovani konstrukéni a technologické dokumentace,
e zpracovani nabidek,

e komunikace v dodavatelském fetézci,

e doprava materialu,

e aktivity, ve kterych se preménuji informace,

e vyrobni planovani,

e vyrobni ¢innosti, ve ktery se transformuje material,

o fakturace a dalsi finan¢ni operace atd. (Masin, 2003, s. 13)
Nize jsou blize definovany jednotlivé skupiny, které je tfeba rozpoznat a rozliSovat.

1) Cinnosti p¥idavajici hodnotu — jsou to &innosti, které proméiuji vyrobek do poza-
dované podoby, zaberou urcitou dobu a spotiebovavaji zdroje (material, lid¢, kapa-
city) a pfedé€lavaji je na vyrobek, sluzbu piipadné informaci, ktera mé pro kone¢ného
zakaznika hodnotu (lakovéni, svafovani, barveni). V rdmci administrativy se mlze
jednat o potvrzeni objednéavky, doplnéni formuléie apod.

2) Cinnosti nepFidavajici hodnotu — jedna se o aktivity, které spotiebovévaji zdroje,
avSak jejich provedenim nedojde k zadné pfeméné na vyrobku. Je zde zatfazena pie-
devsim manipulace s vyrobkem, méfeni, skladovéni, kontrola.

3) Cinnosti umoziiujici tvorbu hodnoty — marketingové ¢innosti, fidici ¢innosti zajis-

t'ujici lepsi organizaci prace, apod. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 59)

5.2 Popis mapovani hodnotového toku

Dtlezity bod na zacatku procesu zlepSeni je jasné vymezeni hodnoty produktu, jak ji rozumi
nas kone¢ny zékaznik. Z toho dlivodu je nutné zacit pozadavkem zakaznika (jaky je mésicni
pozadavek, kolik je pracovnich dnli v mésici, kolik je smén, jaké mnozZstvi se vyrobi za jeden
den apod.). Déle se provede nakres zakladnich vyrobnich procest. Kazdy proces je zvIast

znacen jednim ,,CtvereCkem®, pfes néjZ pozorovany material tece.

Tok znaCime od vstupu z levé strany smérem doprava v jedné linii. Nebereme ohled na sou-
Casny fyzicky layout vyroby. Snahou je vytvofit materidlovy tok co nejjednoduseji. Zazna-
menavame pouze hlavni komponenty.

Dal8im krokem je samotny sbér informaci z dilny. Zpocatku je narocné hned na prvni pokus

odhadnout, jaké informace jsou podstatné do budoucna. Casto se stava, ze azZ po zmapovani
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nékolika soucasnych a budoucich stavil zjistime, které informace o vyrobé doopravdy potie-

bujeme pro zlepSeni situace.
Je vhodné zacit sbérem nasledujicich udaju:

e (/T —cyklovy cas,

e (/O — cas sefizeni,

e pocet pracovnikd,

e pocet variant vyrobku,
e dostupny cas,

e pocet smén,

e procesni rychlost,

e VA index.

Pro cyklové Casy, Casy taktu a dostupné €asy pro praci se pouzivaji sekundy. V ptipad¢ ur-
covani velikosti zasoby pfed kazdym procesem vychazime ze zékaznikova pozadavku. (Ku-

gerdk, ©2007)

Dale je dulezité zmapovat stav rozpracované vyroby v procesech a velikost zasob v mistech
skladovani. Ze ziskanych dat se vypocita velikost zasob podle denni potieby zakaznika. Za
pomoci ikon vyrobniho procesu a tabulek dat se zleva doprava popiSe sled procesnich krokl
ve firm¢ vcetn€ dodavatele a zapiSou se jednotlivé ziskané data. Je také nutné dokreslit ma-
terialové toky a ikony skladii s informaci o vySce zasob ve dnech. Déle se zaznamena externi
doprava a také systém a formy pldnovani. Ve spodni Casti bude zaznamendna VA-linka.

(Masin, 2003, s. 47)

5.3 Symbolika pouzivana pro mapovani toku hodnot

Mapa toku je prostfedek pro komunikaci, planovani a také pro fizeni zmén. Zestihlovani
podnikovych procest probihad na zéklad¢ redlnych proménnych a znalosti jejich chovani
v raznych alternativnich procesech. Z tohoto diivodu je velmi dulezita znalost instrumenti,

které jsou vyuzivany pii mapovani toku hodnot. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 56)
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Obrazek 4 Symbolika pro mapovani hodnotovy tokt
(Zdroj: Masin, 2003, s. 46)
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Obrazek 5 Ukéazka mapy soucasného stavu

(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 47)

Obrazek 6 Ukazka mapy budouciho stavu

(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 48)
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5.4 Vystupy mapovani hodnotovych tokii

5.4.1 VA index (Value-added-index)

Dle Gregorovicoveé (2009) se jedna se o pomer celkové doby, za kterou je vyrobku ptidavana

hodnota k celkové pribézné dobé¢, po kterou produkt vznikéd. VA index je udan v procentech.

Doba,kdy je produktu pridavana hodnota

VA index = T .
Celkova prubézna doba tvorby vyrobku

5.4.2 PVD (Pribézna doba vyroby, Lead Time)

Jedna se o vyrobni cyklus, ktery zna¢i kombinaci fady dil¢ich ¢ast: technologickych, ne-
technologickych i pferuseni, jak to vyZaduje postupné plnéni postupu jednotlivych operaci,
rozmisténi jednotlivych pracovist, organizace vyrobniho postupu, tj. dodani na jiny tsek, na
mezisklad atd.
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Obrazek 7 Pribézna doba vyroby
Zdroj: (Tomek, 2014, s. 158)

Vyrobni cyklus je mozné ¢lenit na:

e Technologické casy
o strojni operace,
o rucni operace,
o strojné-rucni operace,
o pfirodni operace,
o automatické operace.
e Netechnologické ¢asy

o pretypovani stroje,
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o ptiprava stroje,

o technologickd manipulace,

o nakladky a vykladky,

o skladovani,

o kontrola jakosti,

o doprava.

o Casy pFeruseni

o pficinéno stavem technickych zatizeni - poruchovost strojt, udrzba,

o divody ze strany operatora — osobni ztraty, nadbytecna prace, nedostatecna
piiprava,

o S$patna organizace prace — davky materialu, rezim dne, rezim obsluhy, kom-
pletace,

o technologicko-organizacni chyby — nedostatky manipulace, nedostatek mate-

ridlu ¢i energie. (Tomek, 2014, s. 158)

5.4.3 Nepridana hodnota

Doba, kterd nezbytna pfi tvorbé daného produktu, ale naklady na jeho realizaci zdkaznik
neplati. Jedna se pfedev§im o manipulaci, ¢ekani operatora na dodani materidlu, kontrola

apod.

5.4.4 Vyse zasob

Mapovani hodnotovych tokit ndm napomaha ziskat informace o vysi zasob materialu, roz-

pracované vyroby a hotovych vyrobkl pfepocitanych na pozadavek zakaznika.

5.4.5 Vizualni nastroj

VSM podava firme komplexni pohled na vyrobni procesy i s jejich parametry (¢asy pro se-
fizeni strojl, cyklové Casy, sménnost, poCty zaméstnancl v procesu, vzdalenost atd.), infor-
macni toky zaméfené na zmapovani zplisobu zjiStovani a zadavani pozadavku zédkaznika do
systému, zpusob planovani a fizeni vyroby a nakonec zpusob ziskdni vstupnich surovin.

(Gregorovicova, 2009)
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6 SHRNUTI TEORETICKYCH POZNATKU

V teoretické Casti diplomové prace je proveden rozbor literarnich zdroja a slouzi jako pod-
klad pro nasledujici dvé ¢asti prace. Pii tvorbé teoretické Casti byla vyuzita odborna litera-

tura, véetné zahrani¢nich titulii a elektronickych zdroju.

Zacatek teoretické Casti obsahuje predstaveni oboru priimyslové inzenyrstvi. Seznamujeme
se zde s historii, zakladnimi informaci k tomuto oboru a ndplni prace pramyslového inze-
nyra. Je zde zminéna i produktivita, kterd je hlavnim métitkem, které by méla kazda firma
sledovat a snazit se ho zvySovat. Dale jsou zde popsany jednotlivé druhy plytvani, se kterymi

se setkavame témér v kazdém procesu a které je zadouci sledovat, méfit a eliminovat.

Nasleduje popis lean konceptu, ktery je zaméteny na Stihlou vyrobu, Stihlou administrativu,
Stihlou logistiku a §tihly vyvoj. Zjistujeme, Ze aby byla firma konkurenceschopna je zapo-

ttebi pruzné reagovat na pozadavky zakaznika a dodat mu presné co potiebuje, v dob¢ kdy

cv v

Tteti ¢ast obsahuje cenné informace o metodach métfeni prace. Dozvidame se zde, jaké exis-
tuji typy Casovych studii, jak je provadime a kdy je vhodné je pouzit. Déle je popsana pro-

cesni analyza, ktera graficky znazoriiuje posloupnost operaci.

Na konci teoretického zpracovani poznatkl nalezneme potiebné informace o mapovani hod-
notovych tokll. Nejdiive zjistujeme co vlastné hodnotovy tok je. Poté nasleduje podrobny
popis, ktery je tfeba dodrzet pfi tvorb& mapy hodnotovych tokl. Déle je znazornéna symbo-
lika, kterou je nutné dobte znat, aby byly vSechny procesy a ¢innosti v map¢ spravné zazna-

¢eny. Nakonec je zde vycet ukazateld, které jsou pii mapovani hodnot vystupem.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 POPIS SPOLECNOSTI CARDBOX PACKAGING S.R.O.

7.1 Zakladni informace

e Nazev firmy: Cardbox Packaging s.r.o

Adresa: Zadverice 48, 763 12 Vizovice

Predmét podnikani: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3
e Zakladni kapital: 1 000 000 K¢
e Spolecnici:
o Greiner packaging SluSovice s.r.o
* Vklad 490 000 K¢
o CARDBOX Packaging Holding GmbH
»= Vklad 510 000 K¢
e Pocet zaméstnancii: 80

e Vznik: 18.10.2012

Obrazek 8: Firma Cardbox Packaging s.r.o.

Zdroj: Interni materialy firmy

Firma byla zaloZena na konci roku 2012, koncernem Cardbox Packaging Holding GmH,

ktery je vétSinovym vlastnikem a spolecnosti Greiner Packaging International, ktery patii do
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koncernu Greiner group a je mensinovym vlastnikem. Z diivodu tzké spoluprace obou sku-

pin mé provozovna v Zadveticich velmi dobré technologické a finan¢ni zdzemi.

Kromé provozovny v Ceské republice vyroba probiha také v Rakousku (Wolfsbergu, Pin-
kafeldu). Sortiment je slozen ptredevsim z obalii pro cukrovinky, obaly pro jidlo a také obaly

pro kosmetiku.

Spolecnost vyvazi své produkty do riznych evropskych zemi, konkrétné do spole¢nosti Gre-
iner v nasledujicich zemich: Anglie, Svycarsko, Estonsko a Rakousko. Dale je také mensi
¢ast vyvazena i do Spojenych statli americkych. Za zminku stoji celosvétové nejznamé;si
zékaznik, kterym je §vycarsky vyrobce &okolad Lindt. V Ceské republice je to Greiner Pac-

kaging a spolecnost Tescoma.

Cardbox Packaging je mezinarodnim vyrobcem diimyslnych a vysoce kvalitnich oball. Za-
mérem firmy je komplexni a atraktivni feSeni vyrobku. Prioritou spolecnosti je spokojenost
zakaznikd a nejvyssi standardy kvality. Firma vyuziva Siroké spektrum technologickych

moznosti a diky tomu je schopna nabidnout nejvhodnéjsi feSeni pfimo na miru.

7.2 Mise a vize firmy

e Mise
., Vyrobou modernich inovativnich papirovych obalii pomdhdame nasim zakaznikum k dosa-
zeni jejich cilu. Uspéch zakaznika je klicem k nasemu uspéchu.
., Klademe diiraz na dlouhodobou spolupraci s nasimi obchodnimi partnery a zaméstnanci.

Jejich spokojenost predstavuje zaklad naseho podnikani. *

,,Stabilita, flexibilita a kreativni FeSeni predstavuji zdkladni pilife naseho dlouhodobého

I3

ristu.
e Vize
., Jsme spolehlivym globalnim partnerem skupiny Greiner.

., Nebojime se originalnich slozZitych projektii. *

., Vyhleddavame originalni a slozZité projekty, jez vedou k jedinecnym a inovativnim reSe-

nim. * (Interni materidly spole¢nosti)
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7.3 Informace o vyrobé a produktech
Mezi Sirokou Skalu sluzeb, které firma nabizi, patii:

e polygraficka vyroba, knihatské a kopirovaci prace, vydavatelské ¢innosti,
e zprostfedkovani obchodu a sluzeb,

e vyroba plastovych a pryzovych produkti,

e reklamni Cinnosti, mediadlni zastoupeni, marketing,

e velkoobchod, maloobchod,

e sluzby v oblasti administrativy, sluzby organizacné¢ hospodaiské povahy,

e technické sluzby.
Firma vyuziva velké mnozstvi technologii. Patii mezi n¢:

e offset,

e laky— UV lak, 3D lak,

e razba,

e lepeni,

e vlepovani okének,

e moznosti a tvar vyseku,

e aplikace,

e lepeni,

e vlepovani okének,

e copacking,

e softtouch, iriodinové laky,

e unikatni kody.
Technologie ofsetového tisku znamena, Ze tisk je neptimy. Z tiskové formy nejdiive tiskne
na pryzi potaZeny valec a z néj teprve na papir. Barva je pfenaSena dvakrat a ptedloha na
tiskové formé neni stranové obracend. Ofset také umoziiuje tisknout jemné detaily a i na

papir s mensi kvalitou.
Mezi nejcastéjsi produkty firmy jsou zahrnovany:

o ctikety,
e Casopisy, knihy, katalogy,
e pivni tacky, hraci karty,
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e slohy, krabicky,
o letaky, plakaty,
e archovy ofsetovy tisk,

e kalendafe.

Obrazek 9: Ukézka vyrobkl

Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.4 Organizacni struktura

Obrazek 10: Organizaéni struktura spolecnosti

Zdroj: Interni materialy firmy

7.5 Certifikaty

Firma zpracovava vyrobky, které jsou nasledné v pfimém kontaktu s potravinami. Je proto
dilezité dodrzovat piisné standardy, které jsou spojeny s bezpecnosti a nezavadnosti pro-

duktu. Spole¢nost pii své kratké Zivotnosti ziskala néasledujici certifikaty:

7.5.1 Certifikat FSC

Certifikat FSC (Forest Stewardship Council) piedstavuje systém, ktery zajistuje, ze produkty
oznacené logem FSC jsou vyrabény z materialu, jehoz piivod je z lesti s certifikatem FSC
nebo recyklovaného materidlu. Znamena to, ze firma pii vyrobé oball zohlediiuje ochranu

lest a ptiznivého zivotniho prostiedi.

7.5.2 Certifikat BRC/IoP

Dalsi certifikait BRC/IoP (British Retail Consortium) se zamétuje na primarni obaly s pfi-
mym kontaktem s vyrobkem, ale i na sekundarni obaly, kde je vysoké hygienické riziko.
Zvysuje duvéru zakazniki ve vyrobky, jelikoz provéfuje kvalitu, bezpecnost produktu a

v neposledni fad¢ 1 hygienu.
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7.5.3 Certifikat FDA/IMS

Certifikat zajistuje dodrzovani hygienickych nafizeni na vyrobu potravinaiskych obalt dle

FDA standardu, ktery je ureny pro zpracovatele v USA. (interni materialy firmy)

7.6 SWOT analyza

SWOT analyza spolecnosti zobrazuje vnéjsi a vnitini prostiedi firmy Cardbox Packaging.
Analyza byla provedena autorem prace ve spolupraci s vedoucim vyroby a mistrem vyroby,
ktefi maji nejvetsi povédomi o hrozbéch, ptilezitostech, silnych a slabych strankach firmy.
Nejvétsi vahu ma ohodnoceni od vedouciho vyroby (0,5), niz§i ma mistr vyroby (0,3) a nej-

niz§i autorka préace (0,2).

7.6.1 Interni prostiedi

Tabulka 1 Silné stranka

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z tabulky 1 mzeme vycist, Ze nejsiln€j$im ¢lankem se jevi kvalitni vyrobky a vztahy s od-
bérateli. Firma se snazi dodavat vyrobky v té nejvyssi kvalité, coz zajistuje opakované ob-
jednavky od odbératelt, ktefi jsou s vyrobky spokojeni. V ramci udrzeni si dobrych vztahi

s odbérateli se firma snazi vyhovét veskerym pozadavkiim zékaznika.
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Tabulka 2 Slab¢ stranky

Vedouci | Mistr Autor

irob 'rob :
Slabé stranky IOy | WWTORY | PTO%E | Celkem

vaha: 0,5| vaha: 0,3 | vaha: 0,2

Nedostatecné vyrobni prostory 2 2 1 1,8
Nedostatec¢na komunikace mezi vedenim a zaméstnanci 3 2 1 2,3
Poruchovost stroj 2 3 2 2,3
Negativni pfistup zamésntanciim vyroby ke zménam 2 3 3 2,5
Zdlouhavé pretypovani strojl 2 4 3 2,8
Siroké portfolium vyrobkd 4 3 2 3,3
Nedostatecné evidovaniinterni nekvality 4 3 2 3,3

Zdroj: Vlastni zpracovani

V této ¢asti SWOT analyzy bylo zjisténo, Ze mezi nejslabsi stranky firmy pafi nedostate¢né
vyrobni prostory. Firma se béhem pér let velmi rychle rozrostla a ziskava ¢im dal vice za-
kazek. Firma vSak momentalné nemutze vyrobu rozsifit, jelikoz tiskové a vysekové stroje
zabiraji velké mnozstvi mista, a na nové stroje bohuzel ve firmé momentalné neni dostatek
mista. Dale se firma v jisté mife potyké s nedostate¢nou komunikaci mezi vedenim a za-
méstnanci. Casto dochazi k porucham strojil, které mohou vést k nedodrzeni terminti do-

déani zakazky.

7.6.2 Externi prostiedi

Tabulka 3 Pfilezitosti

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Jako nejvétsi prilezitost se jevi ziskani novych zaméstnancl a nového strojniho zafizeni.
S tim také souvisi investice do novych vyrobnich prostor, coz je pro firmu také velka prile-

zZitost pro zvyseni jeji konkurenceschopnosti a zvySeni poctu zakézek.

Tabulka 4 Hrozby

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jako posledni ¢ast SWOT analyzy jsou hrozby, které k firmé prichdzeji zvenci. Firma se
potyka s rizikem, ze nesezene v budoucnu dostatek zkusenych zaméstnancti v oboru. Déle
muze dojit ke zvySeni cen pofizovaného materialu. JelikoZ firma dosud nema uceleny systém

evidence interni nekvality, mizZe kvili tomu dochéazet ke zvySeni nekvality.
7.7 Popis vyrobniho procesu

7.7.1 Obchodni oddéleni

Vyrobni proces za¢ina pfijetim objednadvky na e-mail od zdkaznika. Pracovnici na obchod-
nim odd¢leni objednavku zpracuji — vytvoii ¢islo zakdzky v obchodnim softwaru Dynamics.
Toto vzniklé Cislo a dalsi potfebné informace o barvach, druhu papiru zapiSou na vytisténou
objednavku. Nasledné pracovnice obchodniho oddé€leni udéla Etyti kopie objednavek a roz-

nese je na vedlejsi pracovisteé na oddéleni planovani, logistiky, technologie a na studio.
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Obrazek 11 Ukéazka objednavky

Zdroj: Vlastni zpracovani

7.7.2 Technologie

Na oddéleni technologie pracovnici vytvoii technologicky postup a tzv. ,,pracovni sacek*®,
ktery obsahuje vzorek vytisku a také vSechny dalsi nezbytné informace k vyrob¢. Zaroven
také planovac¢ firmy zacne planovat véasné dodani materialu (papiru, barvy) od dodavatele
a také predbézny plan tisku a vyseku. Jakmile pracovnici na technologickém oddéleni do-

kon¢i ,,pracovni saek* zanesou ho na oddeleni DTP studia.

7.7.3 DTP Studio

Oddéleni DTP studio slouzi ke grafickému zpracovani. Ve studiu je vytvoten graficky navrh
archu a tim 1 tvar jednotlivych segmentt, tedy tvar, ktery se bude vysekévat. Vzniklé navrhy
jsou dale zaslany do CTP stroje. CTP stroj slouzi k pfenosu zdznamu obrazu z grafické po-
dobny na hlinikovou desku pomoci laserovych paprski. Vzniklé desky jsou dale predany na
pracovisté zvané ,.tisk®. Pii pfiprave stroje na tisk zakazky, jsou tyto desky implementovany

do stroje a umoziuji vytisk pozadovaného vyrobku na vybrany papir.
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7.7.4 Michani barev

Zatimco vznikaji desky, na pracovisti ,,michani barev* dochdzi k piipravé barev k tisku.
Michani barev je nezbytné u zakézek, které vyzaduji Pantone barvy. Jsou to barvy, které
jsou mimo zékladni spektrum barev. Odstiny barev se michaji ze tfinacti zakladnich barev,
ale i ze Ctyt zakladnich CMYK barev. Aby byl vysledek v souladu s pozadavkem zakaznika,
je nutné dbat na piesné namichani barev. Je mozné akceptovat pouze minimalni odchylku

v rozmezi desetin gramu.

7.7.5 Tisk

Firma tiskne zakazky pomoci dvou tiskovych strojii — KBA 105 a KBA 106. Tyto stroje jsou
od sebe vzdalené priblizné 3 metry. Stroj KBA 106 je vice automatizovany a z toho divodu
jsou na ném tiStény zakazky s v&tsim poctem pozadovanych vytiskl. Tiskovy stroj je vzdy
obsluhovan hlavnim tiskafem a pomocnym asistentem. Ukolem hlavniho tiskafe je zajistit
spravnou barevnost a kvalitu tisku. Pomocny tiskaf pfipravuje papir a dal$i nezbytny mate-
rial k vyrobni zakazce. Stroje tisknou obaly na rizné formaty papiru, tzv. ,,archy* do rozméri
B1. Format Bl mlzZe obsahovat napiiklad 40 vytiSténych obalil tzv. segmentli. MnoZstvi
segmentl na archu je dano velikosti archu. Stroj KBA 105 je schopny vytisknout az 14 800
ks archii za hodinu. Moderngjsi stroj KBA 106 dokaze vytisknout do 18 000 archii za hodinu.

5 4 .-—"”
"|\"-le:mi| l
X}

Obrazek 12: Tiskovy stroj KBA 105

Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.7.6 Vysek

Po vytisténi archy putuji na pracoviste ,,vysek™. Zde se nachazi také dva stroje s ndzvem
Iberica JR 105. Obsluhu jednoho stroje zvlada jeden pracovnik. Jeho ukolem je pfipravit
stroj na vysek, €ili umistit do néj spravnou vysekovou formu s nozi, které segmenty z archu
vyseknou. Noze je tfeba nastavit spravné na desetiny milimetru, aby se pfedchazelo neptes-
nému vysekani oball. Stroj dokaze vysekat maximalné 7 000 archt za hodinu. Rychlost

vyseku je dana mnozstvim vysekovych ploch a také typem papiru.

Obrazek 13: Vysekovy stroj Iberica 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

7.7.7 Lepeni

Nekteré zakazky dale pokracuji na lepicku Heidelbertg Eco 105. Zde dochézi k ptilepovani
pridavnych prvki na vyseknuté segmenty. Nejcastéji se jedna o vlepovani tetovacek. Jelikoz
timto strojem projdou pouze nékteré zakazky, jede lepicka pouze v jednosménném provozu.
Stroj je schopny pfilepit vybrané prvky k segmentu v rychlosti 40 000 segmentti za hodinu.
Lepicku ovlada a nastavuje hlavni operator. V ptipadé potfeby také n¢kolik dalSich opera-

tort, ktefi vkladaji segmenty do stroje.
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Obrazek 14: Lepicka Heidelbertg Eco 105

Zdroj: Vlastni zpracovani

7.7.8 Baleni

Nésledné zakéazka putuje do useku tzv. dokoncujiciho zpracovani. Zde se provadi komple-
tace objednavky, ktera je provadéna ru¢nim zpracovanim. Na tomto pracovisti nenalezneme
zadny stroj, nybrz montézni linku. Pracovnici ru¢né vylamuji segmenty nebo skladaji kra-

bicky, bali do krabic. V ptipad€ nutnosti je vykondn také zabrus, ¢isténi, ukladani do skatuli.

7.7.9 Expedice

Kone¢nym krokem je expedice. Zaméstnanci zde davaji na paletu specidlni viko urc¢ené na
palety, které slouzi k jeji ochrané pted vn&jSim znicenim. Dale firma vlastni ovijec palet
Cyclop — NRT impianti, ktery umoZni baleni balici folii a svazani paskou, aby se zamezilo

vysypani vyrobki z palety.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Mapovani hodnotovych tokl firma planovala jiz delsi dobu. Diivodem bylo zjiSténi veske-
rych abnormalit a slabych ¢lankl v procesu a zajisténi plynulého toku hodnot. Prvnim kro-
kem byla analyza soucasného stavu, kterd byla provedena na nejfrekventovanéjSich ¢astech
vyroby a déle sledovani vybranych zakdzek od pfijeti objednavky od odbératele az po expe-
dici danych zakazek. Dle ziskanych dat z analyz jednotlivych pracovist a zakazek byla vy-

tvofena mapa soucasného stavu.

8.1 Nastroje analyzy
Pti analyze byly vyuzity nasledujici prostredky:

e Teoretické znalosti — Prvnim krokem bylo ziskdni veskerych potfebnych teoretic-
kych znalosti, kter¢ jsou definovany v teoretické Casti prace.

e Interni udaje firmy — Pii zpracovani bylo vyuzito velké mnozstvi internich infor-
maci — plan vyroby, fotografie, technologické postupy, layout firmy.

e Data ze softwaru Dynamics — Jednd se o systém, ktery je vyuZivan témét vSemi
zameéstnanci firmy a obsahuje cennd a nezbytna data pro realizaci projektu.

¢ Snimkovani pracovis§t’ — Tato metoda byla vyuZzita, jelikoZ podava nejptresnéjsi vy-
sledky a pro mapovani hodnotovych tokt je nezbytna.

¢ Rozhovory — Dal§im nezbytnym nastrojem je komunikace s pracovniky. JelikoZ au-
torka prace za dobu pisobeni ve firm¢ nemohl porozumét veskerym procesim ode-
hrévajicich se ve firmé, bylo nutné se o0 mnohém informovat pravé od pracovnikt
firmy (pfedevsim ve vyrobg).

e Technické pomiicky — K zachyceni n¢kterych abnormalit a ¢innosti ve firmé bylo
zapotiebi pouZzit technické pomicky. Piedevs§im telefon, pro pofizovani fotografii a
také kontrolovani casu. Déle byl vyuzit pocitat, konkrétné MS Office pro zpracovani

veskerych ziskanych dat.
NiZe nalezneme analyzu jednotlivych vybranych pracovist, kde byl zjistén nejvétsi potencial

na zlepSeni.

8.2 Obchodni oddéleni

Toto oddéleni je uplnym zac¢atkem celého procesu. Jedna se sice o nevyrobni usek, ale je zde

zpracovana objednavka od zékaznika, ktera poté putuje celou firmou. Tento prvni krok proto
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bylo dulezité také sledovat a pochopit. Dochazi zde ke zpracovani objednavek od zakaznika.
Pracovnice obchodniho oddé¢leni obdrzi mail s objednavkou, kterd je v pfiloze mailu v pdf
formatu. Objednavka je vytisténa a nasledné s ni pracovnice oddéleni pracuje spolecné se
softwarem Dynamics. Nejdiive jsou na objednavku ru¢né zapsany dle softwaru potiebné
barvy k tisku a také druh papirt, na ktery bude zakazka vytisténa. Nasleduje tvorba ¢isla
zakazky, kterou vygeneruje pravé onen zminény software Dynamics poté, co jsou zde za-
psany veskeré potfebné informace o objednavce. Vygenerované ¢islo pracovnice zapise vel-
kym pismem cervenou barvu na vrchni Cast zakazky. Zakézka ma nyni vSechny pottebné
nalezitosti a ndsleduje proces kopirovani. Pracovnice na zakdzce vzdy zaskrta nékolik citli-
vych informaci, které by se nemély dale dostat dale, a provede ¢tyti kopie. Nasledné vSechny
kopie osobné€ zanese na oddéleni logistiky, planovaci, technologiim a nakonec na DTP stu-

dio.

8.2.1 Zjisténé plytvani

V rémci $tihlé administrativy je dilezité sledovat i ¢innosti u nevyrobnich procest ve firme.
Vyse popsany proces je zbytecn¢ zdlouhavy a vznika plytvani papirem. Pracovnice sice vét-
Sinou provadi vice zakéazek nardz, ale ¢asto dochdzi i k situacim kdy jde na jiz zminén4 Ctyfti
pracoviste pouze s jednou zakazkou. V tabulce nize je zndzornéna doba trvani jednotlivych

¢innosti pti zpracovani zakazky.

Tabulka 5 Cinnosti provadéné pfi zpracovani zakazky

Doba
Cinnost (min)
VA NVA
Pfrepis barevnosti do vytisklé zakazky 10
Zadavanido IS - tvorba Cisla zakazky 5
Kopirovani 5
Plytvani- chlize 4

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 5 jasné vypovida o tom, ze pfevazuji neproduktivni ¢innosti. Je také dilezité zminit,
ze béhem plisobeni autorky prace na pracovisti byla zaznamenana nedostate¢na znalost ko-
pirovaciho stroje. Pracovnice si nevédéla rady s nastavenim potiebné velikosti papiru. Do-
tazovala se 1 kolegyni a ty také ithned nebyli schopné papir ptenastavit. Tento problém zvysil
¢as procesu kopirovani o 15 minut. V blizkosti kopirovaciho stroje neni zddny manual ani

jednobodova lekce.
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8.3 Tisk

V ramci zjiStovani soucasného stavu v tiskovém parku, byla na podzim roku 2016 provedena
analyza ¢innosti na tiskovych strojich KBA 105 a KBA 106. Autorka prace se studentkou
Kristynou Burd’ékovou provadély snimek pracovniho dne hlavniho tiskafe a pomocného
asistenta. Analyza byla provadéna nejdiive na stroji KBA 105 — zaroven byl snimkovan
hlavni tiskaf jednou studentkou a druhou studentkou byl snimkovdn pomocny asistent.
Kromé provadénych €innosti pracovniki bylo sledovano, zda stroj jede ¢i ne. Sledovany
byly tfi osmihodinové smény na kazdém stroji. Vysledky, které jsou nize zpracovany do
grafll, jsou souctem tii sledovanych smén. Sledované smény byly vybrany dle vedoucich

pracovniki, podle planu vyroby.

8.3.1 KBA 105 - hlavni tiskar

Ostatni = 0,62%; 0:08:49
Chlze wmmmm 2 05%;0:29:19
Porucha-vie mmmm 1 96%;0:28:06
Obcerstveni wmmmm 2 08%; 0:29:51
Rozhovor m———— 7 19%; 1:43:03
Mimo pracovisté = 0,26%; 0:03:43
Cekdni o3 49%: 0:50:01
Pfestavka pracovnika m—— 3 13%; 1:56:32
Obracecka - vse 0,00%; 0:00:00

Tiskovy stroj - méreni, kontrola 24,08%; 5:45:00
Tiskovy stroj - dokumentace T ———— 0 84%; 2:20:58
Tiskovy stroj - obsluha stroje 23,97%; 5:43:25

Pocitac - ostatni mssm 1 51%;0:21:42
Pocitac - Dynamics mmsm 1 46%; 0:20:53
Vzorovy arch - hledani ® 0,44%; 0:06:18
Vzorovy arch - manipulace ¥ 0,22%; 0:03:12
Vzorovy arch - prdce == 0,79%; 0:11:23
Lak - hledani mm 1,09%; 0:15:41
Lak - manipulace 1 0,08%; 0:01:10
Lak - prace == 0,85%;0:12:13
Polymer - hleddni = 0,00%; 0:00:00
Polymer - manipulace 1 0,10%; 0:01:22
Polymer - prace = 0,37%; 0:05:19
Desky - hledani 0,03%; 0:00:29
Desky - manipulace 0,00%; 0:00:00
Desky - prace = 0,69%; 0:09:56
Barvy - hledani | 0,06%; 0:00:49
Barvy - manipulace | 0,04%; 0:00:38
Barvy - prace == 1 22%;0:17:31
Papir - hledani  0,00%; 0:00:00
Papir - manipulace T ———— 6 91%; 1:38:55
Papir - prace = 0,43%; 0:06:13

Graf 1 Analyza celkové vytizenosti hlavniho tiskate stroje KBA 105

Zdroj: Vlastni zpracovani
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V grafu 1 je znazornén piehledny seznam vSech ¢innosti a jejich Cas za tfi sledované smény.
Cervené jsou vyznadeny &innosti, které vyrobku nepiidavaji hodnotu, a na které je tieba se
dale zaméfit a snazit se o jejich eliminaci. Z grafu je mozné vy¢ist, Ze nejvétsi procento
¢innosti zabiraji produktivni ¢innosti spojené s obsluhou tiskového stroje, coz je Zadouci
stav. Déle je diilezité zminit, ze pfestoze kontrola ¢asto neni povazovéana za produktivni ¢in-
nosti, v tomto procesu vyroby je velmi dilezita a nelze ji vynechat ani zkratit. Je tieba upo-
zornit na vysoké procento u manipulace s papirem.
Neproduktivni

¢innosti; 6:09:24;
25,79%

Prace a obsluha
stroje; 15:34:33;
65,24%
Manipulace a
hledani; 2:08:34;
8,97%

Graf 2 Produktivni a neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskate stroje KBA 105

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z jiného pohledu situaci zobrazuje vyse uvedeny graf, ktery je rozdéleny do tfi skupin. Nej-
vEtsi ¢ast zabiraji produktivni ¢innosti, dale neproduktivni ¢innosti a nakonec manipulace a
hledani. Manipulace a hledani se sice také fadi do neproduktivnich ¢innosti, ale toto rozdé-
leni bylo provedeno z diivodu, Ze si firma uvédomuje ztizené prostory ve vyrobé¢, které vedou
k vys8im procentim manipulace a hledani. Dochazi k tomu z divodu, Ze pracovnici tisko-
vého parku nemaji dostatek mista na odkladani rozpracované vyroby. Casto zakazky odkla-
daji tam, kde je zrovna misto. Najit vhodné misto tak n¢kdy zabere dost casu. Pro lepsi
pfedstavu bylo tedy vybrano vyse znazornéné rozdéleni. Ke zhodnoceni grafu je jist¢ vhodné
poznamenat, Ze produktivni ¢innosti zabiraji vétsi polovinu celkové ¢innosti. Toto procento
by bylo jisté¢ Zadouci zvysit na tkor neproduktivnich Cinnosti. V nasledujicim grafu jsou

jednotlivé aktivity, které tvoti skupinu neproduktivni ¢innosti.
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Mimo pracovisté; Obgerstveni;
0:03:43; 0,26% Rozhovor; 1:43:03;

7,19% 0229!51; 2,08%

Cekani; 0:50:01;/

3,49%

Porucha; 0:28:06;
1,96%

T—_ Chlize; 0:29:19;
\ 2,05%
Ostatni; 0:08:49;

0,62%

Graf 3 Neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskaie stroje KBA 105

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu neproduktivnich ¢innosti je mozné vy¢ist, Ze nejvice Casu zabere piestavka pracov-
nika. Zde je zahrnuta pouze zakonna piestavka, kterd by méla trvat 30 minut. JelikoZz se jedna
o soucet tfi smén, celkovy Cas prestavky by mél €init 1 hodinu a 30 minut. Bylo vypozoro-
vano, ze tomu taky neni diky odpolednim sménam. Zameéstnanci totiz dostavaji stravenky,
které mohou vyuzit v motorestu, ktery se nachazi hned vedle firmy. Ranni sména v dobu
»menicek lhiitu na obéd 30 minut stihd, avSak odpoledne jiz je jidlo pouze na objednavku

a trva to podstatné déle a Castokrat se stane, Ze zaméstnanci na ob&d¢ stravi az 50 minut.

Dalsi frekventovanou ¢innosti je rozhovor. Ten probihal pfedevs§im v situacich, kdy se po-
mocny asistent a hlavni tiskat domlouvali na postupu préce, piipadné se radili s kolegy od

vedlejsiho stroje. Nejednalo se o osobni rozhovory.

Cekani zde vznikalo v piipadé, kdy stroj jel a hlavni tiskai zrovna nemél nic jiného na praci
a ¢ekal, az stroj dotiskne zakézku. V ojedinélych piipadech také dochazelo k tomu, Ze tiskat

Cekal, az asistent naveze Cisty papir do stroje, ptipadné donese potifebné barvy nebo laky.

Béhem analyzy byly zaznamenany i ob¢asné poruchy. Dle slov pracovnikl poruchy stroje

dokazou zptisobit casto velkou ¢asovou ztratu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

8.3.2 KBA 105 - pomocny asistent

Ostatni 3,22%; 0:46:25

Chlize 4,98%; 1:11:44
Porucha 0,51%; 0:07:19
Obcerstveni 4,22%; 1:00:41
Rozhovor 6,02%; 1:26:36
Mimo pracovisté 0,93%; 0:13:25
Cekéni 7,13%; 1:42:36
Prestavka 8,26%; 1:58:56

Obracecka - vSe
Tiskovy stroj - méreni, kontrola
Tiskovy stroj - dokumentace
Tiskovy stroj - obsluha stroje
Pocitac - ostatni 1,09%; 0:15:41
Pocitac - Dynamics 0,41%; 0:05:52
Vzorovy arch - hledani | 0,00%; 0:00:00
Vzorovy arch - manipulace | 0,00%; 0:00:00

Vzorovy arch - prace 0,00%; 0:00:00

Laky - hledani | 0,00%; 0:00:00

Laky - manipulace | 0,02%; 0:00:14
Laky - price | 0,00%; 0:00:00
Polymer - hledani 0,09%; 0:01:22
Polymer - manipulace b 0,28%; 0:04:01
Polymer - prace | 1,37%; 0:19:44
Desky - hledani 0,39%; 0:05:33
Desky - manipulace 1,47%; 0:21:13
Desky - prace 4,63%; 1:06:36
Barvy - hledani 0,21%; 0:03:01
Barvy - manipulace 2,19%; 0:31:35
Barvy - prace 7,67%; 1:50:24

0,52%; 0:07:28
0,05%; 0:00:40
2,90%; 0:41:46
25,35%; 6:04:53

Papir - hledani 0,26%; 0:03:44
Papir - manipulace 13,13%; 3:08:56
Papir - prace 2,71%; 0:39:00

Graf 4 Analyza celkové vytiZzenosti pomocného asistenta stroje KBA 105
Zdroj: Vlastni zpracovani

Dalsi ¢ast je vénovana pomocnému asistentovi. Byly sledovany stejné ¢innosti jako u hlav-
niho tiskafe. Zde je mozZné zpozorovat, Ze na rozdil od tiskate, asistent t¢méf neprovadi mé-
feni a kontrolu, ale zabyva se pfedev§im obsluhou stroje a manipulaci a praci s papirem a

barvami. Také si mizeme povSimnout zvySené¢ho procenta chiize.
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Neproduktivni ) .
ginnosti; 8:27:42; Prace a obsluha Stl;OJe;
35,46% 11:04:36; 46,41%

Manipulace a
hledani; 4:19:39;
18,13%

Graf 5 Produktivni a neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA105

Zdroj: Vlastni zpracovani

Je tfeba si povSimnout, Ze na rozdil od hlavniho tiskate, asistent provadi produktivni ¢innosti
méné nez polovinu celkového ¢asu. Pievazuji tedy neproduktivni aktivity, coz je sice neza-
douct, avSak v ptipadé pomocného asistenta z hlediska naplné jeho prace je jistd mira nepro-

duktivnich €innosti nevyhnutelna.

Ostatni; 0:46:25;
3,22% Prestavka; 1:58:56;

8,26%

Porucha; 0:07:19;

0,51% \ Cekanf; 1:42:36;

7,13%
Obcerstveni;

1:00:41; 4,22%

Mimo pracovisté;
0:13:25; 0,93%

Graf 6 Neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 105
Zdroj: Vlastni zpracovani
V grafu neproduktivnich ¢innosti opét nejvice Casu zabird prestavka. Zde dochazi k totozné

situaci vzniklé kvili odpolednim sménam a nedostatku ¢asu na jidlo v restauraci. Za zminku

jisté stoji chuize, kterd je krom jiného zptsobena i jiz zminénymi nedostacujicimi prostory.
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Graf 7 Vytizenost stroje KBA 105

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu 7 je mozné vycist, ze ze tii snimkovanych smén (24 h) stroj jel pouze v 30 %.
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8.3.3 KBA 106 — hlavni tiskar
Ostatni 0:09:35
Chlize | 0,42%; 0:00:44
Porucha 4,33%; 0:45:35
Obcerstveni 2,75%; 0:28:43
Rozhovor 8,49%; 2:46:57
Mimo pracovisté 0,91%; 0:04:50
Cekani 3,68%; 0:24:01
Prestavka 8,54%; 2:07:16
Obracecka - vSe | 0,21%; 0:00:00
Tiskovy stroj - méfeni, kontrola 7%; 7:21:20

Tiskovy stroj - obsluha stroje
Tiskovy stroj - obsluha stroje
Pocitac - ostatni

Pocitac - Dynamics
Vzorovy arch - hledani
Vzorovy arch - manipulace
Vzorovy arch - prace
Laky - hledani

Laky - manipulace

Laky - prace

Polymer - hledani

Polymer - manipulace
Polymer - prace

Desky - hledani

Desky - manipulace

Desky - prace

Barvy - hledani

Barvy - manipulace

Barvy - prace

Papir - hledani

Papir - manipulace

Papir - prace

7,25%; 2:58:21
24,17%; 3:05:32
1,07%; 0:37:32
0,72%; 0:20:36
0,00%; 0:27:45
0,00%; 0:01:39
0,00%; 0:01:20
0,00%; 0:00:00
0,05%; 0:00:00
0,02%; 0:02:12
0,02%; 0:02:46
0,15%; 0:03:50
0,46%; 0:24:21
0,67%; 0:00:00
1,26%; 0:01:55
3,41%; 0:01:47
0,08%; 0:10:06
0,96%; 0:00:22
11,34%, 0:07:46
0,57%; 0:01:14
10,08%; 1:18:05
2,79%; 0:02:38

Graf 8 Analyza celkové vytiZenosti hlavniho tiskate stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

Dal8im krokem byla stejna analyza u stroje KBA 106. Vysledky jsou velmi podobné.
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Neproduktivni
cinnosti; 6:47:41;
28,33%

Manipualce a
hledani; 2:07:42;
8,88%

Graf 9 Produktivni a neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskate stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

I kdyz se jedna o modernéj$i a automatizovanéjsi stroj nez je KBA 105, neni zde vyssi

pomeér produktivnich ¢innosti.

Obcerstvent;
0:28:43; 2,00%

Poruchy; 0:45:35;
3,17%

Mimo pracovisté,;

Chlize; 0:00:44;
0:04:50; 0,34%

0,05%
Cekani; 0:24:01; / \Ostatm’; 0:09:35;
1,67% 0,67%

Graf 10 Neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskate stroje KBA 106
Zdroj: Vlastni zpracovani
Z grafu 10 vyplyva, ze v ramci neproduktivnich ¢innosti hlavni tiskaf stravil nejvice ¢asu

rozhovorem. Toto procento je vyssi 1 kviili vyssi poruchovosti, kterou je nutné konzultovat

s kolegy a udrzbarem. V tomto ptipad¢ je opét i Cas prestavky o néco vyssi.
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8.3.4 KBA 106 — pomocny asistent

Ostatni

Chuze

Porucha

Obcerstveni

Rozhovor

Mimo pracovisté

Cekéni

Prestavka

Obracecka - vse

Tiskovy stroj - méfeni, kontrola
Tiskovy stroj - obsluha stroje
Tiskovy stroj - obsluha stroje
Pocitac - ostatni

Pocitac - Dynamics
Vzorovy arch - hledani
Vzorovy arch - manipulace
Vzorovy arch - prace

Laky - hledani

Laky - manipulace

Laky - prace

Polymer - hledani

Polymer - manipulace
Polymer - prace

Desky - hledani

Desky - manipulace

Desky - prace

Barvy - hledani

Barvy - manipulace

Barvy - prace

Papir - hledani

Papir - manipulace

Papir - prace

0:11:49
0,42%; 0:06:03
4,33%; 1:02:25
2,75%; 0:39:38
8,49%; 2:02:17
0,91%; 0:13:06
3,68%; 0:53:02
8,54%; 2:03:00
0,21%; 0:03:04
4,77%; 1:08:42
7,25%; 1:44:25
24,17%; 5:48:01

1,07%; 0:15:22
0,72%; 0:10:18
0,00%; 0:00:00
0,00%; 0:00:00
0,00%,; 0:00:00
0,00%,; 0:00:00
0,05%; 0:00:41
0,02%; 0:00:20
0,02%; 0:00:20
0,15%; 0:02:09
0,46%; 0:06:41
0,67%; 0:09:43
1,26%; 0:18:05
3,41%; 0:49:02
0,08%; 0:01:09
0,96%; 0:13:46

11,34%; 2:43:17

0,57%; 0:08:12
10,08%; 2:25:09
2,79%; 0:40:14

Graf 11 Analyza celkové vytiZenosti pomocného asistenta stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

V piipadé asistenta u stroje KBA 106 je vyssi u€ast na méfeni a kontrole. To vyplyva z toho,

Ze stroj je vice automatizovany a nékteré ¢innosti tak neni nutné provadét a asistent se mtize

zapojovat 1 do této ¢innosti. Dale je zde niZ§i manipulace s papirem.
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Neproduktivni
¢innosti; 7:11:20;
30,02%

Manipulace a
hledani; 3:19:14;
13,87%

Graf 12 Produktivni a neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu mizeme vycist, ze produktivni ¢innosti u asistenta stroje KBA 106 jsou téméft o

hodinu a ptl vyssi jak u asistenta KBA105.

Obcerstveni;
0:39:38; 2,75%

Mimo pracovisté;
0:13:06; 0,91%

——— Chuze; 0:06:03;

\ 0,42%
Ostatni; 0:11:49;

0,82%

Graf 13 Neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zde dochazi ke zvyseni poruchovosti, coz je vSak pomérné individudlni. Jedna se spiSe o

nahodu, ze pti sledovani probéhlo vice poruch na stroji KBA 106.
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Graf 14 Vytizenost tiskového stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani
Z grafu 14 vyplyva, Ze stroj KBA 106 ve sledované dny jel jesté o 6 % méné nez stroj KBA
106. Stroj jel pouze 1/4 celkového Casu.
8.3.5 Miniaudit tiskového parku

Tabulka 6 Miniaudit pracovisté a poradku u strojit KBA 105 a KBA106

Miniaudit poradku a cistoty vysledek body

Pracovisté je Cisté, prehledné, usporadané cestécné 1
Logistické cesty jsou volné a prazdné Castecné 1
Je dodrzen postup dle planu a uklidu _
Jsou zavedeny standardy 5S
Na pracovisti se nevyskytuji Zddné nepotiebné véci Castecné 1

Pocet bodi 8

Dosazeny vysledek 70%

Zdroj: Vlastni zpracovani
V ramci obou tiskovych stroji byl proveden miniaudit, ktery dopadl pomérné uspokojivé.
Pracovisté bylo celkem Cisté, pouze na nekterych odlehlejSich ¢astech se obcas nachazeji
mista s nanosy prachu. Pracovnici si ddvaji dostatecné pozor na to, aby se jim na pracovisti
nemotaly nepotiebné pfedméty, které do vyroby nepatii, nebo nejsou v dany moment po-
trebné. Logistické cesty jsou vyznafené a jsou vétSinou prazdné, avSak n€kdy dochézi k si-
tuacim, kdy na nepatficnych mistech v cesté stoji paletovy vozik, prazdné palety, nebo palety

se zakazkou. Plan uklidu je dodrZzovén a standardy 5S jsou zavedeny.
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8.3.6 TPM

Firma u stroje KBA 105 a KBA 106 eviduje ¢innosti udrzby uvedené v tabulce v piiloze.
Nekteré ¢innosti je nutné provadét denné a nékteré staci pouze piilroéné ¢i rocné. Ke kazdé
¢innosti je uveden predpokladany Cas trvani. Celkova udrzba probiha dle potieby, vétSinou

je vsak provedena alespoii 3x za mésic.

8.3.6.1 Miniadudit udriby

Tabulka 7 Miniaudit udrzby stroji na pracovisti

Miniaudit udrzby stroji na pracovisti vysledek body

Stroje jsou oznacené a na prvni pohled identifikovatelné
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s ¢asy délky opravy
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni
Je zavedena metoda TPM
Pocet bodii
Dosazeny vysledek 90%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Miniaudit udrzby a stroji probéhl jesté o néco 1épe jak miniaudit potadku a Cistoty. Vse je
provadéno jak ma, pouze je tteba podotknout, Ze neni vizualizovan proces pravidelné udrzby

stroje.

8.4 Vysek

Po analyze Cinnosti v tiskovém parku nasledovala podobna analyze v ¢asti vyroby nazyvané
vysek. Na rozdil od tiskovych strojl, které obsluhuji vZzdy dva operatofi, zde pro obsluhu
jednoho stroje staci pouze jedna osoba. Na vysekovém stroji s ndzvem Iberica 1 dochazi
k vysekavani slozitéjSich zakazek — naptiklad krabi¢ek. Naopak stroj s ndzvem Iberica 2

vysekava jednodussi zakéazky, které maji vétsi pocet prijezdi.
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8.4.1 Iberical

Obracecka

Cekani

Ostatni

Rezacka - obsluha stroje
Rezacka - prace
Porucha

Obcerstveni

Rozhovor

Mimo pracovisté
PFestavka

Pocitac - Ostatni
Pocitac - Dynamics
Vysekovy stroj - méreni,
Vysekovy stroj - dokumentace
Vysekovy stroj - obsluha
Nastroj - hledani
Nastroj - manipulace
Nastroj - prace

Odpad - hledani

Odpad - manipulace
Papir - hledani

Papir - manipulace

Papir - prace

0,00%; 0:00:00
I 2,63%;0:37:54
Il 1,19%;0:17:08

0,00%; 0:00:00

0,00%; 0:00:00
B 0,45%; 0:06:32
Il 1,46%;0:21:02

I 8,70%; 2:05:26

| 0,09%; 0:01:15

I 10,46%; 2:30:48

0,12%; 0:01:43
I 2,10%; 0:30:15

... I 7,59%; 1:49:25

I 5,37%; 1:17:28

24 %; 6:29:46

I 0,94%; 0:13:35
I 0,92%; 0:13:13

I 13,72%; 3:17:46

0,00%; 0:00:00
Il 1,24%;0:17:51
B 0,44%;0:06:23

I 3,36%; 2:00:32
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Graf 15 Analyza celkové vytiZenosti operatora stroje Iberica 1

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zde je stejné jako u tiskafd stejny vycet vSech Cinnosti provadénych vysekarem. Velmi vy-

razn¢ zde pievazuje obsluha stroje. Poté je mozné si povSimnout pomérné vysokych procent

u rozhovoru, manipulace s papirem a stejné¢ jako u vSech predeslych snimkt vysoky cas

prestavky.
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Neproduktivi
¢innosti; 6:00:05;
24,98%

Prace a obsluha
stroje; 15:09:51;
63,12%

Manipulace a
hledani; 2:51:34;
11,90%

Graf 16 Produktivni a neproduktivni ¢innosti operatora Iberica 1
Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu 16 je patrné, ze nejvice Cinnosti je produktivnich, poté ¢tvrtinu kolacového grafu

zabiraji neproduktivni ¢innosti a nejmensi ¢ast zabira manipulace a hledani.

Obcerstvent;
0:21:02; 1,46%

Porucha; 0:06:32;

0,45%

Mimo pracovisté;
0:01:15; 0,09% ™~ Ostatni; 0:17:08;

1,19%

Prestavka; 2:30:48;
10,46%

Graf 17 Neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 1
Zdroj: Vlastni zpracovani
U neproduktivnich ¢innosti opét vede prestdvka a nasleduje rozhovor. Béhem snimkovani

také dochazelo k ¢ekani pracovnika na stroj - nez vyseka zakazku. Pracovnik je béhem této

doby nevytizeny, ale musi byt v blizkosti stroje, kdyby doslo k poruse stroje.
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Graf 18 Vytizenost vysekového stroje Iberica 1

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tomto ptipadé vysekovy stroj vice jak polovinu sledovaného ¢asu nejede.
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8.4.2 1Iberica?2

Obracecka - vse

Ostatni

Rezacka - obsluha stroje
Rezacka - prace

Porucha - vie

Obcerstveni

Rozhovor

Mimo pracovisté

Cekani

Prestavka pracovnika

Pocitac - ostatni

Pocitac - Dynamics

Vysekovy stroj - méreni, kontrola
Vysekovy stroj - dokumentace
Vysekovy stroj - obsluha stroje
Nastroj - hledani

Nastroj - manipulace

Nastroj - prace

Odpad - hledani

Odpad - manipulace

Papir - hledani

Papir - manipulace

Papir - prace

0,00%; 0:00:00
1 0,16%; 0:02:15

0,00%; 0:00:00

0,00%; 0:00:00
1 0,31%; 0:04:30
I 1,93%; 0:27:46
I 3,26%; 0:47:00

0,00%; 0:00:00
I  3,35%; 2:00:16
I 3,31%; 2:06:56
| 0,10%; 0:01:26
BN 1,68%;0:24:15
. 6,62%; 1:35:18
. 5,44%; 1:18:20

P 5,81%; 6:11:37

I 1,25%; 0:18:02

Il 1,81%; 0:26:05
I 7,03%; 1:41:13
0,00%; 0:00:00

I 1,28%;0:18:27

1 0,37%; 0:05:17
I  8,25%; 1:58:44

I 17,54%; 4:12:33

Graf 19 Analyza celkové vytiZenosti operatora stroje Iberica 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu 19 je patrné vétsi cekani neZ u stroje Iberica 1. Tento stroj totiz tiskne zakazky, které

maji vétsi pocet prijezdi, Cili vysekavaji veétsi pocet segmentl a pretypovani stroje tedy neni

tak Casté.
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Neproduktivni
¢innosti; 5:28:43;
22,83%

Manipulace a
hledani; 3:06:35;
12,96%

Graf 20 Produktivni a neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vysledky u grafu 20 jsou srovnatelné s vysledky u stroje Iberica 1.

Rozhovor; 0:47:00;

Cekani; 2:00:16; 3,26%

8,35%

Obcerstvent;
0:27:46; 1,93%

Porucha; 0:04:30;
0,31%

\ Ostatni; 0:02:15;

0,16%

Graf 21 Neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 2

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Graf 22 Vytizenost vysekového stroje Iberica 2
Zdroj: Vlastni zpracovani

~~~~~~

sledovaného ¢asu.
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8.5 Procesni analyza soucasného stavu

Tabulka 8 Cas jednotlivych &innosti a jejich pramér u sledovanych zakazek

€as v minutach

5583(3 palety) 5586 (1 paleta) 5595 (1 paleta) 5597 (3 palety) Pramér

13

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 8 je zapsan Cas jednotlivych ¢innosti u vybranych zakazek v minutach a v posled-

nim sloupci je jejich primér. Ctyfmistné ¢islo v zahlavi znaci ¢isla zakazek. Modfe jsou
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zvyraznéné operace, cerven¢ skladovani a Sed¢ transport. Primérna hodnota je pouzita pro

vytvoreni procesni analyzy, kterd je uvedena o stranku nize.

Tabulka 9 Vzdalenost transportii v metrech béhem vyroby u sledovanych zakazek

&islo Vzdalenost v metrech
HEIEGEY 5583 (3 palety) | 5586 (1 paleta) | 5595 (1 paleta) | 5597 (3 palety) Primér
1 150 50 50 250 125
2 60 20 20 95 49
3 190 40 60 100 98
4 66 30 50 50 49
5 99 70 75 110 89
6 60 15 20 70 41
7 65 25 15 60 41
8 110 35 40 100 71

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 9 nalezneme délky jednotlivych transportli. Jednd se o transporty, jejichZ as je

vyjadien v tabulce 8. V poslednim sloupci je primér hodnot — tzn. kolik metri, béhem jed-

notlivych transportli, v rdmci vyrobniho procesu vyrobek primérné urazi. Tyto pramérné

hodnoty transportli jsou pouzity v procesni analyze.
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 15 Procesni analyza soucasného stavu

Procesni analyza byla provedena na zakladé priméru 4 typickych zakazek od nejvétSiho

odbératele spolec¢nosti Cardbox Packaging. Podobné typy zakézek ve srovnatelném mnoz-

stvi jsou ve firmé velmi Casté, proto byly zrovna tyto zakazky pouzity na vytvotfeni procesni

analyzy. Dv¢ sledované zakazky tvoftily 3 palety vyrobkt a dalsi dvé zakazky byly po jedné

paleté. Proces zacina pfijetim papiru na expedici. Z procesni analyzy vyplyva, ze nejvice

Casu zabere skladovani. Vysledek tedy neni pfili§ pfiznivy, predev§im kvili omezenym pro-

storim, ve kterych firma vyrabi. Skladovani zabere az 126 hodin, coz je néco malo pres 3
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dny. Pti zakézce byl nutny transport materialu a rozpracované vyroby, jehoz délka byla 563
m. Tato délka je také zprimérovana ze Ctyt sledovanych zakéazek. Transport je béhem vyroby
nejcetnéjsi, je provadén celkem 8x. Po kazdé operaci byl vyrobek ulozen do ,,skladu‘ ¢i
,meziskladu®. Sklady jsou v uvozovkach, jelikoz nékdy byla rozpracovana zakazka ulozena
na misto, které¢ ke skladovani neni urcéené, ale ve skladovacich prostorach nebylo misto.
Kontrola je zde nulova, protoze byla provadéna v ramci tisku a vyseku. Celkova doba zpra-
covani vyrobku ve vyrobnich prostorach tedy zabrala 138 hodin. Vyrobni procesy celkem
trvaly téméf 11 hodin. V ramci sledovani nebyly zahrnuty zakazky, které jdou ptes lepicku.

Toto opatfeni bylo z ditvodu, Ze lepickou prochézeji zakazky minimdln€. Procesu se zucast-

nilo 25 osob.

8.6 Mapa soucasného stavu

Mapa soucasného stavu byla vytvotfena na zakladé provadénych snimki pracovniho dne,
procesni analyzy a také v nékterych pripadech byla pouzita data z informaéniho systému
Dynamics. Ve vrchni ¢asti mapy je znazornén informacni tok. NiZe jsou zaznamenany jed-

notlivé kroky vyrobnich operaci. Kazda vyrobni operace obsahuje nésledujici informace:

e nazev operace,
e cyklovy cas,
e pocet zamé&stnanct,

e Cas Cinnosti nepiidavajici hodnotu.

Tato mapa soucasné¢ho stavu je podkladem po vytvofeni mapy budouciho stavu. Firma
v ramci jedné zakéazky vytiskne obrovské mnozstvi segmentti. Sledovat tedy jeden vyrobek
by bylo neredlné. Aby mapa toku hodnot byla objektivni, je jako jeden vyrobek chapan pri-
mér Ctyt sledovanych vybranych zakdzek. Zakazky, které se staly podkladem pro vytvoieni
mapy, byly vyrabény pro nejvétsiho odbératele firmy, ktery odebira primérmné 50 zakazek
mésicné. Pro podrobnéjsi prehled je niZze uvedena tabulka, kde jsou zobrazeny ¢asy jednot-
livych produktivnich a neproduktivnich ¢innosti u jednotlivych zakdzek. V poslednim

sloupci je jejich pramér, ktery je pak pouzity v mape.
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Tabulka 10 Cyklové Casy a ¢asy nepiidavajici hodnotu u vybranych zakéazek

Cislo zakazky

5583
5586
5595
5597
Celkem

€as v minutach

204

Tiskovy stroj

686

238

Vysekovy stroj

1213

Primér

51

172

303

NizZe nalezneme hodnoty, které byly vypocitdny pomoci vytvotfené mapy.

8.6.1 Pribézna doba vyroby

0,3431 + 0,0910 + 5,3 = 5,7341 dne

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pribézna doba vyroby je soucet doby trvani ¢innosti, které pridavaji i neptidavaji hodnotu.

Jedna se tedy o celkovy as vyroby.

8.6.2 Vaindex

0,0910 X 100 = 1,5870 %
57341 v 0

Index pfidané hodnoty nam vyjadiuje pomé&r Cast operaci pfidavajicich hodnotu ku pribézné

dobé¢ vyroby. Vysledek nam tika, ze ¢innosti ptidavajici vyrobku hodnotu tvofili 1,5870 %

z prubézné doby vyroby.



Obrazek 16 Mapa soucasného stavu (vlastni zpracovani)
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9 SUMARIZACE ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické ¢asti bylo popsat a analyzovat soucasny stav vyroby a vytvofit souc¢asnou

mapu hodnotovych toki.

V prvni ¢asti je predstavena firma a jsou zde stru¢né popsany veskeré operace, ke kterym
v rdmci vyroby dochdzi. Déle byl proveden snimek pracovniho dne na dvou tiskovych a
dvou vysekovych strojich. Snimkovani bylo provadéno pouze na téchto stanovistich, protoze
se jedna o nejvice vytizené a stézejni pracovisté. Snimkovani pomohlo autorce prace v po-
chopeni jednotlivych operaci, zjisténi napln¢ prace jednotlivych pracovnikt a k identifiko-
vani plytvani. V ramci této analyzy byl také proveden miniaudit pracovisté a udrzby, ktery
dopadl celkem uspokojivé. Mezi kli¢ové nedostatky, které jsou potencidlem pro zvySeni
hodnoty ve vyrobé¢, patii eliminace Casu pfestavky u odpoledni smény, ktera chodi na me-
nicka do prilehlé restaurace. Déle je zde zbytecné velka manipulace s papirem. Manipulaci
provadi operatofi stroji, jelikoz manipulanti nestihaji fesit veskery transport a manipulaci

ve vyrobg. V nékterych situacich také dochézi ke zbyte¢né chiizi.

Poté se autorka prace zaméfila na konkrétni zakazky od nejvétSiho dodavatele a jejich tok
celou vyrobou. Byly sledovany produktivni a neproduktivni ¢asy na jednotlivych pracovis-
tich. Nasledné¢ byla na zaklad¢ priiméru Ctyt vybranych zakazek vytvotrena procesni analyza.
Z analyzy je patrné, ze je zde nadmérny transport se zakazkou a nadmérné skladovani. Vy-
soky ¢as skladovani papiru je z divodu nutné regulace teploty papiru na pottebnych 20 °C.
Papir je dovazen z externiho skladu, kde je skladovan pti neadekvatné nizké teploté. Pokud
dané teploty nedosahne, stroj se miize zacit sekat. Vhodné by bylo i snizeni ¢asu skladovani
pred vysekem. Zde nékdy ¢eka 5, v extrémnim piipade 1 10 zakazek, kvili vytiZenosti vyse-

kového stroje. Z procesni analyzy a mapy zjistujeme, Ze toto skladovani zabira az 290 minut.

Ve firmé bylo sledovano 1 zpracovani objednavky na obchodnim oddéleni a jeji nasledny
tok. Tato ¢ast v map¢ toku hodnot sice nebyla zaznamendana, ale i zde byl objeven potenciél
na zlepseni. Pracovnice obchodniho oddé€leni provadéji nadbyte¢nou dokumentaci, zbytecné

kopie a zbyte¢nou chuzi.
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10 VYMEZENI PROJEKTU

V této casti diplomové prace je navrhnuta nova procesni analyza a v navaznosti na ni také
nova mapa budouciho stavu. Projekt byl vytvoren na zaklad¢ teoretickych poznatka Cerpa-

nych z odborné literatury a dale vyuziva poznatky z analyzy soucasného stavu.

10.1 Nazev projektu

Projekt mapovani hodnotovych tokl ve firmé Cardbox Packaging s.r.o.

10.2 Cile projektu
Cilem projektu je sniZeni pribéZzné doby vyroby a sniZeni rozpracované vyroby.
Mezi dil¢i cile patfi:

e snizeni abnormalit v procesu,

e zvySeni produktivity pracovniki,

¢ climinace plytvani.
Diplomova préace je pouze ndvrhem pro vedeni podniku. Neni tudiz jisté, zda projekt bude
¢i nebude realizovan v plném rozsahu.
10.3 Projektovy tym
Ing. Libor MiloSevsky — vedouci vyroby
Ing. Daniel Hordk — procesni inZenyr
Ing. Lucie Hrbackova — vedouci diplomové prace
Be. Kristyna Burd’dkova — studentka

Bc. Martina Dobrovska — autorka préace

10.4 Logicky ramec projektu

Z logického ramce vyplyvaji jednotlivé cile projektu, ¢innosti, vystupy a jsou zde defino-

vana mozna rizika. Logicky ramec se nachazi v Priloze II.
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10.5 Rizika projektu

Pravdépodobnost Celkovy dopad (skoda)

Dopady vyzaduji jisté zasahy do planu projektu.

MP Mala 1-209 MD |«
ala % Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty projektu

OhroZeni tymu, zakladd, zdrojU, coz vyzaduje mimoradné akéni

SP Stfedni | 21-66 % SD , . :
zasahy do planu projektu.

OhrozZeni cile. OhroZeni koncového terminu, moznost prekro¢eni

3 -999 D «
VP Vysokd | 67-99 % v celkového rozpoctu. Skoda pres 20 % z celkové hodnoty.

Obrazek 17 Metitka pro vyhodnoceni rizikové analyzy

Zdroj: Vlastni zpracovani

Hodnota rizika a reakce

MHR Akceptace rizika MD
N . SD

SHR Tvorba rizikového planu

VHR Vyhnuti se riziku vD

Obrazek 18 Hodnota rizika a reakce

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zacatku projektu byla vytvorena RIPRAN analyza. V prvni ¢asti byly definovany hrozby
projektu a procentudlné vyjadiena jejich pravdépodobnost. Dale byl k hrozbé sepsan scénaf,
ktery byl také ohodnocen pravdépodobnosti. Pomoci téchto hodnot byla vypocitana celkova
pravdépodobnost. Dle vyse uvedenych tabulek bylo zjisténo, zda je mozné riziko akceptovat
nebo je nutné navrhnout opatfeni, které zabrani vzniku rizika. RIPRAN analyza je z dGvodu
vétsiho rozsahu uvedena v priloze P III. Z analyzy vyplyva, ze mezi nejveétsi rizika patii
provedeni nedostacujici analyzy, coZ miZe vést k chybnému zhodnoceni analyzy. Opatienim
je dikladngjsi sber informaci. Dal§im rizikem se jevi fakt, Ze firma nebude souhlasit s né-
vrhem na zlepSeni. K zamezeni rizika je titeba navrhy pravidelné konzultovat a predkladat je
vedeni firmy. Hrozbou je 1 nespoluprace zaméstnanctl, kterd se dd zamezit zavedenim
workshopti s operatory, kde jim budou pravidelné vysvétlovany cile projektu, ptipadné zvy-
Sena jejich motivace. PiekaZkou mohou byt i vysoké naklady, které se daji vytesit rozloze-
nim investic na del§i obdobi. Muze nastat, ze autorka prace pouzije nevhodné metody. Za-

mezit riziko je mozné dikladnéjSim prostudovanim dané problematiky. Poslednim rizikem
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je velky rozsah zkoumané hodnoty, které¢ se da eliminovat rozlozenim plani na delsi Casovy

usek a provadét ¢innosti s dostatenym ptedstihem.
10.6 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram zaéina v srpnu 2016, kdy dochazi k prohlidce firmy a k zakladnimu
vysvétleni procest, které ve firmé probihaji. Dale jsou provedeny jednotlivé analyzy a na-
sledné€ je provedena jejich prezentace pied vedenim firmy. Na zdklad¢ vysledka a po do-
mluvé autorky prace s vedenim, je urceno téma diplomové prace. Od ledna jiz probiha sbér
pottebnych dat a prace na konkrétnim projektu. Nize jsou zobrazeny jednotlivé ¢innosti a

meésic, ve kterém byly vykonany.

Tabulka 11 Casovy harmonogram projektu

2016 2017

Aktivit = >
Y Zari Rijen [Listopad|Prosinec| Leden Unor | Brezen | Duben

Seznameni se s firmou

Analyza tiskového parku

Analyza vyseku

Zhodnoceni analyzy

Prezentace vysledkd ve firmé

Sledovanijednotlivych zakazek

Tvorba mapy soucasného stavu

Zhodnoceni poznatkd

Tvorba mapy budouciho stavu

Kompletnizpracovani projektu

Zhodnoceni projektu

Vycisleni nakladd

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.7 Workshop s vedenim firmy

Po vytvoteni analytické ¢asti probéhla prezentace vysledk ve firmé. Probéhl workshop s ve-
doucim vyroby a procesnim inzenyrem firmy. Autorka prace popsala vsechny druhy plyt-
vani, neproduktivni ¢innosti a abnormality, které béhem sledovani ve firmé zpozorovala a
navrhla jejich feSeni. Z téchto poznatkli vedouci vyroby vybral pouze nékolik problému,
které chce v soucasné dob¢ v ramci diplomové prace fesit. Vysledky workshopu jsou zobra-

zeny nize v matici priorit.

naléhavé nenaléhavé
Dlouha doba skladovani papiru Dlouhé prestavky odpoledni smény
Hromadéni zakazek pred vysekem
;‘% Vysoka manipulace operatort

5 | Nedostatecné prostory

dal

Vysoké procento dokumentace Zdlouhavy Cas pretypovani
Neevidovani nekvality
Nadmérny transport

Poruchovost stoju

nedulezité

Obrazek 19 Matice priorit

Zdroj: Vlastni zpracovani

Mezi dillezité a zdroven naléhavé problémy patii ty, které chce firma eliminovat co nejdiive
a v projektu je jim vénovana nejdelsi cast. Vedle jsou vypsany nedostatky, které jsou dillezité
avSak nenaléhavé. Tyto poznatky jsou v praci také zminény a feSeny. Problémy, které jsou
naléhavé a nedulezité firma sice chce fesit co nejdiive, avsak jsou jiz predmétem jiného
projektu a v rdmci této diplomové prace jsou tedy nedillezité. Nedtlezity a nenaléhavy pro-
blém je zdlouhavy ¢as pretypovani. Dlivodem je, ze Cas pretypovani neni mozné vyraznéji

eliminovat, protoze kazdé zakazka je individudlni a tudiz je delsi Cas pietypovani nezbytny.
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11 PROJEKTOVA CAST

11.1 Nakup nového vysekového stroje

V ramci analyzy soucasného stavu, bylo zjisténo zvysené cekani zakazek na vysek. Zakazky
se zde mnohdy hromadily a zabiraly skladovaci prostor. Resila se moznost nakupu nového
stroje. Po zhodnoceni situace vSak vyplynulo, ze momentalni dostupné prostory nejsou ade-
kvatni k uskladnéni nového stroje. Ke stroji je totiz nutné mit i dostatek tlozného prostoru
na nastroje, které jsou pro kazdou zakazku jiné. Z tohoto diivodu byla moznost zamitnuta.
Po konzultaci s dodavateli se vSak naskytla moznost nakupu nového modernéjsiho vyseko-
vého stroje, jehoZ slibovana efektivita je o 30 % vyS$$i neZ u stavajicich strojl. JelikoZ firma
je momentalné ochotnd investovat zatim jen do jednoho stroje, naskytla se otazka, ktery
z vysekovych strojii obménit. Z analyzy vysla jako vyhodnéjsi varianta nahradit modern¢;j-
S$im strojem Ibericu 1. Stroj Iberica 1 totiz pii sledovani jel pouze 37 % z celkového €asu, na
rozdil od Iberica 2, kdy stroj jel 47 % z celkového €asu. Bylo vSak nutné zvazit i skutecnost,
prava. Z tohoto diivodu bylo tfeba situaci fesiti z jiného pohledu. Pro propocet a zjisténi, jak
pro firmu bude investice pfinosnd, byly vybrany zakdzky z mésice prosinec. Po domluvé
s vedenim byl vybran tento mésic, jelikoz se jednalo o primérny mésic, behem kterého ne-
doslo k Zadnym vyznamnym vykyvim ve vyrobé. Bylo nutné zjistit, kolik palet byly stroje
Iberica 1 a Iberica 2 schopné v prosinci vysekat. Data byla zjisténa z podnikového systému

Dynamics.
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Tabulka 12 Pocet vysekanych palet strojem Iberica 1 u zakdzek za mésic prosinec
. . . . . . . . . . , . Palety
€. zakazky| Pocet |cC.zakazky| Pocet |c.zakazky| Pocet |c.zakazky| Pocet Celkem
A1004936 1 A1004972B 4 A1005033 16 A1005069 2
A1004921 12 A1004737 79 A1005046B 10 A1004994 14
A1004948 0 A1004998 1 A1005018 5 A1005039 1
A1004898 4 A1004912 18 A1005000 30 A1005040 9
A1004969 5 A1004734 42 A1005049 A1005074 5
A1004982 1 A1005029 4 A1005064 A1005082 16
A1004968 9 A1004937 42 A1005017 17 A1005111 1
A1004972 4 A1005010 11 A10050854 3 A1005079 17
A1004993 12 A1004912B 1 A1005052 31 A1004933 1
A1004961 42 A1004970 30 A1005035 A1005123 6
A1004914 1 A1004989 4 A1005034 A1004925 18
A1004985 A1005024 1 A1004877 1 A1004913 30
A1004953 95 A1004990 A1005031 7 A1005090 8
Celkem 192 0 243 0 130 0 128 693
Zdroj: Vlastni zpracovani
Tabulka 13 Pocet vysekanych palet strojem Iberica 2 u zakdzek za mésic prosinec
Y . Y " . Y " . " . . " " , . Palety
€. zakazky | Pocet |¢.zakazky| Pocet |c.zakazky| Pocet |¢.zakazky| Pocet |¢.zakazky| Pocet celkem
100493062 10 A1005044 1 A1005020 1 A1005021 2 A1005068 1
A1004975 1 A1004980 25 A1004991 4 A1005057 8 A1005066 1
A1004951 A1004983 7 A1005001 2 A1004925B 21 A1005004 40
A1004950 23 A1004995 3 A1005056 1 A1005013 9 A1005062 17
A1004955 4 A1004979 2 A1005042 5 A1004984 9 A1005080 4
A1004945 44 A1005008 38 A1004949 3 A1005037 2 A1005092 0
A1004987 1 A1005005 4 A1005075 2 A1004927 2 A1005091 3
A1004973 2 A1005006 2 A1005046 10 A1005054 1 A1005073 3
A1004971 23 A1005007 5 A1004974 20 A1005063 2 A1005112 4
A1004988 19 A1005009 8 A1004999 1 A1005104 12 A1005109 15
A1005032 1 A1005041 4 A1005019 1 A1005072 2 A1005050 1
Celkem 132 0 99 0 50 0 70 0 89 440

Zdroj: Vlastni zpracovani

Piestoze na stroj Iberica 1 jdou pfevazné zakazky s naro¢néjsi ptipravou, z vyse uvedenych

tabulek je patrné, Ze i tak stroj v mésici prosinci vysekal o 253 palet vice nez Iberica 2.

Z tabulek tedy jasné€ vyplyva, ze méné efektivnéjsi je stroj Iberica 2. Bude tedy vyhodnéjsi

zrychlit proces vyseku na tkor tohoto stroje.
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Tabulka 14 Piredpokladany budouci stav Iberici 2

Iberica 2

Soucasny stav 440 ks
Budouci stav 629 ks
Rozdil 189 ks

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 14 je zobrazeno piedpokladané zvyseni poctu palet. Z ptivodnich 440 ks vyseka-

nych palet za mésic by mohlo probehnout zvyseni az o 189 palet.

Pro dalsiho zhodnoceni bylo nutné, aby autorka prace od vedeni firmy ziskala informace o
vysi trzeb v tomto mésici. Je duleZité upozornit na to, Ze tyto data jsou pro firmu citliva
a z toho diivodu jsou trzby prepocitiny koeficientem. Autorka zjistila trzby za mésic,
které Cinily 2 629 638 000 K¢. Dale byl zjistén celkovy pocet palet, ktery v prosinci prosel
vysekem. Z toho byla vypocitana trzba za jednu paletu, ktera ¢ini 2 327 060 K¢.

Tabulka 15 ZvySeni trzeb

Trzby
1612 652 816 K¢ 100%
2303 789 737 K¢ 143%
Rozdil 691 136 921 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 15 je znazornéno predpokladané zvyseni trzeb. ZvySeni efektivnosti vysekového
stroje 0 30 % zpiisobi zvyseni trzeb o 43 %. Prvni ¢astka znaci soucasny stav, kdy bylo na
Iberice vysekano 440 ks palet, a druha vysi trzeb pfi zvySeném poctu vysekanych palet na

629 ks.
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Pro vy¢isleni predpokladané névratnosti bylo nezbytné zjistit zisk a cenu nového efektivné;j-
Siho stroje. Prumérny zisk za jednu palet byl propocitdn na 15 908 K¢. Rocni zisk Cinil

2503 787 701 K¢&. Cena nového stroje je 1 692 900 000 K¢.

Tabulka 16 ZvySeni mési¢niho

Iberica 2
6999 520 K¢ 440 ks
10 006 132 K¢ 629 ks
Rozdil 3 006 612 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 16 v prvnim fadku je vypocitan zisk pro soucasny stav, v druhém tadku pro bu-
douci stav. Nakup nového stroje miize zvysit zisk az o 3 006 612 K¢. Za rok tato uspora ¢ini
36 079 344 K¢. Jelikoz poftizeni stroje firmu piijde na 1 692 900 000 K¢, vypocitdme na-

vratnost investice nasledujicim zptisobem:

1692900 000
2503787701

0,676

Zvyse uvedeného vzorce bylo vypocitano, Ze investice se firm¢e vrati za 0,676 roku.

Graf 23 Budouci stav vytizenosti stroje Iberica 1

Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf 23 vyjadiuje, jak by mohla vypadat vytizenost nového efektivnéj$iho vysekového
stroje. Graf a hodnoty v ném byly vytvoren na zaklad¢ analyzy a pocitalo se s planovanym
zvysenim efektivity o 30%. Vyjadfeni uspory neni mozné piesnéji vycislit, jelikoz zakazky

jsou nepravidelné a méni se.
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11.2 Porizeni topeni do externiho skladu papiru

Mezi dalsi velky problém z analyzy vyplyva vysokd doba skladovani piijatého papiru.
Z mapy soucasného stavu vycteme, zZe papir predtim, nez jde na tisk, ¢ekéa 4 dny. To je dost
velky Casovy usek, ktery je tfeba fesit predevsim kvili nedostatku skladovacich mist. Pro-
blém je v tom, Ze firma ma nedaleko od vyroby externi sklad papiru, kde je papir ulozen
v chladu. Po pfivezeni je pak nutné papir 2-3 dny ve firmé aklimatizovat na Zadouci teplotu.
Papir s nizkou teplotou by mohl zptsobit sekani stroje. Z tohoto diivodu je dalsSim navrhem
nakup topeni do externiho skladu papiru. Tim padem by papir mél zadouci teplotu uz v ex-
ternim skladu a mohl byt dovezen do firmy pouze s dennim ptedstihem — tak aby ve firmée
dlouho nelezel, ale zaroven tak, aby nenarusil plynuly tok vyroby. Po uvazeni vSech moz-
nych alternativ topeni a po komunikaci s potencidlnimi dodavateli topeni, byla vybrana pro
firmu nejzajimavéjsi a nejvyhodnéjsi varianta — topeni Nivolair. Od dodavatele Unitherm

bylo doporuceno pro firemni sklad topeni Nivolair HT V9.

Tento zplsob topeni se zdsadné odliSuje od klasickych systémi. Funguje na zaklad¢ trvalé
cirkulace velkého mnozstvi vzduchu o malé rychlosti proudéni, vzduch se ohtiva jen o n¢-
kolik mélo stupiiii. Toto teplo se jednoduseji dostava do spodnich ¢asti vytapéného prostoru.
Vytapéni prostoru je rovnomérné s vertikalnim rozdilem teplot cca 3 °C. Nedochazi ke
vzniku privanu, vlhkost vzduchu je konstantni, a také nedochazi k vifeni prachu. Velkou
vyhodou je 1 jeho umisténi u stropu — bezproblémovy ptivod topného média, nicemu nepie-

kazi. (Unitherm.cz, ©2016)

Tabulka 17 Zakladni parametry topeni Nivolair HT V9

Poéet lopatek 9

Tlakovy stupen PN16
Tlakova ztrata 12 kPa
Maximalni teplota topeni 110 °C
Material vyméniku meéd

Vykon motoru 180W/230V
Otacky ventilatoru 700 otacek za minutu
Objem vzduchu cca 8000 m¥/h

Zdroj: (Unitherm.cz, ©2016)
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Vyhody:

e uspora pies 30 % na vytapéni,

e jednoducha a rychle provedend montaz,
e nizka hmotnost,

e rychlost zahtivani,

e nevifi prach,

e umisténi na strop€. (Unitherm.cz, ©2016)

Obrazek 20 Topeni Nivolair HT V9

Zdroj: (Unitherm.cz, ©2016)
Obchodni zastupce firmy Unitherm provedl odhad poctu topeni do externiho skladu na 12
ks. Tento pocet je nezbytny pro zajisténi potiebné teploty po celém sklad€. Nasledné vycis-
lil cenu za vSech 12 ks topeni s mnozstevni slevou 30 %. Celkova cena potiebnych topeni

¢ini 588 536 K¢.

Tabulka 18 Vy¢isleni nakladi na potizeni

Celkem K¢ brutto bez DPH 694 848 K¢
Rabat 30 %

Celkem K¢ netto bez DPH 486 394 K¢
DPH 21% 102 143 K¢
Cena celkem 588 536 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Investice do topeni je pomérné vysokd, avSak prinese firmé pomérné vysoké snizeni prii-
bézné doby vyroby z 5,3 dne na 2,3 dne. Dale pfinese usporu skladovacich mist, coz je také

velky ptinos, jelikoz firme uleh¢i praci kazdé volné misto ve vyrobé.

11.3 ZvySeni poétu manipulanti

Nasledujici problém je vysoké procento manipulace u vSech operatori tiskovych a vyseko-

vych strojt.

Tabulka 19 Casy a procenta manipulace operatorti za t¥i smény celkem

Operator cas procento cas procento
43 ¥ -NK- 0
HIavnllt!skat 105 2:08:34 8,97% 4:16:16 17.85%
Hlavni tiskar 106 2:07:42 8,88%
H . . [o)
As!stent 105 4:19:39 18,14% 7:38:53 32,01%
Asistent 106 3:19:14 13,87%
Vysekar Iberica 1 2:51:34 11,19%
5:58:09 24,15%
Vysekar Iberica 2 3:06:35 12,96% °
Celkem 17:53:18

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 19 byla vytvofena na zékladé¢ dat ziskanych béhem analyzy zvefejnéné v analytické
¢asti této prace. Je treba pripomenout, Ze vysledky analyzy jsou za tfi smény celkem. Z ta-
bulky tedy vyplyva, ze vSem operatorim zabere manipulace za tfi smény 17:53:14 h, v pie-
poctu na jednu sménu to ¢ini necelych 6 h. Tento Cas je opravdu vysoky a je Zadouci jeho
eliminace. Operatofi jsou 1 bez manipulace dostate¢né vytiZzeni a manipulace je v drtivé vét-
Sin¢ predevsim jen brzdi ve vyrobé. V soucasné dobé€ jsou ve firme tf1 manipulanti. Dva jsou
na ranni smeén¢ a jeden na odpoledni. V tomto ptipad¢ autorka prace navrhuje najmout Ctvr-
tého manipulanta. Toto opatfeni umoZni operatorim vénovat se vice ¢innostem, které piida-
vaji hodnotu a tim i urychlit dobu trvani jedné zakazky. Dal§im navrhem je zaucit manipu-
lanty na tiskovych a vysekovych strojich. Manipulanti by pak v dobé& 30ti minutové pie-
stavky operatorti mohli hlidat stroje, kdyz budou zrovna tisknout nebo vysekéavat. Manipu-
lant by nemusel ovladat vSechny funkce stroje, stacily by pouze zékladni, které jsou potiebné
k tomu, aby v ptipad€ poruchy stroje ¢i jiné komplikace byl stroj vypnut nebo pozastaven.
Neni sice pravidlem, zZe by vzdy na piestavku stroje byly pfipraveny na tisk nebo vysek, ale
behem sledovani k t€émto situacim priblizné v 50ti % dochazelo. JelikoZ jsou zde Ctyfi stroje,

je velka pravdépodobnost, Ze néktery ze strojii bude na tisk nebo vysek piipraven. Celkova
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naklady na mésic na nového manipulanta ¢ini 40 000 K¢&. Toto mési¢ni zvySeni nakladt
vSak vyfesi nadbyte¢nou manipulaci operatorit a umozni strojim fungovat i béhem pauzy
operatoru. Jelikoz stroje nejsou vzdy pred pauzou piipraveny na tisk nebo vysek nelze presné

urcit Gsporu.
11.4 DalSi drobna opatreni k zamezeni plytvani

11.4.1 Posilani zpracovanych objednavek elektronicky

Pti plisobeni autorky prace na obchodim odd¢€leni bylo odhaleno plytvani ve formé zbytecné
chiize. Pracovnice zde zpracovavaji objednavky od odbératelll a ty poté v zZadouci formée
osobn¢ zanesou na dals$i Ctyfi patficné odd€leni. Tato ¢innost je pomérné zdlouhava. Navic
zakazky ptichazi ¢asto a v rozdilnych intervalech. Proto se n¢kdy stadva, ze pracovnice musi

okopirované objednavky nosit az né€kolikrat denné.

V tomto piipad¢€ je navrhem na vylepsSeni objednavku v patti¢né formé naskenovat a na jed-
notliva oddé€leni odeslat e-mailem. Jedna se o drobny néavrh, ktery vSak dokéaze uspoftit po-
mérné dost ¢asu. Ve sledovaném mésici pfislo 71 zakazek. Kdyby pracovnice roznesla vzdy
Ctyfi objednavky narédz, jako tomu bylo pii pozorovéani autorky, za mésic by cestu absolvo-

vala 18 krat. Za mésic pak plytvani mize zabrat az 72 minut.

V rédmci tohoto odd¢€leni autorka také navrhuje ke kopirovacimu strojit pfilozit manual. Bé-
hem pozorovani totiZ byla zaznamendna nedostate¢na znalost n€kterych funkci kopirovaciho

stroje. Pro tyto pfipady je vhodné mit manual vzdy po ruce.

11.4.2 SniZeni chiize operatoru tiskového stroje KBA 106

Béhem analyzy soucasného stavu byla zaznamenana nadbyte¢na chiize pii vyméné takzva-
ného ,utérdku®. Jednd se o vymeénu textilie, kterd zabraniuje nezddoucimu zabarveni za-
kazky. Tato vymeéna je béhem nékterych zakazek nutna 1 Ctytikrat. Pfi vyméné operator musi
nejdiive vyjmout Spinavy ,,utérak® ze stroje a odnést ho do kontejneru s odpadem (na ob-
razku niZe je tato ¢innost oznacena 1.). Nasleduje cesta k mistu, kde je uloZen stojan s Cistou
textilii (2.). Zde je navinuta nova textilie a operator se vraci ke stroji na misto, kde se ¢ista
textilie ukladé (3.). Na obrdzku nize je zobrazen cely tento proces zbyte¢né chilize. Stojan

s Cistou textilii je dost vzdalen kontejneru 1 mistu ulozeni do stroje.
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KBA 106 l
T~

KBA 105

Odpad

Obrazek 21 Zbyte¢na chlize operatort pii obsluze stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani

KBA 106 l
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KBA 105 =
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Obrazek 22 Navrh opatfeni na sniZeni chlize operatort pfi obsluze stroje KBA 106

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na obrazku 22 je zakresleny stav, ktery byl autorkou prace navrzen. Tento navrh byl ve firmé
i realizovan a osvédcil se. Stojan je nyni umistén velmi blizko mistu ulozeni ve stroji (zna-
zornén tmave zelenym preruSovanym obdélnikem) a je i blize kontejneru. Operatorim umis-
téni stojanu vyhovuje a na obrazku 22 mizeme jasn¢ vidét pomérné velké sniZzeni chtize.
Obrazek 23 je zde uveden pro lepsi pfedstavivost a zobrazuje realné aktudlni umisténi texti-

lie.

Obrazek 23 Aktualni umisténi textilie

Zdroj: Vlastni zpracovani

11.4.3 Porizeni automatu na hotové pokrmy

Z analyzy souasného stavu je patrné, Ze vysoké procento neproduktivnich ¢innosti u ope-
ratorQ tvofi prestavky. Ty u odpoledni smény byly delsi jak 30 minut. Nékdy se prodlouzily
az na 60 minut, jelikoz v ptilehlé restauraci jiz nebyly k dispozici ,,menicka®. Ve firmé tak
dochazelo az k ptilhodinovym prostojiim ve vyrobé. Za tento ¢as je u méné naro¢nych zaka-
zek mozné stihnout i1 pfetypovani na jinou zakazku. V tomto piipadé se feSenim stala do-
mluva s restauraci. Zamé&stnanci si nyni mohou den pfedem v restauraci nahlasit ,,menicko*,
které jim v restauraci odlozi. V dob¢ prestavky tak budou pokrmy pro operatory dostatecné
rychle k dispozici. Pro pfipad, Ze si zaméstnanci zapomenou ,,menicko* den pfedem s re-
stauraci domluvit, bylo dale navrhnuto pofizeni automatu na hotové jidla. Opatieni bylo na-
vrzeno i z diivodu, Ze no¢ni sména ve firm¢ nema k dispozici Zddnou moznost stravovani.
Ve vyrobé je sice kuchynika, kde si mohou jidlo ohfat a obCerstvit se, ale jen pokud sebou

maji vlastni jidlo.
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Jelikoz firma zaméstnanciim poskytuje automat na kafe od spole¢nosti Delikomat s.r.0., byla
oslovena i pro automat na jidlo prave tato firma. Cena automatu ¢ini 200 000 K¢. Pravidel-
nou dodéavku jidel je mozné se spolecnosti upravovat dle aktualniho zajmu zaméstnanct.
Automat, ktery firma nabizi, se jmenuje Damian food. Mezi jeho prednosti patii predevsim
velky vybér jidel, kvalitni suroviny, velké porce a z pozitivnich recenzi je patrné i vyborna
chut’ jidla. Dale zaméstnance jisté potesi fakt, ze firma se snazi dodavané jidlo casto obme-
novat. Aby se jidlo zavdécilo vSsem zaméstnanctim, firma odebira jidla od vice dodavatela —
napft. Quickdeli, Hame¢, Food fresh atd. Maximalni kapacitu automatu je 60 jidel a pocet

druhii jidel je 10. Cena jidel se pohybuje kolem 45 — 50 K¢.

Pofizenim automatu Damian food by firma ziskala velky benefit pro zaméstnance. Vybrana
firma je na trhu velmi oblibend a dodéava kvalitni jidlo, které mize zaméstnanclim nahradit

stravovani v restauraci.

Tabulka 20 Technické parametry

Hmotnost 250 kg

Max. pf¥ikon 650 W
Teplota uvnitf 2-10°C
Teplota okoli 5-32°C
Sitova pfipojka 230 V/ 50 Hz
Rozmér 1850 x 795 x 840 mm

Zdroj: (Delikomat.cz, ©2013)
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Obrazek 24 Automat na hotové jidla

Zdroj: (Delikomat.cz, ©2013)

Pracovnici béhem odpoledni smény primérné presahnout piestavku o 25 minut. Jedna se
priblizné o 10 pracovnikd. To znamena, ze firma timto opatfenim usetfila ptes 4 hodiny,
béhem kterych se pracovnici mohou vénovat produktivnim ¢innostem. Za mésic to udela
néco malo ptes 80 hodin, coz uz je nezanedbatelna ¢astka. Pro vy¢isleni Gispory byla vypo-
¢itand orientacni hodinova mzda, ktera ¢ini u pracovnikd 190 K¢. Za mésic tedy financni

uspora ¢ini ptiblizné 15 200 K¢ a rocné 182 400 K¢.
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11.5 Procesni analyza budouciho stavu
e I §
C. Cinnost S = S 2 | 58 =| & | Pracovnici
g g = B |S2g| S¢
o = 2 % |SEE| 8E
1 [Pfijem papiru Q —) . v 13 2
N
2 |Transport . \@“{% 125 4 1
T 3D BN
4 |Transport . //:V’i \ 4 49 3 1
5 |Tisk CI - BN |V 245 2
N
6 |Transport ‘ ":%\. v 98 5 1
] = | =
8 |Transport .//‘:>’ v 49 2
9 |vysek q 2N B 4 361 1
N
10 |Transport . ﬁ“{% 89 3 1
11 |skladovani o = .4 28
12 |Transport ’//'::71 v 41 3 1
16 |Baleni C:( . [ v 23 6
“\::)\ H
17 |[Transport — v 4l 3 !
_
18 |Skladovani Q= .,W 1493
19 |Transport . ‘/:> /i v 71 4 1
20 |Expedice CY - WV 16 2

Obrazek 25 Procesni analyza budouciho stavu

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z nové procesni analyzy provedené na zaklad€ navrhi vyplyva, ze doslo k pomérné vyso-

kému zkraceni doby skladovani. Zmény jsou zvyraznény zelenou barvou. Skladovani se

z ptivodni doby 8 256 minut snizil na 3 848 minut. Rozdil ¢ini 4 408 minut.
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11.6 Mapa budouciho stavu

Na zaklad€ navrhl byla vytvofena nova mapa toku hodnot. Zelené jsou zvyraznény zmény,
ke kterym v ramci navrzenych opatieni dosSlo. U informacéniho toku se zménil typ Sipky.
V ptivodni mapé byl znacen osobni pienos informaci. V nové mapé¢ k této ¢innosti dochazi
elektronicky. Dale je diky temperovanému skladu snizena doba skladovani na 1 den. U tisku
doslo k drobnému zvyseni cyklového ¢asu kvili zauceni manipulanta na stroji a moznosti
obsluhy stroje i béhem pauzy operatora. Dale se diky koupi nového efektivnéjsiho vyseko-
vého stroje zvysil nejen cyklovy Cas u vysekového stroje, ale také se snizila doba skladovani
rozpracované vyroby pied vysekem. U vyseku je také zaznamenano drobné zvyseni cyklo-

vého Casu kvili obsluze stroje i béhem pauzy operatora.

Tento zachyceny stav je orientac¢ni. Neni totiz zarucené, Ze stroje o prestavkach budou vzdy
pfipraveny na tisk ¢i vysek. Stejné tak 1 u vysekového stroje je zvySeni efektivnosti 30 %
nejisté. Priprava kazdé zakazky je totiz jinak dlouha. Tento stav je moZzné povazovat za stav,

ktery vznikne pfi optimalnich podminkach.
11.6.1 PrubéZzna doba vyroby

0,3229 + 0,1111 + 2,24 = 2,834 dne

Celkovy €as vyroby se z ptivodnich 5,7341 dne snizil na 2,834 dne. Doslo tedy ke snizeni o

50,58 % coz je vétsi uspech, nez se ocekavalo. Nyni je Cas vyroby o polovinu kratsi.

11.6.2 Vaindex

01111 X 100 = 3,9203 %
2,834 — 0

U Va indexu je také mozné pozorovat pozitivni zmény. V pivodni mapé¢ ¢inil pouze 1,5870

%. Nyni se zvysil na 3,9203 %
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12 SHRNUTI JEDNOTLIVYCH OPATRENI PROJEKTU

V ramci projektu bylo navrzeno nékolik opatieni. Nektera jsou pomérné nakladna, avsak jak
vyplyva z mapy budouciho stavu, jsou schopné vylepsit né¢které problémy, které ve firme
delsi dobu pretrvavaji.

12.1 Nakup nového vysekového stroje

Tabulka 21 Nakup nového vysekového stroje

Naklady Uspora

1 692 900 000 K¢ 3006 612 K¢/rok

Zdroj: Vlastni zpracovani

Mezi nefinan¢ni Gsporu je také mozné povazovat snizeni rozpracované vyroby ¢ekajici na
vysekani. Ceny nejsou realné, jelikoZ jsou tyto informace pro firmu citliva. Hodnoty

jsou piepocitany koeficientem. Nasledné byla vypocitana ndvratnost.

1692900 000
2503787701

0,676

Zvyse uvedeného vzorce bylo vypocitano, ze investice se firm¢ vrati za 0,676 roku.

12.2 Porizeni topeni do externiho skladu

Tabulka 22 Pofizeni topeni do externiho skladu

Naklady Uspora

588 536 K¢ Snizeni skladovani materidlu o 3 dny

Zdroj: Vlastni zpracovani

Aby byl vytopeny stejnomérné cely sklad papiru, je tteba nakoupit 12 ks topeni. Néklady
¢ini 588 536 K¢. Financni Gsporu momentalné nelze vyjadrit, avSak toto opatfeni dokaze

snizit celkovou dobu vyroby az o 3 dny.
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12.3 ZvySeni poc¢tu manipulanta

Tabulka 23 Zvyseni poc¢tu manipulantii

Naklady Uspora

40 000 K&/ mésic Zvyseni Va indexu

Zdroj: vlastni zpracovani
V tomto piipad¢ momentalné nelze urcit vysi uspory. Kazdopadné je jisté, Ze se snizi mani-
pulace u operatort. Také se urychli doba vyroby, jelikoz stroje budou moct fungovat i béhem

30ti minutové pauzy operatord.

12.4 Porizeni automatu na hotova jidla a domluva s restauraci

Tabulka 24 Potizeni automatu na hotova jidla a domluva s restauraci

Naklady Uspora

200 000 K¢ 182 400 K¢ /rok

Zdroj: vlastni zpracovani

Firma timto opatfenim usSetii pfes 4 hodiny, béhem kterych se pracovnici mohou vénovat
produktivnim ¢innostem. Za mésic to udéla néco malo pies 80 hodin. Pro vycisleni Gspory
byla vypocitana orientacni hodinova mzda, ktera ¢ini u pracovniki 190 K¢&. Pomoci této

hodinové mzdy pak byla vypocitana tispora uvedena v tabulce vyse.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala mapovanim hodnotovych tokl ve vyrobni firmé¢ Cardbox Pac-

kaging s.r.0. Cilem bylo sniZeni prubézné doby vyroby a zvyseni indexu ptidané hodnoty.

Prvnim dilezitym krokem bylo ziskdni potiebnych teoretickych znalosti. Ty byly ziskany

z odborné Ceské i anglické literatury a byly zpracovany do teoretické ¢asti prace.

Nasledovala analyticka ¢ast, ve které byla nejdiive popsana firma. Poté doslo k vytvoreni
SWOT analyzy, kde byly definovany siln¢ a slabé stranky, hrozby a ptilezitosti. Zna¢na ¢ast
analytického tiseku byla vénovana analyze soucasného stavu, ktera se zamétovala predevsim
na tiskovy a vysekovy park. Na téchto pracovistich autorka prace provadéla snimky pracov-
niho dne, kde se zaméfila predevsim na to rozdéleni ¢innosti na ¢innosti ptidavajici a nepfi-

davajici hodnotu. Krom ¢innosti bylo pozorovéano, zda stroje jedou ¢i ne.

Nasledovalo vytvofeni procesni analyzy a mapy soucasného stavu, které se staly podkladem
pro navrhy na zlepSeni situace ve firmé. Procesni analyza i mapa soucasného stavu byly
utvoreny na zéklad€ priméru Etyt vybranych sledovanych zakazek. Po dokonceni analytické
¢asti probehl workshop s vedenim firmy. Autorka préace pfisla se svymi navrhy a vedenim

bylo urceno, které navrhy jsou pro firmu zajimavé a zadouci dale fesit.

Mezi nejzasadnéjsi navrhy, které byly pfedmétem projektu, patii ndkup nového efektivngj-
Stho vysekového stroje, potizeni topeni do externiho skladu, zvySeni poc¢tu manipulantt.
Dale zde byla navrhnuta nékterd drobnéjsi opatieni, kterd vSak také mohou spoustu véci
zrychlit a usnadnit. Jedna se o zavedeni elektronického ptenosu informaci z obchodniho od-
déleni, sniZeni chlize operatort stroje KBA 106 a nakonec pofizeni automatu na hotové jidla
pro odpoledni a no¢ni sménu. Pokud to bylo mozné, tak k jednotlivym névrhiim byla zmi-

néna uspora a naklady na realizaci.

Na zaklad¢ vyse uvedenych navrhi byla vytvofena novd mapa budouciho stavu. Mapa vy-
povida o tom, Ze zavedenim téchto opatfeni je mozné dosdhnout pomérné vysokého snizeni
pribézné doby. Celkovy ¢as vyroby se z ptivodnich 5,7341 dne snizil na 2,834 dne. Znamena

to, ze implementaci nadvrhi by bylo mozné €as vyroby snizit az o polovinu.

Také u indexu pfidané hodnoty byly zaznamenany pozitivni zmény. V pivodni map¢ index

pfidané hodnoty ¢inil pouze 1,5870 %. Nyni se zvysil na 3,9203 %
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
PI Priimyslové inZenyrstvi

VSM  Value stream mapping — mapovani hodnotovych toka



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

99

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Legenda k vypoctu produktivity ........cccceeveeeiiieeiiieeiiieeiee e 15
Obréazek 2 Clendni EaSOVYCH STUAI.........vuveeeeeeeeeee e 24
Obrazek 3 Ukézka pozorovaciho listu pro snimek pracovniho dne ............ccccueenneen. 24
Obrazek 4 Symbolika pro mapovani hodnotovy tokll ..........c.ceeeveeiieniiieiiieniiiciiee 29
Obrazek 5 Ukazka mapy soucasného Stavu.........c.cceccvveeviieiciieeiiiecie e 30
Obrazek 6 Ukazka mapy budouciho stavl .........ccceeeeiieeiiiiciiieeiecceecee e 30
Obréazek 7 Prabeznd doba VYTODY ........cccvieiiiiriieiieiieeieeeie et 31
Obrazek 8: Firma Cardbox Packaging S.1.0. ......cceevviviiiiniieiienie e 35
Obrazek 9: UKAzKa VYTODKU ....c..oovuiiiiiiiiiiiiiicieececcte e 38
Obrazek 10: Organizaéni struktura SpoleCnosti ........ccceevueevierieneiiieniienecenicneeieaees 39
Obrazek 11 Ukazka objednavky .......c.cooviiviiiiiiieiieiiieieceeceesee et 43
Obrazek 12: Tiskovy stroj KBA 105 ...cc.ooooiiiiieiieieeieeeeceee et 44
Obrazek 13: Vysekovy stroj Iberica 2 ........cccocveveeiiiiiiniiiiiniineciecicece e 45
Obrazek 14: Lepicka Heidelbertg Eco 105........coiiiiiiiiniiiiriiiccciceccceeeen 46
Obrazek 15 Procesni analyza soucasného Stavil..........ccceeveevierieiiiienieeieenieeieeeieens 69
Obrazek 16 Mapa soucasného stavu (vlastni Zpracovani)...........ecceeeeveeeueerveeireennnans 72
Obrazek 17 M¢ftitka pro vyhodnoceni rizikové analyzy..........cocceeevvieniincncncnncnnnn. 75
Obrézek 18 Hodnota rizika a 1€aKCe........oocuieuiiiiieniiiiieeeeeee e 75
ODbTazek 19 MaAtiCE PIIOTI...cccueeeeiieeiiieeriieerieeesteeesreeeieeeetaeeeereesaaeessseeensseeensseeenns 77
Obrazek 20 Topeni Nivolair HT VO ... 83
Obrazek 21 Zbytec¢na chlize operatort pii obsluze stroje KBA 106 .........c.ccoeeneeeee. 86
Obrazek 22 Navrh opatieni na sniZzeni chlize operatort pii obsluze stroje KBA 106 86
Obrazek 23 Aktudlni umisténi teXtilie .......ceevieriiiiiiiiiiiiie e 87
Obrazek 24 Automat na hotove Jidla .........coooveieiiiieiiieeieeeee e 89
Obrézek 25 Procesni analyza budouciho stavu..........cccceeieeiieiiiiiiieniieicee e 90

Obrézek 26 Mapa budouciho stavu (vlastni zpracovani)...........cceeceevveevieenveenieenennne 91



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

100

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 SiIné Stranka..........cocoiiiiiiiiiii e 40
Tabulka 2 S1ab€ StrANKY .......cccvieeiiiieiiie et e e eeeabee e 41
Tabulka 3 PTICZILOS ....eueeeieiieriieieeiieeiteieete ettt s 41
Tabulka 4 HIOZDY ....ooviieiiieiieciieeece ettt ettt st enbaesnae e 42
Tabulka 5 Cinnosti provadéné pii zpracovani zakAzKy ..........coeeeeeeeeeveeeeeeeennn. 48
Tabulka 6 Miniaudit pracovisté a pofadku u stroji KBA 105 a KBA106 ................. 59
Tabulka 7 Miniaudit Udrzby strojil na pracoVISti........cccuerieerreerieeiieenieeieesreeveeneens 60
Tabulka 8 Cas jednotlivych &innosti a jejich pramér u sledovanych zakézek............ 67

Tabulka 9 Vzdalenost transportil v metrech béhem vyroby u sledovanych zakazek .68
Tabulka 10 Cyklové Casy a ¢asy nepiidavajici hodnotu u vybranych zakéazek.......... 71
Tabulka 11 Casovy harmonogram Projektu..............ocoeeweeeveeereeeeeeeseeseresesereseenees 76
Tabulka 12 Pocet vysekanych palet strojem Iberica 1 u zakdzek za mésic prosinec .79

Tabulka 13 Pocet vysekanych palet strojem Iberica 2 u zakazek za mésic prosinec .79

Tabulka 14 Predpokladany budouci stav Iberici 2.........cooceeeiieiiiiiiieniieiieieeieee 80
Tabulka 15 ZVYSENT tZED ..c..eeviiiiiieiieiiiecieceeeeee ettt et eba e e e 80
Tabulka 16 ZvySeni MESICNTN0 .......cccviiiiiiiiiieeiieie e 81
Tabulka 17 Zakladni parametry topeni Nivolair HT VO ..., 82
Tabulka 18 Vy¢€isleni nakladl na pofizeni ........c.coceeveveiiieniiniininicneceniceeeeen 83
Tabulka 19 Casy a procenta manipulace operatorti za t¥i smény celkem................... 84
Tabulka 20 Technické parametry .........cocceeeriieeiiieeiiieeciee e 88
Tabulka 21 Nakup nového vysekovEho Stroje.......ccevvevievieniiniiiieeieniceniceeeeen 93
Tabulka 22 Potizeni topeni do externiho skladu ...........ccccceviiniiiiiiininne. 93
Tabulka 23 ZvySeni poctu manipulantll.............ccceevvveeeiiiniieniienie e 94

Tabulka 24 Pofizeni automatu na hotova jidla a domluva s restauraci ...................... 94



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

101

SEZNAM GRAFU

Graf 1 Analyza celkové vytizenosti hlavniho tiskafe stroje KBA 105....................... 49
Graf 2 Produktivni a neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskaie stroje KBA 105 ........ 50
Graf 3 Neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskaie stroje KBA 105 .......cccccoevievienenen. 51
Graf 4 Analyza celkové vytizenosti pomocného asistenta stroje KBA 105 ............... 52

Graf 5 Produktivni a neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA105...53

Graf 6 Neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 105 ...................... 53
Graf 7 Vytizenost stroje KBA 105 .....cooiiiiiiiiieiee ettt s 54
Graf 8 Analyza celkové vytizenosti hlavniho tiskate stroje KBA 106....................... 55
Graf 9 Produktivni a neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskate stroje KBA 106 ......... 56
Graf 10 Neproduktivni ¢innosti hlavniho tiskafe stroje KBA 106...........ccccoeeueeneee. 56
Graf 11 Analyza celkové vytiZzenosti pomocného asistenta stroje KBA 106............. 57

Graf 12 Produktivni a neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 10658

Graf 13 Neproduktivni ¢innosti pomocného asistenta stroje KBA 106 ..................... 58
Graf 14 VytiZenost tiskového stroje KBA 106.........ccccooieviiniiniiiiniiiniccnicnceeeen 59
Graf 15 Analyza celkové vytizenosti operatora stroje Iberica 1.........ccoeevvevveeciiennnnn. 61
Graf 16 Produktivni a neproduktivni ¢innosti operatora Iberica I ........ccccceceevvennnnee. 62
Graf 17 Neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 1........cccceecveniivcnicncencnnne. 62
Graf 18 VytiZzenost vysekového stroje Iberica 1........coccoeviiiiiieiiiiiiiniiiieeeeee 63
Graf 19 Analyza celkové vytiZenosti operatora stroje Iberica 2.........cccecvvevvveenneennns 64
Graf 20 Produktivni a neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 2 ................... 65
Graf 21 Neproduktivni ¢innosti operatora stroje Iberica 2 .........cccceevevievenicncenennne. 65
Graf 22 Vytizenost vysekoveého stroje Iberica 2.........occoevieviieiiiiiiieniiiiiieieeeee 66

Graf 23 Budouci stav vytizenosti stroje Iberica 1........ccccoveeeviieeiiiiniieeniieeeeeeieeene 81



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

102

SEZNAM PRILOH
PRILOHA PI: TPM KBA 105
PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC

PRILOHA P III: RIPRAN



PRILOHA PI: TPM KBA 105

myci prostfedek

Spolecny Udrzbové &innosti pro KBA 105 Jak c:’:\stvo Kdo," i Dot:)a’
znak provadét | provadi| trvani
Nakladac Vétrak na rozvadédi Denné Tisk 5min
Nakladac Kontrola napéti pasu Denné Tisk 5min
Tiskova vé?  |Cisténikontroly priichodd archii stroje Denné Tisk 5 min
Barevnik Kontrola barvovych pfidrzovacich per Denné Tisk 5min
Lak Myti laku 2x tydné Tisk 30 min
Lak Rychlospojky systému komorové rakle 2x tydné Tisk 30 min
Tiskovad vé?  [Cisténismykovych ndkruzkd Tydné Tisk 60 min
Nakladac Retézy stohového zdviZe archového nakladace Tydné Tisk 15 min
Nakladac Prestavovaci Sroubovice archového nakladace Tydné Tisk 15 min
Nakladac Oddélovac archt Tydné Tisk 15 min
Nakladac Cisténi transportniho valce a koledek Tydné Tisk 15 min
Nakladac Pohon posunovacich nalozek Tydné Tisk 30 min
Nakladac Cisténi vybijeciho zafizeni Tydné Tisk 10 min
Vykladaé Retézy stohové zdvize ve vykladadi Tydné Tisk 15 min
Vykladac Chytacové voziky Tydné Tisk 30 min
Vykladac Bezzastavkovy vykladac Tydné Tisk 1hod
Vykladac Foukani vykladace Tydné Tisk 2 hod
Mazani stroje |Mazana mista na vlhdici jednotce Tydné Tisk 15 min
Mazani stroje [Mazani kyvného nakladaciho zatizeni Tydné Tisk 30 min
Barevnik Packy barvovych zén - kontrola Tydné Tisk 15 min
Vilce Myti barevnik(l a odvapriovani valci Tydné Tisk 90 min
Filtry Filtr tlakového a vakuového cerpadla Tydné Tisk 15 min
Filtry Filtracni rohoZ motoru hlavniho pohonu Tydné Tisk 15 min
Celkovy uklid okolo stroje Tydné Tisk 2 hod
Mazani barevniky Tydné Tisk 30 min
Citéni myciho na gumy 1x 14 dni Tisk 90 min
Tiskova vé? [Upinanitiskovych forem Mé&sitné Tisk 60 min
Naklada¢ Vyména pruZiny v savkach v nakladaci hlavé Mésitné Tisk 30 min
Nakladac Vétraky stolu s pfisavnymi pasy Mésicné Tisk 15 min
Vykladaé Mazani bocnich rovnacu archli Mésicné Tisk 30 min
Vykladac Mazani saciho vélce Mési¢né Tisk 15 min
Vykladac Mazani fetézu chytacovych vozikl Mésicné Tisk 15 min
Vykladac Stohova logistika (CiSténi + mazani) Mésicné Tisk 1lhod
Mazani stroje |Mazani protitlakového cylindru; predavaci buben Mési¢né Tisk 60 min
Mazani stroje |Mazaci lista tiskové véZe / lakovaci véze Mésicné Tisk 15 min
Mazani stroje |Mazacilista nakladaciho zafizeni Mésiéné Tisk 5 min
Mazani stroje |Obézné mazanistroje Mésicné Tisk 15 min
Lak Vyména vody v barelech Mésicné Tisk 1lhod
Valce Citéni korytek od barevnikd Mésicné Tisk 3 hod
Vilce Stelovani valcd Mésicné Tisk 8 hodin
Napéti hnaciho femenu Mésicné Tisk 5min
QOsetreni roztiraciho cylindru Mésiéné Tisk 15 min
Osetrovani chytacl u lakovacich i tiskovych jednotek Mésicné Tisk 8 hod
ObéZné mazani stroje Mésicné Pelaj 30 min
Cisténi kompresorového filtru (kopresory Becker) Meésicné Pelaj 15 min
Cisténi hlavy Dezintronicu Mésicné Pelaj 30 min
Skrin suseni a vyména filtru kompresoru Mésicné Pelaj 30 min
Tiskova véz  [Ciéténitunelu, lamp, vodicich plechd mezi véZemi 1x 2 mésice| Tisk 8hod
Nakladac Otocné Soupatko oddélovace archll Ctvrtletné Tisk 30 min
Lak Lakovaci zafizeni tresu, celkové Cisténi Ctvrtletné Tisk 90 min
Valce Cisté&ni myciho na barevné valce Ctvrtletnd | Tisk 4 hod
Vilce Cisténi hideli barevnikovych valch Ctvrtletné | Tisk |4 hod/vé:
Vilce Cisténi korytek pod barevnicema Ctvrtletné | Tisk 2 hod
Kalibrace desintronicu Ctvrtletné Tisk 1lhod
Kombinovany chladici pfistroj/chladici zafizeni/¢erpaci stanice na . . . .
Ctvrtletné Tisk 15 min




Kompresory |UdrZbové jednotka pro ovlddaci vzduch Cturtletné Tisk 15 min
Cerpaci stanice na myci prostfedek Ctvrtletné Tisk 15 min
Mazani stroje |Mazani barvového lizace Ctvrtletné Tisk 15 min
Mazani stroje |Kontrola stavu hladiny oleje v obéZném mazani stroje Cturtletné Tisk 15 min
Barevnik Napétilan u barevnice Ctvrtletné Tisk 15 min
Odvétrani elektrickych rozvadécl Ctvrtletnd | Pelaj 30 min
Vyména filtraéni tkaniny u rozvadéél Ctvrtletng Pelaj 30 min
Cisténi kondenzaéniho sugaku Ctvrtletné | Pelaj 15 min
Odvadéc kondenzatu kondenzacéniho susaku Ctvrtletng | Pelaj 10 min
Vialce Axidlné pohyblivé barvové navalovaci valce Palro¢né Tisk 15 min
Vilce Roztiraci cylindr Pllrocné Tisk 30 min
Vymeéna vody + ¢isténivodovych korytek + kontrola polepeni,
Vyména vody |Uprava, vyména vodovych filtrG, kompletni kontrola + ¢isténi Pulrocné Tisk 8hod
vlhciciho zafizeni
Uhlikové kartace motoru hlavniho pohonu Pllrocné Pelaj 60 min
Vackové ovladani, vétraky Pllrocné Pelaj 30 min
Axialné pohyblivé barvové navalovaci valce Pllroéné Pelaj 8 hod
Lampa na kontrolu barev Pllrocné Pelaj 30 min
Vyména olejovych filtrd obéhového mazéni Rocné Pelaj 2 hod
Kontrola opotfebeni tlakovych a vakuovych Cerpadel Rocné Pelaj 90 min
Kontrola dotaZeni spojll v rozvadécich Rocéné Pelaj 2 hod
Kontrola systému komorové rakle Rocné Pelaj 15 min
Vyména oleje v pfevodovych motorech zdvizZe stohu a saciho valce Rocné Pelaj 60 min
Vyména mazacich hadicek Rocéné Pelaj 60 min
Mazani stroje |ObéZné mazanistroje 1x 2 Roky Tisk 30 min
Zalohovaci baterie fizeni KT94 1x 2 roky Pelaj 2 hod
Neprerusitelny zdroj elektrického napéti 1x 2 roky Pelaj 60 min




PRILOHA II: LOGICKY RAMEC

STROM CiLD

OBJEKTIVMNE OVERITELNE UKAZATELE

PROSTREDKY OVERENI

RIZIKA

Hlavni cil

Zvyteni konkurenceschopnosti spolecnosti

Zvygeni trieb z prodeje vyrobki

Finanéni ukazatele

Projektowy cil
Zkraceni prabéiné doby wyroby o 30 %

Prubé&ina doba wyrohy

DP — Mapa budouciho stavu

Vystupy

1. Snimky pracovniho dne

2. Analyza soufasného stav
3. SWOT analyza spoleénosti
4. Procesni analyza

5. Mapa soucasneho stavu
6. Mapa budouciho stavu

7. Vytvoreni projektove Easti

Vypracované snimky pracovniho dne
Popis problémd

SWOT analyza

Vytvofena procesni mapy

WSM mapa soucasného stavu

W5M mapa budouciho stavu
Wypracovani akéniho planu

Analyticka éast DP
Analyticka éast DP
Analyticka éast DP
Analyticka éast DP
Projektova cast DP
Projektova cast DP
Projektova Cast DP

Alkdivity

1.1. Seznameni se s firmou

1.2. Analyza tiskového parku

1.2. Analyza vysekového parku

1.2. Zhodnoceni analyzy

1.2. Prezentace vysledkd ve firmé
1.3. Sledovani jednotlivych zakazek
1.4, Tvorba mapy soufasného stavu
1.4. Zhodnoceni poznatki

1.5. Tvorba mapy budouciho stavu
1.5. Kompletni zpracovani projektu
1.5. Zhodnoceni projektu

1.5. Vyéisleni nakladi

Prostredly

Pozorovani, standardy, stopky,
potita, Ms Office, wysledky analyzy,
plan vyroby, kalkulator, layout,
wyrobni dokumentace, poznamky,
Dynamics, fotky, interni materialy
spole€nosti, Auto-CAD, literatura

Casovy harmonogram
1.1. Srpen 2016

1.2. Zafi 2016

1.2. Rijen 2016

1.2. Listopad 2016
1.2. Prosinec 2016
1.3, Leden — Uner 2017
1.4, Bfezen 2017

1.4, Bfezen 2017

1.5. Bfezen 2017

1.5. Duben 2017

1.5. Duben 2017

1.5. Duben 2017

Nespoluprace
zaméstnancl

Nedostalujici analyza

Mepfijeti ndvrhu na
zlepieni

Wysoke naklady na realizaci
Zmeén

Medostateéna orientace
v problematice

Ztrata dat

Velky rozsah zkoumané
hodnoty




PRILOHA P III: RIPRAN

Hrozba P-st Scénar F"-s’tv Celkova| Urceni Dopad Ho.d.nota Opatreni
hrozby scénare p-st p-st rizika
Nespoluprace zamést- Nedodrzeni planu 60% 36% SP SD SHR Zvyseni motivace zaméstnancu
1 nancu 60%
ve vyrobé Konflikt s pracovniky 50% 30% SP SD SHR Zavedeni workshopU s operatory

2 Nedostacujici analyza 30% Chybné zhodnoceni 90% 27% SP VD Dukladnéjsi sbér dat

Nepfijeti ndvrhu na zlep- 60% Projekt nebude zrealizo-
0

v , Pravidelna konzultace navrha
Seni van

95% 57% SP VD

Vysoké ndklady na

o 10% Nerealizovani projektu 80% 8% MP VD SHR RozloZeni nakladd na delsi obdobi
realizaci zmén

Duakladnéjsi prostudovani
dané problematiky

5 Nedostatecna orientace 10% Nenaplnéni cile DP 40% 4% MP VD SHR
v problematice

6 Ztrata dat 109% | NNedodrzeniharmono- 70% 7% MP sD
gramu

Akceptace

Velky rozsah 20% Nedodrzeni viech dil¢ich 50% 0% MP VD SHR RozloZeni plany na delsi ¢asovy

zkoumané hodnoty cilt DP usek







