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Anotace

Diplomové prace se zabyva implementaci metod a nastroji §tihlé vyroby ve vyrobé
kartonovych obalti. Tématem této prace je navrh stihlého pracovisté ve vyrobnim podniku
kartonovych oball. Na zacatku prace jsou popsany metody a nastroje $tihlé vyroby
a jejich zaclenéni do vyrobnich procest. V dalSich ¢astech je na konkrétnim podniku
popsan postup pii navrhu stihlého pracovisté za pouziti metod Stihlé vyroby a organizace
pracovist. V praci je analyzovan soucasny proces vyroby, kde jsou zkoumdany postupy
a Casy pottebné k vykonani prace, na zdklad¢ pozorovani a méteni jsou navrzeny zmény
pracovisté pro zjednoduSeni a zrychleni €innosti, které¢ ptidavaji hodnotu kone¢nému

vyrobku. Tyto navrhy jsou implementovany do procesu a vyhodnoceny.
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Annotation

This diploma thesis focuses on an implementation of lean production methodology and
tools in the production of cardboard packaging. The subject matter of this thesis is the
design of a lean workplace in a cardboard packaging manufacturing company. The
introduction covers methods and tools of lean production and describes its integration
processes. Further, an actual company is used to describe the procedure for designing
a lean workplace using methods of lean manufacturing and organization of a workplace.
The currency production process is analysed as well as procedures and times required
to perform the work. Proposed workplace changes are phased in observations and
measurements to simplify and speed up activities that add value to the final product. These

suggestions are implemented in the process and evaluated.
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Uvod

Za poslednich nékolik desitek let, se diky internetu, pokroku v primyslu a logistice
zptistupnil globalni trh pro mnoho novych firem. Z nichz kazdé chce ziskat svtij podil na
trhu a dlouhodobé zvySovat svoji trzni hodnotu. Boj o zakazniky a udrzeni se mezi
konkurenci pfimo zavisi na nakladech, které¢ firmy vynakladaji na realizaci ¢innosti
spojenych s uspokojovanim svych zdkaznikl. Proto je dnes ve firméach kladen velky
diraz na snizovani nakladd, zvySovani kvality zboZi a s tim spojené sledovani plytvani
materidlem a casem. Jen tak mohou firmy zvitézit na trhu a udrzet si

konkurenceschopnost.

V 90. letech dvacatého stoleti se diky revoluci v automobilovém primyslu vyvinul smér,
ktery sleduje ve vyrobnim procesu vSechny druhy plytvani, snazi se o odbourani ¢innosti
nepfiddvajicich hodnotu, maximalizaci pifidané hodnoty pro zdkazniky a neustalé
zlepSovani procest. Tento smér a metody jsou nazyvany Lean, v ¢eském pirekladu Stihlost
nebo S§tihla vyroba. Nejedna se ptitom o soubor rad a nastroji, nybrz o celkovy ptistup ve
vedeni firmy a jeji filozofii. Konkurence na trhu je velik4 a jenom neustalé zlepSovani

a posun vpied je cesta.

Proto jsem si za téma v této diplomové praci vybrala zpracovat jednu oblast, na kterou je
Stihld vyroba zaméfena, a to navrh Stihlého pracovisté, ktery je zasadni pro plynuly tok

ve vyrobé.

Cilem prace je zmapovat procesy, které se odehravaji na pracovistich ve vyrobé
kartonovych oballl na vybrané skupiné¢ vyrobkt. Vyhodnotit tyto procesy s ohledem na
mnozstvi vyrobenych produkti, ¢asu potiebného na jejich vyrobu a na zaklad¢ téchto
udajit navrhnout novou podobu pracovist’ a implementovat zlepSeni podle principi Stihlé

vyroby.

V prvni €asti jsou popsany teoretické informace o $tihlé vyrobé, principy tahu a tlaku,

nastroji a metodami §tihlé vyroby v souvislosti s logistikou.

V druhé praktické €asti prace je zmapovand vyroba zvolené kategorie produkti a pomoci
ziskanych dat vyhodnoceni nejzasadnéjsi ¢ast vyrobniho procesu s ohledem na ¢asové
a penézni ztraty tohoto pracovisté. Se znalostmi §tihlé vyroby jsme navrhla novou podobu
pracovisté a implementaci nastroju §tihlé vyroby. Zavérem je vyhodnoceni ziskanych dat

po zmén€ nového zplsoby vyroby a nové podoby pracovisté.

11



1 Stihl4 vyroba a jeji nastroje

Stihla vyroba je filozofie fizeni podnikovych procesti za idelem usp&$né bojovat
s konkurenci, lze ji charakterizovat jako soubor néstroji a principti v logistice. VSeobecny
problém, ktery se tyka vSech vyrobnich podniki je plytvani, nizké produktivita, a tim
mensi zisky. Cilem §tihlé vyroby je zvysit produktivitu a odstranit nedostatky ve vyrobé,

které pomohou ke zvyseni ziskd. ReSeni je ve zmén¢ stavajiciho vyrobniho systému.

Driive neZ pristoupim k praktické ¢asti navrhu Stihlého pracovisté, je zapotiebi tuto
metodu na odstranéni ztrat zaradit do kontextu $tihlé vyroby, logistiky a vysvétlit si dalsi

terminy a metody, které se s ni poji.

1.1 Logistika, jeji rozdéleni a cile

Logistikou se oznacuji vSechny Ccinnosti, které souvisi s pfepravou, manipulaci,
skladovanim, planovanim a vyrobou. Tyto ¢innosti pfedstavuji informac¢ni, materialové
a penézni toky, které jsou provadény za ucelem uspokojovani zékaznikti po vyrobku nebo
sluzbé. Lze ji tedy definovat jako nauku o toku informa¢nim, materidlovém a penéznim.
V podniku museji byt vSechny tyto toky uspotadané a navzajem provazané, aby vznikl
systétm schopen uspokojit rychle a kvalitné zdkazniky sco mozna nejnizSimi

vynaloZzenymi naklady.

Na logistiku se lze divat n€kolika rliznymi pohledy v zavislosti na pozorovatele nebo
konkrétni podnikovou strukturu. Miize byt rozdélena z pohledu hospodaiského vnimani
na mikrologistiku, makrologistiku a nanologistiku. Makrologistika fe$i vazby a problémy
v celosvétovém mefitku mezi riznymi podniky, naklady na dopravu a casovou
dostupnost. Mikrologistika se zabyva logistikou v ur€itém podniku, n¢kolika
propojenych zévodech ¢i skladii. Nanologistika se uz vztahuje ke konkrétnimu stroji,

pracovisti, buice nebo vyrobni lince.

Nejcastéji se lze v praxi setkat s rozdélenim logistiky podle hospodatsko-organiza¢niho
uplatnéni, které odpovidd tfem zakladnim funkénim oblastem logistiky. Logistika
nakupu, logistika vyroby a logistika distribuce. [1]

Za logistické cile je povazovano uspokojovani zakaznikd a ptfekondvani tak prostoru

a ¢asu s co mozna nejveétsi efektivitou. Efektivnosti se rozumi dosaZeni pozadované
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kvality vyrobku a sluzeb nejhospodarnéjsim zptisobem. Chtéji-li se firmy udrzet na trhu
v mnozstvi konkurentti, které dnes je. Je zapotiebi sledovat naklady a prostiedky, které
vynakladaji na uspokojeni potieb zakaznikl a snazit se tyto ndklady minimalizovat, a tim

zvySovat své zisky. Jedna z cest k dosazeni tohoto cile je jit smérem §tihlé vyroby.

1.2 Stihly vyrobni systém

Koncem dvacéatého stoleti nastala revoluce v automobilovém primyslu, kterou
staty Americkymi. Zatimco ve Spojenych staitech Americkych slavil aspéch Henry Ford
se svou pasovou hromadnou vyrobou vozii Ford jedné barvy, které mély levné uspokojit
vetSinu americkych obyvatel. V Japonsku se nachazela jind kultura a jini lidé, ktefi meli

specifické pozadavky na své automobily.

Témto individudlnim pozadavkiim se musel trh, firmy a vyrobni proces pfizpiisobit.
Prvné s myslenkou §tihlé vyroby piisla firma Toyota a jeji zakladatel Kiichiro Toyoda.
Uceleny koncept, ve kterém pokracovali jeho nasledovnici Eiji Toyoda, Sakichimi

Toyoda a Taiicho Ohno se nazyva Toyota Production System, zkracené¢ TPS. [2]

Taichi Ohno se zam¢til na zmapovani toka ve vyrobé, zavedl metody a postupy, které
pomohly zkratit délku vyroby. Snizenim délky se stala vyroba flexibilnéjsi a automobilka

dokazala vyrabét rychleji a levné;ji.

Stihly a flexibilni vyrobni systém je definovan uréitymi pravidly a procesy, kde se v8ichni
zaméstnanci podileji na odstraiiovani ztrat z plytvani, fizeni plynulé vyroby, které plni
pozadavky zakaznika v oblasti kvality a vCasnych dodavek za vynalozeni umérnych

nakladu.

1.2.1 7 druhii plytvani

vewr

hodnotu, které se vynakladaji k uspokojeni potieb zdkaznika. ZvySuji ndklady na potizeni
vyrobku nebo sluzby. Tyto ¢innosti jsou rozdéleny do sedmi skupin a jsou chapany jako
ztraty, které je tieba eliminovat, oznacuji se nazvy 7 druhl plytvani, pod anglickym

nazvem 7 Wastes, v Japonsku se pouziva vyraz muda. Jsou rozdéleny do skupin:
e nadvyroba,
e (Cekani,
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e transport,

e zbyte¢né pohyby,
e zbytecné operace,
e zasoby,

e neshodné vyrobky.

K témto sedmi druhim byva jesté Casto definovano jedno plytvani, oznacované jako + 1
e nevyuziti lidského potencialu. [3]

Déle vysvétlim, co je pod jednotlivymi druhy plytvani oznaCovano.

Nadvyroba je vyroba hotovych produkt nebo polotovart v mnozstvi které neni potieba
nebo jsou vyrobeny pftili§ brzy. Museji pak byt umistény na sklad a od tohoto problému
se dale odvijeji 1 dalsi druhy plytvani.

Cekani je ¢innost v procesu, kdy kvili $patné nastavenému procesu zasobovéani operator

¢eka na dilce, které ma zpracovat. Ceka na sefizeni stroje nebo jeho opravu v disledku

Spatn¢ nastavené udrzby.

Transport neboli nadbytecné a zbyte¢né premist'ovani a doprava. Vznika neuspofadanym
rozmisténim skladovacich prostor, vyrobnich linek a pracovist. Doprava do vzdalenych
hal, opétovné vraceni materialu do skladti apod. Nékdy téZz oznacovéno jako posunovani

hromad.

Zbytecné pohyby, které musi zaméstnanci vykonat vychdzeji z nevhodného rozmisténi
pracovist’, jejich uspofadani a Spatné organizace Cinnosti. PienaSeni materialu, hledani

naradi a zbytecna chlize apod.

Zbytecné operace, t¢z nadmérné opracovani vznika ¢innostmi, které jsou provadény nad
ramec toho, co zdkaznik poZaduje. Vynaklada se ¢as a prostiedky, za které zakaznik navic

nezaplati, a tim je sniZen zisk z kone¢ného vyrobku.

Zasoby vyrobkl, polotovarli,, materialii a surovin v mnozstvi, které neni potieba pro to,
aby se uspokojily pozadavky zédkaznikl je vdzani finan¢nich prostfedkl v nadbyte¢nych
zasobach. Zasoby ve skladech mohou ¢asem ztratit na hodnoté vlivem stafi, mohou byt

poskozeny okolim a jsou za n¢ vynakladany finanéni prostfedky na jejich drZeni.

Neshodné vyrobky se odchyluji od pozadavkl zakaznika, neni dodrZena jakost. Vyroba

zmetk® obnasi vynalozeni ndkladl na jejich tfidéni, manipulaci, opravu nebo likvidaci.
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Misto toho, aby se energie a ptipadné naklady vénovali na preventivni opatfeni. Mnohdy

se jedna pouze o pouceni zaméstnanct, zpracovani navodky nebo Sablony.

Jako osmy druh plytvani je oznacovano nevyuziti lidského potencialu, které¢ vyplyva ze
Spatného vedeni zaméstnancii, Casto zakofenéného ve firemni kultufe. Nevyuziti napadu,

dovednosti, zdokonalovani znalosti.
1.2.2 Princip tahu a tlaku

Podle druhu impulsu, kterym se idi okamzik zah4jeni vyrobniho procesu a jaké mnozstvi
se ve vyrobnim procesu bude zpracovavat, rozliSuji se systémy na principu tlaku nebo

tahu.

Systém na principu tlaku vyuziva zejména centralni planovani dle maximéalnich kapacit
pracovist’, tak aby byly tyto kapacity pln¢ vytiZzeny, vyrabi se ve velkych davkach
s ohledem na budouci pozadavky zdkaznikti. Velké davky ptinaseji zdanlivé usporu
v podobé nizkych nékladl na jednotku pfi sefizovan stroju tzv. Gspory z rozsahu. Tato
zdanliva Gspora je vSak pohlcena ndklady na skladovani materiald, polotovari a hotovych
vyrobkil, a to zejména pred iizkymi misty. Toto generuje potiebu na mista pro skladovani,
nadbytecné manipulace, nadbyte¢né mnozstvi pracovnikli a na provozni kapital. Tlacny
systém je pouzivany u hromadné vyroby, kde je omezeny pocet sortimentu a zdkaznici

nemaji individualni pozadavky.

Tazny systém je ten, ktery je vyuzivan ve §tihlé vyrob¢. Impuls k zahéjeni vyroby dava
zékaznik vystavenim objednavky. Preferuje se zde rychlé reakce na pozadavky zdkaznika
a plynuly tok materialu. V idealnim piipadé nevznikd zadna skladova zasoba, protoze
dodavatel vyrobi jen to mnozstvi, které zakaznik pozaduje. Systém tahu se zaméfuje na
plynulost a flexibilitu. Casto je tento systém vyuzivan k metodé davani v rezimu Just In

Time (JIT), kde dodavatel reaguje na pozadavek zdkaznika v rdmci jeho potieb.

V realném logistickém fetézci nelze na sto procent urcit, Ze se jedna pouze o tlaény nebo
tazny systém, ktery je pouzivan. Vzdy se z urCitého pohledu jednd o kombinaci obou
systému jen jinou mirou podilu. V logistickém fetézci existuje pojem bod rozpojeni, ktery
udava misto, do kterého v tomto fetézci vstupuje objednavka zakaznika. Poloha bodu

rozpojeni ma vliv na rychlost a reakci, kterd je zapotiebi ke splnéni objednavky.
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Obr. 1.1 Teorie bodu rozpojeni

Zdroj: [1].

1.2.3 One piece flow

V tradi¢nim zplisobu vyroby se planuje vyroba po davkach, které jsou po dokonceni
vSech kust piesunuty na pracovisté nasledujici operace. Mezi jednotlivymi pracovisti se
tak nahromadi zasoby materidlu a rozpracované vyroby. Tuto situaci jsem jiz v ptedchozi
podkapitole popsala jako jeden z druhti plytvéani. A jelikoz se Stihla vyroba zamétuje na

eliminaci plytvani, je pro ni idedlni neptetrzity tok materialu, tedy tok jednoho kusu.

Tok jednoho kusu vychazi z principu snizovani davek na pracovisti a v idealnim piipadé
ze snizeni davky pravé na jeden kus. Snizenim davky se zkracuje Casovy usek a je
dosazeno plynulého nepietrzitého toku materidlu. Jinymi slovy zvySeni pratoku ve
vyrob¢ snizuje prubéznou dobu vyroby.

Odstranuje plytvani z drzeni zasob, ¢asu a plochy. ZmenSeni davek ve vyrobé pomaha
zejména ve vyrobach, kde je vyzadovana rychla reakce na potieby zdkaznika a vyrabi se

rozsahlad skdla sortimentu zbozi. Tok jednoho kusu je upusténi od tradicniho mysleni

v duchu hromadné vyroby. [2]
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Obr. 1.2 Tradi¢ni zpisob davkovani

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obr. 1.3 Tok jednoho kusu

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.2.4 JIT (Just in Time)

Dodavky v rezimu Just in Time jsou zalozeny na blizké spolupraci mezi dodavateli
a zakazniky, stejné¢ tak na planovani vyroby a rychlé reakci ze strany dodavatele.
Zékaznikovi je dodano spravné pozadované mnozstvi zbozi ve spravny c¢as a na spravné
misto podle jeho pozadavki. Tedy jen to mnozstvi, které pozaduje, a které v danou chvili
potiebuje. Tato metoda vyzaduje rychlou reakci ve zméné planovani vyroby ze strany

dodavatele, jelikoz tyto dodavky jsou uskutecnovany casto v ramci nékolika hodin.

Pro aplikaci této metody je potfeba mit vytvoieny neustaly informacni kanal mezi
zékaznikem a dodavatelem, kterd dodavatele informuje a piesnych potifebach zakaznika.
Tyto informace jsou dnes ziskavany z elektronického propojeni systémi a vymény dat
EDI. Pfedevsim se jedna o aktualizovani vyhledovych potifeb zdkaznika nebo jsou-li

ziizeny, tak o mnozstvi kust v konsignacnich skladem.

Metoda Just in Time je aplikovéna ve §tihlych podnicich z divodu odstranéni zbyte¢nych
zasob, které na sebe vazi financni kapital a ndklady na skladovani. Ve §tihlé vyrobé je
tato metoda uskuteciiovdna za pomoci principl a nastroji, pfedevsim princip tahu, one

piece flow, kanban a metoda SMED.

Z vlastni zkuSenosti vim, Ze dodavatel neni vzdy schopen uspokojit zdkaznika v ramci

nékolika hodin, kdy na zaklad€ jeho poZzadavku zaéne s vyrobou. Divodem je velky

17



sortiment vyrobkd, vstupnich surovin, jejich nedostupnost a nizkd poptavka. V téchto
pripadech jsou drzeny minimdalni zasoby nékterych vyrobkl nebo polotovarii, ndklady
s tim spojené jsou vyhodnéj$i nez sankce plynouci z pozdniho dodani a nesplnéni
dodavek. Tato situace souvisi s bodem rozpojeni, ktery jsem popisovala v pfedchozi

podkapitole.
1.2.5 Mapovani hodnotového toku

Zakladem pro aplikaci nastroji $tihlé vyroby je poznéani skutecného stavu procest

v podniku.

Metoda mapovani hodnotového toku je metoda, ktera analyzuje a vizudlné pomaha
pochopit materidlové a informacni toky v podnicich. Znazoriiuje nedostatky v procesu,
které tak mohou byt odhaleny a eliminovany. Zaméfuje se na pribéznou dobu vyroby

a na cas pridavajici skutecnou hodnotu pro zakaznika.

Na map¢ jsou vyobrazeny postupné procesy potiebné ke splnéni pozadavkl zdkaznika,
od ptijeti zakazky po jeji odeslani. Mapa hodnotového toku se hojné vyuziva pro ziskani
informaci o vyrobnim procesu, jak material postupuje vyrobou a stava se z n¢j hotovy
vyrobek. Pfi tomto vizudlnim vyjadieni jsou zapisovany cCasy, které material stravil
¢ekanim na dal$i zpracovani, skladovanim nebo manipulaci. Dalsi ¢asy, které jsou na
map¢ zapsany jsou casy kdy byl vyrobek opracovavan do své findlni podoby a ziskal jimi

hodnotu pro zékaznika.

Sectenim téchto dvou druht Cast a jejich vyslednym délenim je ziskan Value Added

Index, ktery je ukazatelem efektivnosti procesu.

Jednim z hlavnim problému, ktery tato metoda odhaluje, a ktery chci vyzdvihnout je
odhaleni uzkého mista. Uzké misto ve vyrobé je pracovisté nebo stroj, ktery nestihd véas
plnit pozadované ukoly, je zde nesoulad v taktu celého procesu. Z diivodu vyssi casové
naroc¢nosti poZzadované na dany tikol nebo ¢asté poruchovosti stroje. V praxi je toto misto

napadné tim, Ze se pred nim hromadi material. [4]
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Obr. 1.4 Mapy hodnotového toku s navrhy na zlepSeni

Zdroj: vlastni zpracovani.

Objednavka cas > Expedice

. Pfidana hodnota - opracovani, vyroba

. Nepfidana hodnota (ztrata) - skladovani, manipulace, cekani

Obr. 1.5 Ztraty z ¢innosti neptidavajici hodnotu

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.3 Nastroje stihlé vyroby

Systém §tihlé vyroby je vybudovéan na celkovém mysleni, filozofii a kultufe podniku.
Tento ptistup dava zaklady pro metody, zasady, pfistupy a nastroje bez kterych nelze dale
budovat Stihlou vyrobu a zavést systém neustalého zlepSovani. Stejné tak nelze pomoci
zavedenim jedné ¢i dvou metod v podniku ocekavat, Ze se tak podnik stal §tihly bez toho,

aby byl pochopen a implementovan cely koncept Stihlé vyroby.

Nastroje $tihlé vyroby jako jsou napiiklad kanban, jidoka ¢i 5S mohou samostatné ve

firm¢ fungovat a ptinaset vysledky, ale nikdy nebudou tak G¢inné bez celkového kontextu
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stihlé filozofie a mnohdy maji funkci jen docasného zlepSeni. Bez neustalého zlepSovani
procesti v podob¢ omezeni plytvani se dnes firmy jiz neobejdou a hrozi, ze se neposunou
vpred dostate¢né rychle, aby udrzely krok s konkurenci, ktera se ponofila do Stihlé

vyroby, zlepSuje své procesy, a tim piinasi vyssi zisky.

Nastroje S$tihlé vyroby pomadhaji firmadm mimo jiné k analyze materidlovych tokd,
k eliminaci problémi se zasobami a k feSeni nedostatkti v kvalité. To vSe vede k dosazeni
cilt stihlého podniku, kterymi jsou:

e nejvyssi jakost,

e nejkratsi pribézna doba,

e Dbezpecnost,

e Setrnost k zivotnimu prostiedi,

e vysoka moralka. [2]
Prosttednictvim zkraceni vyrobniho toku z odstrafiovani ztrat.
1.3.1 Kanban

Kanban pochazi z japonského slova v piekladu znamend karticka. Jde o systém fizeni
materidlovych tokii v zasobovani a ve vyrobé. Kanbanovy systém je zaloZen na principu
tahu, tedy je vyrobeno nebo dodano pouze to, co je potfeba. Tato potieba vznika ve chvili,
kdy je do procesu uvolnéna kanbanova karta, ktera je soucasti manipulacni jednotky,
a ktera se ma naplnit materidlem uvedenym na kanbanov¢ karté. Jednotka spolu s kartou
prochézi procesem do mista spotfeby a na pracovistich pfedstavuje objednavku, tedy
pokyn, ze se ma vyrabét. Po naplnéni manipulacni jednotky pozadovanym poctem kust
je jednotka i s kartou prfedana na dalsi pracovisté, do mista spotieby, kde funguje podobné

jako dodaci list. Mezi pracovisti je tak vytvofen vztah dodavatel — zakaznik.

Kanbanova karta obsahuje informace o pracovisti, které mé za ukol splnit tuto
objedndvku a o pracovisti na kam ma byt nasledné doruceno. Nezbytné informace na
kart€ jsou nazev vyrobku, pocet kusti, ktery ndlezi do manipulacni jednotky a pocet karet
v obéhu. Déale muize byt opatfena fotografii materidlu, ¢arovym koédem a ndzvem

a fotografii finalniho vyrobku pro ktery je poZadavek urcen.
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1.3.2 Heijunka

Pojmem heijunka je oznaovan systém pldnovani vyrovnané vyroby. Vyrovnané vyroby
je dosazeno pomoci malych davek rizného typu sortimentu v priabéhu celého dne. Tim
se snizi rozpracovanost davek ve vyrobnim fetézci. Vyroba tak mtize plynule a ve vétsi
frekvenci plnit pozadavky zakaznikl a rychleji reagovat na ptipadné zmény pozadavki.

K vyrovnani systému uvniti podniku se vyuzivd Heijunka boxu, pomoci kterého je
vizualné naplanovana vyroba mensich a Castéjsich davek. Box je konstruovan do podoby
piihradek, které jsou rozdéleny ve vodorovném smeéru na jednotliva pracovisté a ve
svislém sméru na ¢asové tseky po celou délku trvani smény. V soufadnicich téchto dvou
sméri se nachdzi ptihradka obsahujici vyrobni piikaz, ktery je uren pro konkrétni
pracovisté a Cas ve kterém ma byt vykondn. Box mtize byt opatfen svislym ukazatelem
znazoriiujici denni dobu, aby bylo na prvni pohled patrné, zda je plnén plan vyroby. Jsou-
11 ptihradky pted timto ukazatelem prazdné je vSe v potadku, v opacném piipad¢ je denni
plan nevyrovnany nebo nastala porucha stroje. Do planu lze 1 zahrnovat pravidelné

odstavky potiebnou pro udrzbu.

Pfinosem tohoto systému je predevsim zietelna vizualni kontrola plnéni planu a zadavani

ukoli bez Gstniho dorozumivani, kterou nahrazuje komunikacéni nastroj heijunka box.

Pracovisté 1

Pracovisté 2

Pracovisté 3

B —

-

. | I [
Pracovisté 4 B al TPM\ TFJM\

Plan | 6:00-8:00 8:00 - 10:00 | 10:30 - 12:30 | 12:30 - 14:30 | 15:00 - 17:00 | 17:00 - 19:00

Obr. 1.6 Heijunka box

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.3.3 Jidoka, andon

vvvvvv

jednim ze dvou piliit, na kterych stoji diagram domu TPS v jehoZ zaklad€ se nachazi jak

vyrovnana vyroba (heijunka), tak vizualni fizeni.
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Systém tahu, ktery provazi celou $tihlou vyrobu je podporovan prvky vizualniho fizeni

a technikami pro pfedchazeni chyb.

Jidoka je systém, diky kterému miize kazdy zaméstnanec na svém pracovisti ohlésit
chybu, ktera mu brani ve vykonani jeho ukolu. Tento signal je realizovan za pomoci
andonového tlacitka nachdzejiciho se na pracovisti nebo zatazenim za andonové lano,
které je vedeno podél vyrobni linky. Ohlaseni zavady casto doprovazi svételny a zvukovy
signal a objevi se na signaliza¢ni tabuli, ktera je pokynem pro jiné pracovniky k zahajeni

¢innosti napravy problému.

Jedna-li se o vyrobni a montdzni linku, kde je za sebou navazano né€kolik pracovist,, pak
je signdlem zastaveno jedno pracovisté s ohlaSenou zévadou. Pfichozi pomoc ma na
vyfeSeni chyby pfedem dany Casovy limit, po jeho pfekroceni je zastavena vyroba
v celém tseku. KdyZ se ani po tomto limitu nepodaii zdvadu odstranit, je zastavena cela

vyrobni linka.

Vyhodou tohoto systému pro kontrolu kvality je hlaSeni zavady a jeji feSeni v okamziku,
kdy je objevena. Nedochazi tak k ignoraci problému a vyrobé nekvalitnich kust, které by
byly odlozeny stranou na pozd¢jsi opravu nebo posunuty na dal§i pracovisté. Systém
vychdzi ze skuteCnosti, Ze zastaveni vyroby a okamzité feSeni problému piedstavuje
mensi naklady.

Vyznam tohoto systému a jeho ptinos nejlépe vystihl Teruyuki Minoura, byvaly prezident

Toyota Motor Manufacturing [2, s.121].

,, Objevi-li se néjaky problém ve vyrobé typu jednokusového toku, potom se zastavi cela
vyrobni linka. V tomto smyslu je to velice Spatny systéem vyroby. Kdyz se vSak zastavi
vyroba, kazdy je nucen okamzité resit problém. A tak clenové tymu musi premyslet a diky
tomuto mysleni rostou a stavaji se jak lepsimi cleny tymu, tak i lepsimi lidmi. *

Andon je téZ pouzivan jako mechanismus na dodavéani materidlu k vyrobnim linkdm.

Signal ohlasuje nutnost okamzitého doplnéni materialu. Material je dodavan na zavolani.
1.3.4 Kaizen

Pojem Kaizen byl zaveden do terminologie §tihlé vyroby firmou Toyota jako oznaceni

pro neustaly proces zlepSovani, na kterd se firma Toyota zaCala zamétovat. Rozdilné

Mrwe

a firmy se musely stat flexibilnéjsi a inovativné;jsi, aby se udrzely mezi konkurenci.
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Zaklad principu kaizen je uCeni se a nastaveni zpisobu mysleni lidi tak, aby se divali
okolo sebe, odhalily nedostatky a méli chut’ je zménit. Spravné nastaveni procesii ve
vyrobg, jejich stabilizace a standardy pomahaji odhalit nedostatky, které davaji moznost

pro zlepseni.

Podstata vytvofeni neustalého a trvalého procesu zlepSovani netkvi ani tak v mife

vyznamnosti jednoho napadu, ale trvalém hromadéni dil¢ich zlepseni.

Firma Toyota timto pfistupem dokazala zménit mysleni lidi a jejich pfistup. Na filozofii
kaizen vybudovala cely sviij vyrobni systém, ktery je v [2, s. 48] oznac¢ovan jako ,,systém

vyroby, ktery zménil svet .

1.4 Stihlé pracovisté

ve vyrobé. Pravé zde je fyzicky uskuteciovan tok materidlu, ktery ptidava hodnotu

a okolo kterého se odvijeji vSechny ostatni Cinnosti oznacené za plytvani.
1.4.1 Vizualni Fizeni

Vizualizace je soucasti nejen Stihlého pracoviste, ale je dillezitym prvkem vsech §tihlych
procest v podniku. Jejim cilem je vidét monitorovany stav danych procest, jeho rychlost
pii postupném sledu a zda nedochézi k odchylkam od plénu ¢i standardu. Upozornénim
na odchylku v procesu, abnormalitu se mize dany jev okamzité feSit a mohou se

neprodlen¢ piijimat napravna opatieni v procesu.

Vizualizace na pracovisti je uskute¢iiovdna pomoci svételnych a zvukovych signala,

semaforti nebo andonovych tabuli.

1.4.2 Systém 5SS

Ke Stihlému pracovisti patii systémem 5S jedna se o pojem, kterym je oznacovano
dodrzovani péti zasad, které prave §tihlé pracovisté spoluvytvari. Jednd se v podstaté
o systém uspotadani a udrzovani pracoviste.

Pro pracovisté, které neni §tihlé je typicky chybéjici fad a potadek. Pracovnik vykonava
mnoho zbytecnych ¢innosti a pohybt, které jsou opét povaZzovany za plytvani. Mezi tyto
¢innosti patii chlize, pohyby slouZici k pfendseni véci z mista na misto, hledani nastrojt

a nespravna ergonomie, které snizuji vykon pracoviste. [3]
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Nézev tohoto systému vychazi z poc¢atecnich pismen péti japonskych slov, kterd maji

anglicky i Cesky ekvivalent a maji své dané potadi podle toho, jak by se mélo v této

metod¢ postupovat.

Systém 58S tvoii tyto kroky:

separovat,

systematizovat,

stale Cistit,

standardizovat,

stale udrzovat.

V tabulce niZe jsou popsany Cinnosti, které tyto kroky provazi.

Tab. 1.1 Cinnosti systému 5S

Krok Vyraz pro 5S v riznych jazycich Cinnost
Japonsky anglicky cesky

1 seiri sort separovat Prvnim krokem se z pracovisté vytfidi véci,
které nejsou potfeba a daji se pryc.

2 seiton straighten |systematizovat | Druhym krokem se vé&ci na pracovisti
umisti do nejvyhodnéjSich pozic z pohledu
ergonomie a Cetnosti uzivani.

3 seiso shine stale Cistit Ve tfetim kroku dochazi k uklidu pracovisté
a nastaveni pravidel pro uklid a
usporadani.

4 seiketsu |standardize | standardizovat | Ve Ctvrtém kroku se uspofadané
pracovisté nastavi jako standard, ktery
musi byt dodrzovan.

5 shitsuke |sustain stale udrzovat |Patym krokem je dodrzovani pravidel pro
usporadané pracovisté a kontrola.

Zdroj: [3].

Ve ctvrtém kroku je standardizaci pracovisté docileno za pomoci vizualizace, kdy je

napiiklad na pracovni desce silueta nafadi, které tu md byt umisténo. A fotografii

usporadaného pracoviste, aby pracovnik mohl dat pracovisté do piivodniho stavu pro dalsi

sménu. Déle mohou byt pouzity popisky naradi, zasuvek a nakresu obsahu skiini

s materialem.

Vyhodami zavedenim tohoto systému je piedev§im zkraceni Casu pfi hledani, zvySeni

vykonnosti pracovisté,

zvySeni bezpe€nosti jako ndasledku zatiZeni organismu

ergonomickymi ¢innostmi a Gspory pracovnich prostort.
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Systém 5S se nevyuziva jenom pii usporadani pracovist ve vyrobé, ale Ize pouzit

1 v kanceléfich nebo v odd¢€leni udrzby.
1.4.3 Metoda SMED

Metoda SMED, jejiz nazev je odvozen od pocatecnich pismen anglického nadzvu Single
Minute Exchange of Dies, je zaméfena na odstranéni plytvani ¢asem potiebnym na
sefizovani stroju a prestavbu linky. V ¢eském prostiedi se pouziva vyrazu Rychla zména.
Jedna se o proces, ktery ma za ukol minimalizovat Cas potfebny pfi prechodu mezi

vyrobky jednoho typu na druhy.

Za setizovaci ¢as je brana doba mezi vyrobou posledniho kusu jednoho typu vyrobku, az

do doby vyroby prvniho dobrého kusu druhého typu.

Opét se jednd o metodu pouzivanou ve §tihlé vyrobé, kterd se zamétuje na minimalizaci
ztrat z plytvani. Pravé doba potiebnd k sefizeni stroje je oznacovana za plytvani, jelikoz
v tento Cas neni davéna findlnimu vyrobku Zadna pfidand hodnota. Naopak vznikaji
naklady na sefizovaci prace a dale plynou nédklady na pracovisté¢ a prostoje de€lnika

Z nevyuziti stroje.

Diky minimalizaci Casu k sefizeni je dosaZzeno moznosti vyrabét mensi davky se stejnymi
naklady na sefizeni na jeden kus. Dale mtize byt dosaZzeno vyssi kapacity stroje, kdy je
vyuzit Cas, ktery byl dfive na sefizovani, k vyrob¢. Sledovani téchto casi a jejich
optimalizaci je velice dulezité v ptipad¢, Ze je stroj identifikovan jako uzké misto, a tudiz

nestiha plnit vSechny pozadavky, které jsou na n¢j kladeny. [4]

Princip této metody spoc¢iva v analyze vSech Cinnosti a ikont potiebnych k sefizeni nebo
piestavby. Vysledkem analyzy je rozdé€leni ¢innosti do dvou typt. Externi ¢innosti, které
piimo souvisi se zdsahem do stroje a nelze je provést pfed zastavenim stroje. A Cinnosti
interni, jejichZ vykondni neni zavislé na chodu stroje. Mezi tyto ¢innosti, patii naptiklad
pfiprava materiall, kontrola néstrojl, ¢isténi forem a lze je provést v piedstihu pied

zastavenim stroje.

Cilem této metody je za pomoci prostfedkil a nastrojii pfetypovani co nejvice ¢innosti

7 externich na interni.

25



Viyroba Hledani | Gistani | Montas f Michani | PFinoient PFiprava Montaz | Nastaveni Vyroba
posledniho fofm?/m ]%Lsn:en| do r;tt:lgjeormy b:iv;m barlprvc;Jenl pridavnych | nastroju | pozadovanych :f)c;r:}l;crz prvniho
kusu y nastrojti | do stroje | rozmérd kusu
5 8 1 7 2 2 8 8 6
¢as (min.) Celkowy Cas sefizeni je 57 minut. >

Obr. 1.7 Cinnosti sefizovani

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obr. 1.9 Rozdé€leni ¢innosti metodou SMED

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.5 Méreni prace na pracovisti

Hlavnim hodnoticim ukazatelem pracovisté je jeho vykonnost, kterd je méfena.
Vysledkem takového méteni a celé analyzy pracovisté je vykonnostni norma pracoviste.
Postup, kterym se provadi vykonnostni norma ma tii faze. Analyza prace, kde se studuji
pfedev§im vykonané pohyby a vzdalenosti. Dale samotné meéfeni prace podle

stanovenych metod a normovani préace.
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Metod pro méteni prace se vyuziva vicero a jejich volba zavisi pfedev§im na druhu préce,
objemu vyroby a jeji opakovatelnosti. Zjednodusen¢ lze fici, Ze volime metodu podle
toho, jak je pro nas €as straveny konkrétni vyrobou vyznamny z pohledu ¢asu a nakladi.
Naptiklad je-li objem vyroby nizky, narazovy a vykonana prace je v fadech nékolika
sekund, tak se nevoli metoda ¢asovych studii, ale hruby odhad nebo ptedem definované

¢asové normy.

metody méfeni prace

momentkové strukturované

& = i preddefinované
pozorovani odhady Casové studie

casy

Graf 1.1 Metody méteni prace
Zdroj: [3].

Metoda momentkového pozorovani nebo také hruby odhad ¢i ndhodné méteni se pouziva
u méteni dlouhych ¢asovych cykla vSech druhti objemt a u vysokého a sttedniho objemu
vyroby ve stfedn¢ dlouhych casovych cyklech. Nema tu spravnou vypovidaci hodnotu u
nizkych ¢asovych cyklech, které mohou byt pti ndhodném meéieni lehce ovlivnény, a nebo
neni potieba je vibec méfit, u téch vyuzivano predem definovanych Casii z historickych
dat.

Kontinuélni ¢asové studie se vyuzivaji u vétSiny piipadi vyroby, maji velice piesnou
vypovidajici hodnotu, jelikoZz je analyzovana prace v priub¢hu zpracovani celého objemu,

celého dne a vrizném slozeni pracovnikli. Vhodnost zvolenych metod popisuji

v Tab. 1.2.

Tab. 1.2 Pouziti metod méfeni

Cas vyroby Objem vyroby
(CT) vysoky stfedni nizky
, , Expertni odhady,
Momentkové Momentkové P , ¥ .,
. L .y , Ly , momentkové pozorovani,
> 10 minut pozorovani, casové pozorovani, casové . . y . B
. . historicky preddefinované
studie studie Y
casy
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Momentkové , , . .
X ,Vv , Momentkové Expertni odhady, historicky
. pozorovani, Casové VR . Y . v Y ,
< 10 minut L . pozorovani, ¢asové preddefinované casy, Casové
studie, historicky . .
o ) Ly studie studie
preddefinované Casy
historick historicky dané casy, casové studie, expertni
< 60 sekund Y ‘y . Y . y . Y P
preddefinované Casy casové studie odhady
Zdroj: [3].

K metod¢ ¢asovych studii se vyuZziva pfimého méteni prace, kdy se na pracovisti fyzicky
nebo pracovisteé, pak je vystupem snimek pracovniho dne. Nebo se 1ze zamé&fit na méteni

jednotlivych operaci, to se nejCastéji oznacuje pojmem chronometraz.

Ptimé meéfeni podporuje principy Stihlé vyroby, kde hlavni mySlenkou a zadklady pro
ostatni metody je jit, vidét a presvédCit se o skuteCnosti véci. Zvlasté v pripade, kdy

nastane zména ve vyrobnim procesu, pofadi operaci nebo piestavba pracoviste.

1.6 Paretova analyza

Nejspolehlivéjsim ukazatelem, podle kterého 1ze hodnotit GspéSny podnik jsou Cisla, cash
flow, cena aktiv, vlastniho kapitalu a podobné. U feSeni problému tykajiciho se
rozhodovani, hledani pfi¢in problému a jejich pfedchazeni tomu neni jinak. Spole¢né jsou
tyto vyuzivané metody, analyzy a nastroje oznaCovany jako statistické fizeni procest.
Tedy rozhodovani se predevsim na zéklad¢ dat a vysledk, nikoliv na radach a ispésnosti
jinych.

Paretova analyza se ve statickém fizeni procesii pouziva ke stanoveni priorit
a odstranovani dilezitych pfic¢in problému. Vilfredo Pareto stanovil pro hledani téchto
problémi pravidlo, ze 80 % nasledkt je zptisobeno pouze 20 % pficin. Analyza podle
tohoto pravidla lze aplikovat v oblastech logistiky, ekonomie, marketingu, zvySovani
kvality, psychologie apod. Casté je také oznaceni jako pravidlo 80/20.

V oblasti vyroby, ndkladi na produkci a ziskG z vyrabénych produkti se pouziva na

vewr
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2 Analyza soucasného stavu podniku

V praktické ¢asti diplomové prace se vénuji analyze soucasného stavu pracovist v zavodu
vyrabé&jicim kartonové obaly, mapovani materidlovych tokd a ndvrhem nové podoby

pracovist’ podle principi $tihlé vyroby.

Nez pristoupim k samotné analyze je potfeba uvést zakladni idaje o spolecnosti,
charakterizovat odvétvi, ve kterém se pohybuje, upiesnit jeji vyrobni profil a organizacni

strukturu.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spolecnost XY, byla zalozena roku 1992 jako mala rodinna firma, zabyvajici se vyrobou
dievénych palet. Od pocatku, az dodnes je jejim hlavnim ptlisobistém stredocesky kraj.
S postupem casu se firma rozrostla o desitky dalSich vyrobnich zavodu, logistickych
center a skladu v Cechach, na Slovensku a okolnich zemi. S nartistem objemu zboZi,
pozadavki zakaznikl a zvySovani cen se v roce 2009 rozhodla investovat do vybudovani
vlastniho zavodu na zpracovani a vyrobu kartonovych obali, které se doposud nakupovali

u externich dodavatelu.

Nejvyznamnéjsi ¢ast zakaznikli se pohybuje v oblasti automobilového priimyslu, kde se
vyrabi kartonové obaly pro automobilky i pro dodavatele ndhradnich dila a pfidruzenych
firem. Pro své zakazniky zajistuje firma vyrobu kartonovych oballi, dfevénych obali,
palet a kombinovanych oballi. Soucasti sluzeb pro zékazniky je 1 vyvoj téchto obalt,
vyroba vzork a certifikovani obalii. V oblasti logistickych sluzeb je zajisténi vlastni nebo
externi dopravy, vlastni skladovani, skladovani v konsigna¢nich skladech a zajiSténi

finalnich uprav u zakaznika (vyrobni prostory v mist¢ spotieby).

Mezi dal§imi zdkazniky jsou vyrobci elektroniky, letadlovych soucastek nebo tepelnych

cerpadel.

Ackoliv nebyly posledni roky pfiznivé pro automobilovy primysl, ro¢ni obrat tohoto
zavodu Cinil za rok 2021 174 mil. K¢ a na vysledné ¢astce se z vétSiny podilela druha

polovina roku.

Zavod na vyrobu kartonovych a dfevénych obali se nachazi na celkové plose o vyméie

32 800 m2. Na této ploSe se nachazi dvé vyrobni haly, kazd4d o 1 800 m2 a skladovaci
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haly o vyméte 6 200 m2. V aredlu se dale nachdzi pristfesek na venkovni skladovani,
plocha pro expedici, socialni zazemi pro pracovniky, kanceldfe vyroby, kancelaie

logistiky a kancelare technického oddéleni.

V tomto arealu nyni pracuje 36 trvalych kmenovych zaméstnanct piiblizné stejny pocet

externich pracovnikll na délnickych pozicich a tii jako fidi¢i vysokozdviznych voziki.

Vedouci
zavodu

Vedouci Vedouci
vyroby logistiky
—— ——
Planovac Mistr Vedouci Zakaznicky
vyroby expedice servis
HVZV vyroba Vzv
expedice
— Délnici Ridi¢ LKW
— Sefizovadi

Graf 2.1 Organizacni struktura zavodu

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.2 Popis logistickych a vyrobnich procesii

V soucasné¢ dobé se v arealu zavodu nachazi i skladovaci prostory, které slouzi pro
piekupované kartonové zbozi, které se skladuje spolecné s vlastni vyrobou a expeduje se
k zdkaznikim podle odbératelskych objednavek. Tato skutecnost vyZaduje skladovaci

prostory a obsluhu navic nad rdmec toho, co by bylo potieba pouze pro vlastni vyrobu.

Tento rok 2022 m4 spole¢nost v planu ztizeni novych skladovacich hal v jiném aredlu
pro ptekupované zboZi a jeho pozd€jsi rozsifeni o vyrobni tsek, kde by probihala vyroba
findlnich kompletaci. Zfizeni pracovisté pro kompletace nevyZaduje zvlastni technické
podminky a lze jej vybudovat levné a rychle. V tomto pifipadé by bylo urceno na

velkoobjemové zavedené série.
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Na vytvofeném misté¢ odsunuté vyroby a skladovych prostor by v dalSim roce mél
navazovat investicni zamér v podobé koupé nového strojniho vybaveni na vyrobu

klopovych krabic.

Sklad Sklad
HV materialu

=

Sklad HV
Sklad HV
Sklad materialu
Sklad materialu

VJEZD

Obr. 2.1 Mapa areélu

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.2.1 Pohyb materialu

Preprava materialu po aredlu je provadéna pomoci Ctyt vysokozdviznych voziki znacky
Gekkon Heli na akumulatorovy pohon, jejichZ technicky stav neni vzdy plné funkéni
z diivodu kapacity baterie. Z tohoto diivody jsou v jednu chvili v provozu pouze tii
a ¢tvrty se nachazi ptipojeny na dobijeci stanici. V prubehu dne jsou voziky ménény

a postupné dobijeny, jelikoz na jedno nabiti nevydrZi dvanéctihodinovou sménu.

Za velkou spottebu baterie na vysokozdviznych vozicich stoji i velkd vzdalenost mezi
sklady, vyrobou, expedici a fakt, Ze material je od pracovisté vracen zpét na sklad

z divodu nahlé zmény vyrobniho planu nebo neni spotfebovana celd davka.
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Pohyby vysokozdviznych vozikl jsem rozdélila na skupiny podle druhu pfepravovaného
zbozi:

e vykladka hotovych vyrobkd,

e vykladka materialu,

e nakladka hotové vyroby,

e zakladani materialu do skladu

e zavazeni pracovist’ materialem,

e odvoz odpadi.

Obr. 2.2 Pohyb materialu na vyrobu

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 2.3 znazoriiuje materidlovy tok procesem vyroby od ptfijmu materidlu v bodé 1
po expedici hotové vyroby v bod¢€ 2. Material je po pfijmu odvezen do skladu materialu,
kde ¢eka, dokud neni potieba ke zpracovani na strojich, které se nachazi v bodé 3. Odtud
putuje polotovar na pracovisté¢ kompletaci v bodé 4 a nasledné je umistén do skladu
hotové vyroby 5. Ve skladu hotové vyroby materidl cekd, dokud neni expedovan

k zakaznikovi. Znazornéna cesta je dlouha 0,8 km nezahrnuje dalsi pohyby materidlu ve
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skladu, kdy jsou premistovany zbyte¢n¢ paletové jednotky z mista na misto, tak je zrovna

potieba.

Lis @
na odpad

Obr. 2.3 Pohyb nezpracovaného materialu a odpadu

Zdroj: vlastni zpracovani.

Dalsi pohyby, které doprovazeji vyrobu jsou odvoz papirového odpadu z bodu 7 do
Snekového kontejnerového lisu v bodé 8. A v ptipadé, Ze neni zpracovan vSechen material

umistény na paleté, je tato paleta zapaskovana a vracena na sklad materidlu, bod 9 a 10.
2.2.2 Dodavatelské objednavky

Vstupnim material pro vyrobu kartonovych oball jsou archy z lepenky, které jsou
nakupovany u vyrobce vinité lepenky. Archy nebo také piifezy se skladaji ze zvinéné
vrstvy a nezvInéné vnitini a kryci vrstvy. Podle poctu vrstev se vinita lepenka déli na
dvou, tf1, péti a sedmivrstvou. Vyska zvlnéné vrstvy se pak oznacuje jako vina E, F, B,
A, C, které udavaji sloZeni a pocet vin archi. Riizné kombinace vIn zvinéné vrstvy, kryci

a vnitini vrstvy se jesté vyrabi z riznych gramézi papiru.

Vyrobei vinité lepenky mohou byt zarovenn i vyrobci obalil, nejsou tedy zavisli na

dodavatelich, ale vyrab¢ji si vlnitou lepenku podle svych potieb na zvliiovacim stroji. [7]
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Spolecnost XY, které patii zavod na vyrobu oballi z vlnité lepenky nakupuje material pro

dalsi zpracovani od rtiznych dodavateld.

Objednavka u dodavatele materialu probiha ve chvili, kdy je do IS zaddna zdkaznickym
servisem objednavka od zakaznika, tedy zadkaznik vznese potfebu po konkrétnim
vyrobku. V tu chvili, je ze zdkaznické objednavky vygenerovan vyrobni piikaz, skladajici
se z technologické casti a z kusovniku, kde je definovan konkrétni material a pocet kusi
na vyfizeni objednavky. V IS je vidét stav skladu daného materidlu a v pfipad¢€, Ze neni
dostatecné mnozstvi na sklad€, je generovana dodavatelska zdkaznika. Ta se zaSle
dodavateli jako pfiloha v e-mailu. Dodavatel se do dvaceti ¢tyf hodin potvrdi termin

vyfizeni objednavky.

Za posledni dva roky, kdy vSechny zasahla krize spojend s covidem, je i v papirenském
primyslu nedostatek materidlu a firmy proti trendu nulovych zdsob byly nuceny
piedzasobovat se i timto materidlem. Proto je v soucasné dob¢ problém s kapacitami
u dodavatelll a termin dodéani je 3—6 tydni, oproti 10 dnti, které byly do té doby

standardem.

Z tohoto divodu se musela se zakazniky navazat uzsi forma spoluprace v podobé ziizeni
konsignacnich skladi, EDI a pravidelnych vyhledi. Na ty navazuje druhy impuls pro
zadani dodavatelské objednavky, ten je patrny z pravidelnych vyhledi od zakaznik a tidi
se stavem skladu materidlu. U pravidelnych spotteb urcitych materidlti jsou nastaveny
minimalni hladiny a v ptipad¢, Ze je stav pod touto hranici, je generovana objednavka

materialu.

Rychlost vyfizeni dodavatelské objednavky také zavisi na vyrobnich dnech lepenky
a dnu, kdy byla zasland objednavky. V urcité dny vyrabi dodavatel jiny druh lepenky
a posle-li se napiiklad objednavka ve stfedu na material BC 2.91 jehoZ vyrobni den je
utery, tak se materidl bude vyréabét, az dalsi tyden, a to jen v ptipadé, Ze na ném zbyla pro

tuto objednavku kapacita.

Kromé vstupnich materiali v podobé archil vinité lepenky jsou u dodavateli objedndvany
jesté vyrobené polotovary v podobé ringt, pfebald, vik, pénovych fixaci a palet, které

jsou zde kompletovany do finalniho vyrobku.

34



2.2.3 Zakaznické objednavky

Pozadavky zékaznikli jsou piijimany pracovniky zakaznického servisu podle jeho
aktualnich potteb telefonicky, e-mailem nebo pies EDI. Zakaznicky servis zada
objednavku do informac¢niho systému spole¢nosti, ovéri dodaci termin u vedouciho
zavodu nebo plénovace vyroby a zpétnou vazbou potvrdi piijem a termin dodéani

zakaznikovi.

Se zakazniky na bazi blizsi spoluprace se pro ptijem objednavek vyuziva systému EDI,
ten je napojen na stav skladu konsigna¢niho skladu, ktery hlida minimalni hladiny stavu
z4sob a zakaznickym servisem je vytvorena zdkaznickd objednavka podle téchto

informaci.

Pro pravidelné objednavky velkych objemu vyroby jsou nastaveny se zakazniky rdmcové
objednavky na celou dobu trvani kontraktu, ty jsou rozd€leny na dil¢i objednavky.
Nejcastéji podle poctu kusi, ktery se vejde na kamion a podle tydnli. Zakaznik tedy
pozaduje dodat kazdy tyden stejny pocet kust, naptiklad kazdy Ctvrtek plny kamion
jednoho typu vyrobku.

2.2.4 Planovani vyroby

Planovani vyroby vykonava planova¢ vyroby na zdkladé¢ zadanych objednavek
v informacnim systému spolecnost. Hlavnimi aspekty, kterymi se fidi sestaveni planu
vyroby je termin dodéani vyrobkl k zakaznikovi, kapacita pracovist a termin dodani

vstupniho materialu.

Nyni je zavod v provozu od 6 do 18 hodin. Na tento ¢as se planuje vyroba na strojich
a ostatnich pracovistich. Jak jsem jiz zminila v pfedchozi podkapitole, velky vliv na
planovéani vyroby a dodrzovani termini zdkazniki ma v soucasné dobé¢ dodavani

vstupniho materidlu, které ovliviiuje cely proces.

Planovani vyroby za¢ind od okamziku zadani zdkaznické objednavky, kterd se objevi
v informacnim systému vedoucimu pracovniku vyroby. Z té¢ je vygenerovan vyrobni
piikaz, ktery se skladd z ¢asti technologického postupu, kusovniku a informacich

o zékaznikovi, expozitufe, terminu dodéni, baleni a poctu kust.

Poté jsou provéteny skladové zasoby vstupniho materidlu a pfi jeho nedostatku je
objednan u dodavatele. Je zkontrolovana vykresova dokumentace, vysekové nebo tiskové

nastroje a dalsi pottebné komponenty pro vyrobu. Podle doby dodéni k zakaznikovi, je
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vyrobek napldnovan na dany tyden. Pfesny den doruceni vétSina zakaznikli nepozaduje
v konkrétni den, ale v rozmezi jednoho dne pted nebo po pozadovaném dodéni. Plati to u
zakazniki, ktefi nevyzaduji dodavky vrezimu JIT. Zékaznici také davaji nékolik
objednavek tydné se stejnym dnem dodani, i z tohoto diivodu mize byt dodano pred
terminem, za predpokladu, ze vzdalenost na pozadované misto je financné nakladné;jsi
a misto zavazeni 3x tydné¢ se vyplati pockat si na cely objem vyroby ze vSech tii
objednavek a platit tak jen jednu prepravu.

Plan vyroby se sestavuje v informaénim systému, ktery hlida pottebné Casy na setizovani,
pfipravu a normy. A kazdé pracovisté je planovano samostatné. Plan pro pracovisté fizené
strojnim Casem je detailn¢ sestaven na obdobi dvou tydnu, prvni je vzdy fixni a druhy lze
prizptsobit v ptipadé nahlé zmény. Stejny Casovy plan je i pro pracovisté kompletaci,

které jsou ale vice variabilni a 1ze sndze ménit pofadi vyrobkd.

Prace na vzorovacim plotru se neplanuje na denni bazi s pfesné stanovenymi Casy, jelikoz
tento stroj je vyuzivan vyrobou pfiblizné na 20 % na malé série, chybéjici vyrobu do
deseti kust a vyjimecné pozadavky zakaznikt, které jsou poskytovany spise jako sluzba.
Z vEtsi Casti je stroj vyuzivan konstruktéry technického oddé€leni pro vyrobu vzorka
a vyvoj. Planovani je zde zapotiebi jen pii vyrobé vzorka do zkuSeben, a to pouze

z divodu navezeni materialu a potieb¢ obsluhy VZV.

Tab. 2.1 Plan vyroby na KT7

Prac. doba: hod hod hod hod hod hod
Plan vyroby Karton Vyuziti: 81% 59% 37% 57% 79% 60%
Plan: 19,4 hod 7,0 hod 13,4 hod 13,8 hod 18,9 hod 17,9 hod
Kapacita: 24 hod 12 hod 36 hod 24 hod 24 hod 30 hod
PInéni: 82% 100% 52% 27% 11% 0%
Pracoviits 2 - kompletace - 2022 pondéli utery stieda Ctvrtek patek sobota
14.02.2022 15.02.2022 16.02.2022 17.02.2022 18.02.2022 19.02.2022

Cislo vyrobku |Nazev CT (sec) |CT (hod) ks/h/¢| VP Pfijem VP PFijem VP PFijem VP PFijem VP PFijem VP |Pfijem

POP00207 Kartonovy proklad s pémou 1200 x 800 x 120 mm 120 0,03| 30,0 80 80 80 80

POP00208 Dno pro KIT00845 120 0,03| 30,0/ 150 110

POP00206 |viko pro KIT00319 120 0,03| 30,0/ 20 20

KAR00847  |pénovi fixace 1650 x 850 x 350 mm 240 0,07| 15,0 10 10 10 10 30

KAR00848 |panova fixace 1650 x 850 x 350 mm 220 0,06| 16,4 20 20

KAR00848 Fixace 725 x 550 x 220 mm 90 0,03| 40,0 30 30 100

KAR00848 Fixace 725 x 550 x 220 mm 80 0,02| 45,0 50

POP00366 Ring pro KIT00845 30 0,01| 120,0f 70 70 250

POL00365 | mFizka pro KIT00319 70 0,02| 51,4/ 80

KAR00300 F0300 1770 x 900 x 100 mm 50 0,01| 72,0/ 100 90 150 100 300

KAR00845  |Fixace 700 x 550 x 220 mm 90 0,03| 40,0| 50 50 25 50

KAR00919  |F0427 350 x 300 x 150 mm 90 0,03| 40,0 150 150 100

POL00204 Fixace pro KIT00399 80 0,02| 45,0 70 70

KIT00319 F0201 s miizkou 700 x 500 x 300 mm 60 0,02| 60,0 80 80 100

POL00117  |F0200 pro KIT00845 160 0,04| 225 160 50

POL00411 Kartonovy proklad s pémou 1200 x 800 x 250 mm 300 0,08] 12,0 80 80 80

POL00198 F0300 pro KIT00845 25 0,01| 144,0/ 200 150 300 180

KIT00845 Kartonovy proklad s pémou 1200 x 800 x 320 mm 90 0,03| 40,0/ 100 100 100 100

KAR00871 F0201 930 x 450 x 450 mm 100 0,03| 36,0 20 20 60 40

KAR00302 F0427 350 x 300 x 150 mm 95 0,03| 37,9 90 100 50 50 150 100

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.2.5 Expedice a prijem materialu

Pfijem materialu od dodavatell probihd v ¢asti aredlu ur¢eného pro expedici. Pro kazdého
dodavatele materidlu jsou vyhrazena vykladkova okna mezi 6 a 17 hodinou. Pravidelni
dodavatelé vstupniho materidlu piedavaji informace o odeslani objednavky a doruceni
kazdy den formou tzv. aviza. Kromé ¢asu dojezdu se jedna o potvrzeni druhu materialu
a poctu kusti na kamiéonu. U méné frekventovanych dodavateltl se vyzaduje obdrzeni
informaci o dodani v tydennim piedstihu vzhledem ke kapacité skladovych prostor.
Spotiebni material jako jsou lepidla, pasky, sponky, drat, barva, ochranné pomicky, stre¢

folie nevyzadujici manipulaci VZV a mohou byt pfijaty i po 17 hodiné.

Expedice materialu a zbozi k zakaznikiim je realizovana pomoci vlastni nebo externi
dopravy. Pro vlastni dopravu mé zavod k dispozici vozidlo Iveco o délce lozné plochy

6 m pro dovazeni zboZi k zdkaznikiim na denni bazi do vzdalenosti 30 km.

Déle jeden tahaC s navésem, kterym jsou zavazeny konsignacni sklady, vlastni sklady,
jiné zavody spole¢nosti a pravidelné dodavky v severnich, stfednich Cechach a okoli

Prahy.

Pro ostatni zakazniky, zejména v Némecku, Slovensku, Polsku, Mad’arsku a na Moravé
se doprava objedndva u externich firem vzdy na zdklad¢ terminu dodani nebo ve

spolupraci s vyrobou.

Expedice ma tydenni a denni plany, na které kamiony, jaké objednavky nakladat a Casy
piijezdl. Soucasti prace expedienta je tvorba prepravnich dokumenta z IS, kde vytvori
vydejku a dodaci listiny, pfiprava nakladky, kontrola paletizac¢nich listkii, samotna
nakladka, koordinace prace s obsluhou VZV a dohled nad zajisténim zbozi fidicem.
U nakladek do zahranici, je vyzadovana i fotodokumentace stavu nakladky pro ptipadné

reklamace.
2.2.6 Informacni systém spole¢nosti

Pro potieby spole¢nosti je ve viech zivodech v Cechach a na Slovensku vyuZivan
informacni systém Helios, kterd pokryva vSechny oblasti fizeni procest.

V zavod¢é na vyrobu kartovych oballl se vyuzivaji moduly systému slouzici pro
objednavky, ptijemky, vydejky, stavy skladl a inventury. Z vyrobni ¢asti to je katalog
vyrobkll, vyrobni piikazy, technologické postupy, kusovniky, normy, vyrobni plény,

odvadeéni prace, vykresy a navodky.

37



Vedouci pracovnici zavodu pak museji pracovat i s dal$imi informacemi v systému jako

jsou kalkulace vyrobkil, ceniky, projektova fizeni a reklamace.

Informacéni systém zahrnuje i moduly pro odd€leni financni, personalni, obchodni
a technické, na které je spoleCnost XY rozdélena. Z téchto oddéleni je systém
dané, vyplaty zaméstnanctim, majetkova evidence. Na spravnosti téchto dat pak zavisi

prabéh a vysledek finan¢nich auditt, které je spole¢nost povinna vykazovat.

2.3 Soucasny stav pracovist’

Abych mohla navrhnout novou podobu pracovist, vyuZzit metod §tihl¢ vyroby a systému
58S, kterymi chcei dosahnout zkraceni pribézné doby, Gispory mista, a tim snizeni nakladi
zévodu, je zapotitebi nejprve zhodnotit stavajici stav. V této Casti diplomové prace se
zaméeiuji na jednotliva pracovisté, jejich uspotfadani, ¢innosti, zdsobovani pracovist,
zabér prostord, pribéznou dobu a vyrobni Casy.

K analyze prace, méteni Cast a vzdalenosti byl usporadan workshop s pracovniky zavodu
zastupujici vyrobu, logistiku a technické oddéleni. Spole¢nou tymovou praci se ziskala

data potiebna k vyhodnoceni souc¢asné podoby pracovist’.
2.3.1 Vyrobni haly

V aredlu zavodu se nachazeji dvé haly urcené pro vyrobu. Z obr. 2.3 v této kapitole je na
prvni pohled patrné neidealni umisténi téchto prostor. Pravidla pro rozmisténi vyrobnich
a skladovacich hal vychazi ze stejnych principi podle kterych jsou navrhovany vyrobni

bunky a linky.
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22 m

vstupni material (zasoby)
polotovary

hotova vyroba
kontejnery na odpad
uskladnéni nastrojl

Obr. 2.4 Plan vyrobni haly 2

Zdroj: vlastni zpracovani.

Vyrobni hala 2 se nachazi v pravé horni ¢asti arealu a jsou zde umistény stroje na vyrobu
kartonovych obalti, pracovisté vylupovani materialu a pracovisté paletizace. Do haly je

nyni pouze jeden vjezd uprostied dolni ¢asti.

63 m
e

\4 \4
ﬁ: ﬂ I. EEEE
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16mv

=5§ . .bléﬂ'da.éﬁl-l: i

vstupni material (polotovary)
rozpracobana vyroba
hotova vyroba

kontejnery na odpad

palety na kompletace

Obr. 2.5 Plan vyrobni haly 1

Zdroj: vlastni zpracovani.

Vyrobni hala 1 se nachazi v pravé dolni ¢asti u vjezdu do aredlu, zde se nachézi tii
pracovisté pro kompletaci paletovych boxi, tfi pracovisté pro kompletaci mensich dild,

vzorovaci plotr a misto pro paletizaci vyrobkti odkud se odvazi do skladu hotové vyroby.
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V levém hornim rohu jsou kancelare logistiky, vyroby a vedouciho zédvodu, v opa¢ném

rohu na pravé stran¢ je kancelar pro pracovniky technického oddé€leni vyvoje.

Zhruba 1/3 produkce z vyrobni haly 2 je dale zpracovavana k dal$i kompletaci, ostatni

material do kompletaci je nakupovan od externich dodavatela.
2.3.2 Pracovisté
Na obr. 2.7 jsou znazornéna pracovisté nachazejici se ve vyrobni hale 2.

Stroj Goepfert SRE Maxi 240 je urcen k vyrob¢ klopovych krabic, vik a ringii a je to
jediny stroj ve vyrobé, ktery je opatfen tiskovou jednotkou. Z tohoto pracovisté odchazi
&ast vyroby na pracovisté Sicka / lepicka, kde se spojuji klopové krabice, ringy a obaly,
dale vyrabi polotovary pro pracovisté kompletaci a z posledni ¢asti slouzi pouze pro
potisk materialu, ktery je dale zpracovavan vysekdvanim na pracovisti Zemat
Rollmat a Rambolini. Z tohoto popisu je patrné, Ze na tomto pracovisti zavisi vetsi cast
hotové produkce zavodu, a 1 svymi pofizovacimi naklady a potfebnym prostorem je to
nejzasadnéjsi stroj ve vyrob€. Stroj je zasobovan ze skladu materialu A navézeni
materidlu probiha v ptedstihu podle vyrobniho planu, ten se bohuzel ¢asto nepldnované
meéni a material se jiz nevraci zpét, ale je ulozen u stroje, na planu haly v horni ¢asti, vlevo
od vjezdu ke stroji. Materidl na vyrobu je pokladan na zvedaci ploSinu na opacné stran¢
od vjezdu pied stroj, zde je jednim pracovnikem posunovan do stroje. Pomoci past, valca
a valeckové drahy je posunovan zleva doprava, kde je odebiran jednim nebo dvéma

pracovniky a ukladan na paletu.

Stroj vyzaduje velice kvalifikovanou obsluhu a odborné setfizeni. Podle vyrobniho
programu je stroj obsluhovan 23 pracovniky. Navazujicim strojem je Sicka / lepicka,

kterou obsluhuji dva pracovnici. Podle druhu obalu a operace stroj jede v taktu 8-25 sec.

Stroj Zemat Rollmat je stroj na vyrobu kartonovych obaltl, ktery pracuje s vysekovymi
nastroji. Ty maji podobu pteklizkové desky osazenou vysekovymi nozi. Vyuziva se na
tvarované vyseky, které stroj Goepfert neumi. Stroj funguje podobné jako mandl,
uprostied stroje je pfitlacny valec, kterym projizdi zleva doprava, a naopak deska
poloZena na dolni pracovni ploSe. Na vysekovy nastroj je na jedné stran€ poloZen
materidl, pomoci past projede pod valcem na druhou stranu, tady je odstranén odpad
a vyseknuta vyrobek obsluha poloZi na misto za svymi zady. Je poloZen novy material
a deska je poslana zpét. Z tohoto diivodu je mé pracovisté dvé zasobovaci mista a dva

kontejnery na odpad. VétSinou se jednd o potiStény materidl ze stroje Goepfer. Kazdy
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vyrobek ma sviij specificky tvar a vysekovy nastroj. Nastroje jsou umistény v regalu mezi
nalevo od stroje. Vysekové nastroje mohou byt do velikosti 2,5 — 3,4 m. Stroj vyrabi

v taktu 30-55 sec.

Rambolini je dalsi stroj na vyrobu kartonovych oballi pouzivajici vysekové nastroje. Zde
je deska umisténa uvniti stroje a vysek probiha pfitlacenim materidlu na protéjsi desku.
Oproti ptfedchozimu stroji je ur¢en na mensi vysekové nastroje do rozméru 1,6 — 1,2 m,
které jsou umistény v levé ¢asti od stroje u stény haly. Podle druhu vyseku a kvality

materialu stroj vyrabi v taktu 10—135 sec.

Do stroje se vlozi materidl, ten béhem 3 sekund provede vysek, obsluha materidl vynda
a pak vlozi novy. Vzhledem k rychlosti stroje zde neni ¢as k odstranéni prebytecného
materialu, tak jako u stroje Zemat Rollmat. Z toho diivodu na toto pracovisté navazuje

pracovisté vylupu, kde se piebyte¢ny material odstrani.

Ve vyrobni hale 1, obr. 2.8, se provadi kompletace findlnich vyrobki. Jedna se predevsim
o kompletaci velkych paletovych boxti pro automobilovy primysl, které maji nosnost
nekolik stovek kilogramti. V nékterych ptipadech se jedna o univerzalni obaly a zakaznici
je pouzivaji na baleni vice druht soucastek a jiné jsou jiz vyvinuty na konkrétni produkt
a mohou obsahovat vnitini kartonové ¢i pénové fixace.

Kromé paletovych boxt jsou zde kompletovany fixace tvofené pénovym profilem
s kartonovou podlozkou, sestavovani miizek nebo svafovani pénovych dili. Ke

kompletaci se vyuziva tavného lepidla, riiznych druhi pneumatickych sponkovacich

stroju, kartonaznich klesti, a horkovzdusnych pistoli.
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Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.3.3 Baleni vyrobki

Hotové vyrobky jsou sklddany na jednordzové palety nebo europalety vzdy
u jednotlivych pracovist, kde jsou pfichystany k pfesunuti na dal§i pracovisté nebo
premistény na pracovisté oznacené jako Paskovani palet. K paskovani palet je pouzivan
ruéni akumulatorovy paskovac a jeden druh PET pasky o pevnosti 390 daN. Navod na
peletizaci, ulozeni, pocet vyrobkl a podkladovych palet je vzdy uveden v balicim listé.
Hotové zapaskované palety jsou opatieny paletovym listkem, na kterém je uveden druh

zbozi, interni oznaceni vyrobku, zdkaznické oznaceni, zdkaznik a dodavatel.

BALICi PREDPIS
BL_KAR02394_1_1

V Eislo: KAR02394
VIS paletovy box 1495 x 1130 x 210 mm viprasava: tovknteal et il e
e 36 kg R ot ,
Ludmila Postova Lenka Dvorakova Pavel Novak 02.03.2022

remmdridrstiss 4496 x 1130 x 210 mm
Dodavatel XY Zakaznik XY
N "
ZPUSOB BALENI
witha btz 180 kg

e B 1495 x 1130 x 210 mm

podist ke v baient: 5

honovatsanoet ’ + 1
‘badeni:
S kusl paletowych boxd ve Stosu + 2x pazka, stohovatelnost 1 +1, 120 kush / LKW, 12 Stosi/LKW

[poznsmiy:

FOTODOKUMENTACE BALEN|

2x paska

- 1050 —

Paskovat 5 kust ve stosu.
2x paska.

Obr. 2.8 Balici pfedpis vyrobku KAR02394

Zdroj: vlastni zpracovani.
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2.4 Reklamace

Nejcasté¢jsi druh reklamace, s kterym se zavod potyka je zptisoben chybou v kompleta¢ni
fazi vyrobkl, kde jsou pracovniky zaménovany druhy pénovych fixaci. Druhym
nejcastéjSim problémem jsou reklamace, které jsou zpisobeny dopravcem pii preprave
zbozi k zdkaznikovi, ty jsou zptisobeny nedostateCnym zajisténim zbozi proti pohybu pfi

prepraveé nebo vystavenim zbozi vlhkosti.

Ttetim nejcastéjSim druhem reklamaci jsou rizné druhy poskozeni na dodaném zbozi,
které vznikaji pti manipulaci v zavodé a diky nedostate¢né kontrole pfi expedici je toto
zbozi odeslano k zékaznikovi. Pfi¢ina tohoto problému je ve vagnim pfistupu u nakladani
zbozi stejné tak jako ve zbytecné manipulaci se zbozim ve skladech. Kde je po vyrobé
uskladnéno delsi dobu a je zbyte¢né piemistovano z mista na misto podle toho, kde

zrovna mén¢ omezuje ostatni ¢innosti.

PROCENTUALNI PODIL NA NEKVALITE

2021
CHYBA SUBDODAVATELE
2% - -
INTERNI PROBLEM
16%
ZPRACOVANI
45%

ZNACENI

2% VLEHKOST ROZIMERY

4% 4%
Graf 2.2 Slozky podilejici se na nekvalité dodavek za rok 2021

Zdroj: vlastni zpracovani.

KaZda nahlaSena reklamace je zaddvéana do informacniho systému spole¢nosti obchodnim
nebo zédkaznickym oddélenim. Podle vyrobniho zdvodu, z kterého bylo zboZi odeslano se
urci Utvar vinika, ktery musi reklamaci neprodlené zacit fesit. Jako prvni se zkouma, jestli

je reklamace opravnéna a jestli se jedna o chybu zavodu nebo externiho dopravce.
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Po identifikaci pficiny jsou stanovena okamzitd ndpravna opatfeni, kofenova pficina

wewvr

je vyhotovena FMEA analyza.

K procesu reklamace je pro zdkaznika vyhotoven 8D report a v pfipadé¢ Spatného

zpracovani nebo jiné interni chyby i Quality report dokument.

2.5 Workshop

Z popisu stroji, pracovist’ a vyrobkil je pochopitelné, Ze produkce 1 pracovni postupy jsou
riznorodé a nelze vytvofit pracovisté nejvyhodnéji pro kazdy vyrobek zvlast. Z tohoto

divodu je zapotiebi urcit vyrobek, skupinu vyrobkil nebo proces, ktery bude analyzovan.

Jelikoz kazdou zménu pracovisté provazi patficné vynalozeni nakladi a investice, stejné
tak je tfeba dbat na kratkodobé 1 dlouhodobé predikce. Proto jsem konzultovala vhodny

vybér produktti s finanénim oddélenim.

Dalsi postup, jako je méfeni prace, vzdalenosti a logistickych tokil jsem svou praci

konzultovala s mistrem vyroby, vedoucim vyroby a expedice.
2.5.1 Vybér sledovaného produktu

Pro vybér spravného produktu, podle kterého se uzptlisobi jednotliva pracovisté jsem po
konzultaci s finanénim oddé€lenim vyttfidila produkty od stézejniho zakaznika, ktery

pravidelné odebira jiz n¢kolik let a zasila pravidelné vyhledy své spotieby na dalsi rok.

Do vybéru jsem mohla zaradit i jiné zakazniky, ale ti pro zavod nejsou stézejni a jejich
piedem ohlaseny odbér neni zavazny. Vysledkem analyzy jsou produkty, na které je tieba
se zamg¢fit a pro které se navrhnou zmény na pracovistich, a tim spojené investice, proto

jsem vybér ucinila na zéklad€ potvrzenych objemt a spolehlivosti zdkaznika.

Vybrané produkty jsem rozdélila podle podilu na celkovych budoucich vynosech podle
Paretova pravidla, zajimam se tedy jen o vyrobky, které tvoii 80 % vSech vynost. Téchto
80 % vynost by mélo plynout z 20 % typl vyrabénych produktii. V tomto piipadé nalezi
vynosy na 28 % vyrabénych typl. Tab. 2.2. V tabulce jsou uvedeny veskeré naklady,

ceny a vynosy v K¢.
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Tab. 2.2 Vybér sledovaného produktu podle Pravidla 80/20

No. Naklady na dopravu Ostatni naklady UVN Celkové naklady Prodejnicena Objemy na 2022 Vynosy
KAR02394 35,66 66,15 1132,9 1234,71 1965,18 19200 14025024
KAR02109 24,22 56,51 952,55 1033,28 2250,9 10080 12273610
KAR00946 152 45,2 2548,18 2 745,38 3760,22 6600 6 697 944
KAR01715 22,17 51,72 953,99 1027,88 1862,3 7668 6398 333
KAR01268 98,15 75,25 968,2 1141,60 1648,32 10560 5350963
KAR02007 29,17 68,06 1249,29 1 346,52 1895,15 9000 4937 670
KARO0073 125,23 45,32 2329,1 2 499,65 3345,64 4800 4060 752
KAR02697 75,2 7,31 65,29 147,80 326,94 18400 3296 176
KAR01258 63,27 27,15 1527,2 1617,62 1837,36 8250 1812 855
KAROOQ745 89,72 168,96 1789,2 2 047,88 2450,3 2400 965 808
KAR02318 5,95 13,89 237,06 256,90 364,19 6200 665 198
KAR00122 112,3 66,51 875,16 1053,97 1696,3 890 571674
KAR02309 5,12 11,94 186,21 203,27 260,64 7200 413 064
KAR03275 91 21,23 364,13 394,46 652,43 1540 397 274
KAR02698 15 0,14 38,64 53,78 89,325 7200 255924
KAR02108 3,65 8,52 135,59 147,76 349,274 1200 241 817
KARO0613 71,53 85,5 687,25 844,28 920,18 2400 182 160
KAR00483 87,2 12,03 376,1 475,33 524,64 3360 165 682
KAR01369 9,12 0,25 32,66 42,03 64,47 3480 78 091
KAR02696 0,91 0,57 9,57 11,05 16,37 450 2394
KAR02411 0,91 0,57 7,7 9,18 9,2 45250 905

Podil z vynosti

6,5%
5,2%
2,9%
1,5%
1,1%
0,9%
0,7%
0,6%
0,4%
0,4%
0,3%
0,3%
0,1%
0,0%
0,0%

%6°0¢

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Rozdil mezi skladovou cenou a Gplnymi vlastnimi naklady v Tab. 2.2 je dan zahrnutim
mzdovych a spravnich rezii do ceny s uplnymi vlastnimi naklady.

Paretova analyza
L A

Lorenzova krivka

Wnasy

BO0 00

EEF (EN

000 DD

Z0CKF D00

Crenadeni wirohkl

Zdroj: vlastni zpracovani.

Vhodné uzptisobend pracovisté maji vliv na plynuly pritok procesem vyroby a ovliviiuji
tak naklady na ¢innosti a praci na vyrobku. Z tohoto divodu je dalSim krokem k analyze
vyrobkil vycisleni naklad na praci a zjiSténi, jak velky podil z ceny se budou dal$imi
kroky ovliviovat.

V tabulce 2.3 jsem vychazela z nakladii na vyrobek ze skladové ceny, tu jsem rozd¢lila
na slozky kalkulace, kterymi jsou vstupni material, pracovisté a prace. Naklady na
pracovisté¢ se skladaji z nakladli na leasing strojii, odpisit a prondjmu skladovacich

prostor. Prace zahrnuje Cisty ¢as délnikti na jeden kus vyrobku.

Tab. 2.3 Detailni slozeni vyrobnich nakladi

No. Skladova cena Material Prace Pracovisté
KAR02394 4,314,37 3588,06 280,16 356,1
KAR02109 952,55 432,90 485,87 33,78
KAR00946 3548,18 2834,60 652,93 60,65
KAR01715 953,99 632,50 300,59 20,90
KAR01268 968,20 753,90 200,37 13,93
KAR02007 1249,29 980,34 251,47 17,48
KAR00073 2329,10 1734,50 544,06 50,54

Zdroj: vlastni zpracovani.
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SLOZKY DETAILNICH VYROBNICH
NAKLADU Pracovité
2%

Prace
29%

Material
69%

Graf 2.3 Druhy nakladt a jejich podil

Zdroj: vlastni zpracovani.

Z informac¢niho systému spole¢nosti jsem si vytfidila prvnich sedm vyrobkl a podle
zadaného technologického postupu jsem zaznamenala jednotlivé operace, kterymi

vyrobky prochézeji.

Tab. 2.4 Technologie nejvynosnéjSich vyrobki

Operace Sicka Zemat . . . Kompletace | Kompletace
pr'lrobek/ Goepfert |epiEk£ Rollmat Rambolini | Vylup Plotr r:alé v:Iké
KAR02394 X X X X X
KAR02109 X X X X X
KAR00946 X X X X X
KAR01715 X X

KAR01268 X X X

KAR02007 X X X X X
KARO0073 X X X X X

Zdroj: vlastni zpracovani.

Ve vySe uvedené tabulce jsem u vybranych vyrobkli zaznamenané operace, kterymi
vyrobek prochazi, u téch je symbol X. Zvyraznéné vyrobky prochazeji stejnymi
operacemi, jsou nejcastéjsi a na ty se zaméefuji u tvorby nového navrhu pracovist’. Operace
kompletace mala se provadi na pracovistich kompletace 4, 5, 6, kde se pro tyto produkty
prichystavaji polotovary. Kompletace velka se provadi na pracovistich 1, 2, 3, kde se

vyrabéji velké paletové boxy.
2.5.2 Vybrany produkt

Vybrané produkty jsou paletové boxy na automobilové dily. VSechny produkty jsou
stejné technologii a i€elem. Rozdil mezi nimi je ve velikosti a vnitini vybavé fixaci. Na

rozdilnych nakladech na praci ma vliv ¢as potfebny k jejich kompletaci. Pro konkrétni
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vyhodnoceni spotfeby Casu a vzdalenosti jsem si vybrala produkt oznaleny jako

KARO02394.

Vike

Straj Goepfert

Ring
Stroj Goapfert

Dno

Stroj Goepfert -
BakyL+R
Stroj Zemat \ =

Obr. 2.9 Vybrany vyrobek KAR02394

Zdroj: vlastni zpracovani.

Tab. 2.5 Kusovnik vyrobku KAR02394

Kusovnik KAR02394 (BOM)
Mnoistvi Druh Slozka Nazev
1 ks Vyroba P493255 Ring KAR02394
1 ks Vyroba P493256 Dno KAR02394
1 ks Vyroba P493257 Viko KAR02394
2 ks Vyroba P493258 Bocni vyztuha KAR02394
1 ks Material PAL69469 Paleta 2600 x 2000 x 145 mm

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.6 Spotieba ¢asu

Normu spotieby casu pro vyrobek KAR02394 jsem ziskala pomoci dat z informa¢niho
systému spolecnosti. Kde jsou zaznamenany normy, data o prib&hu vyroby a odvadeni
operaci. Stanovend norma pro tento vyrobek vychazi z métenych norem jinych vyrobkd,

které jsou stejné technologickym postupem a operacemi.

Polotovary P493255, P493256. P493257 prochazeji stejnou operaci na stroji Goepfert,

a tudiz findlni kompletace miize byt zahdjena, az po jejich vyrobé. Vyroba polotovaru
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P493258 na stroji Zemat mize byt vyrabéna soucasné jako néktery z polotovara na stroji
Goepfert. Po vyrobé vsech Ctyf polotovarii a pfipravé pracovisté muze teprve zacit
kompletace a vyroba finalniho produktu. Optimalni vyrobni davka sledovaného produktu
je 100 kust.

Tab. 2.6 Celkova spotieba casu KAR02394

Norma spotieby ¢asu KAR02394 Vyrobni davka 100
Nazev Pfipravny cas Vyrobni ¢as Vyrobni ¢as na Cas
polotovaru (davkovy) (jednotkovy) davku celkem
P493255 0:20:00 0:00:25 0:41:40 1:01:40
P493256 0:20:00 0:00:22 0:36:40 0:56:40
P493257 0:20:00 0:00:22 0:36:40 0:56:40
P493258 0:15:00 0:00:45 1:15:00 1:30:00
Kompletace 0:35:00 0:04:30 7:30:00 8:05:00
Paletizace 0:10:00 0:01:00 1:40:00 1:50:00
Celkovy cas na realizaci davky 100 kust 14 hodin 20 minut

Zdroj: vlastni zpracovani.

Stanovené normy spotieby Casu se vztahuji ke konkrétnimu pracovisti, tedy ¢as ptipravny
(davkovy), ktery je uren na nastavovani stroje a Cas vyrobni (jednotkovy), ktery udava,
za jakou dobu stroj vyrobi jeden kus vyrobku. Celkovy vyrobni Cas je soucet asu na
sefizeni davky a na vyrobu davky. Nejsou zde uvedeny Casové ztraty zplisobené
pracovniky, Spatnou organizaci prace, cekanim na material a pfemistovanim polotovara
na jina pracovisté. Celkovy spotfebovany Cas tedy neudava, ze za tuto dobu bude vyrobni
davka hotova a ptipravena k expedici, 1 z toho diivodi, ze vyroba polotovaru P493258

probiha soubézné s operacemi jinych polotovarti.

Casové a s tim spojené finan¢ni ztraty jsou predmétem pozorovani pro vyhodnoceni

soucasného stavu pracovist’ jako potencionalni piilezitosti ke zlepSeni.

Pro porovnani stanovenych norem v IS se skuteCnym stavem jsem spolu s vedouci
vyroby, mistrem vyroby a délniky pfistoupili k pfimému méfeni prace a pozorovani na
jednotlivych pracovistich. Méfeni bylo hlaSeno nékolik tydnli dopiedu a podle toho byla
naplédnovana i vyroba sledovaného produktu. Cilem méfeni bylo sledovani celého procesu
vyroby, od zdsobovéni pracovisté¢ materidlem, sefizovani strojd, vyrobni ¢innosti, az po

findlni kompletaci a pohyby spojené s piemistovanim materidlu.
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2.6.1 Vyroba polotovari na stroji Goepfert

Vétsina polotovart na sledovany vyrobek je vyrabéna na stroje Goepfert, ktery je urCen

na vyrobu oballl z vInité lepenky. Jsou zde vyrabény polotovary:

e P493255, kartonovy ring,
e P493256, kartonové viko,
e P493257, kartonové dno.

Na zacatku stroje na nachéazi zvedaci ploSina, na kterou jsou pomoci vysokozdvizného
voziku umistény podkladové palety se vstupnim materialem v podob¢ archi. Ty jsou do
stroje vkladany ru¢ni manipulaci obsluhou stroje. Od okamziku vloZeni je materiél
automaticky posouvan dale do stroje, kde je v prvni fazi potistén a v druhé fazi je rylovan
a vysekavan do pozadovaného tvaru a rozméru obalu. Za strojem je vypustén na

valeckovou drahu, kde ho druhy pracovnik odebere a klade na podkladovou paletu.

Jiz na zacatku pozorovani se naskytl typicky problém pii zméné vyrobniho programu.
Stroj byl z ¢asti nastaven odbornym setfizovacem a Cekalo se na pfivezeni materialu ze
skladu materialt. Zacatek prvniho polotovaru se tedy zpozdil o 35 minut z davodu pozdni
piipravy a hledani materidlu. U stroje jiz byli pfitomni dva pracovnici obsluhy
a sefizovac, ktefi museli Cekat. Po pfichystdni materidlu trvalo obsluze 6 minut do

kone¢ného nastaveni stroje a zahdjeni vyroby prvniho dobrého kusu.

Béhem nastavovani stroje je finalni vyrobeny polotovar na tomto stroji zmétfen a je
vyplnén dokument Uvolnéni prvniho kusu. Po této fazi sefizova¢ odchazi na jiné

pracovisté a neni-li zavolan zpét, je volan, az na konci vyroby davky.

V prabéhu vyroby prvniho polotovaru, kartonového ringu, byla dvakrat odvezena plna
paletizacni jednotka hotového polotovaru. Ackoliv se tedy zdal vyrobni ¢as na zacatku
meéteni krat$i nez normovanych 25 sekund, musela se vyroba pferusit na odvezeni
materialu od stroje a na pfichystani nové podkladové palety, jelikoZz na konci stroje pii
odebirani hotového polotovaru se nenachéazi zadny dopravnik nebo jina obsluha, ktera by

vymeénila provedla vyménu za chodu.

Pti odebirani poslednich kust materialu jsem si nemohla nev§imnout, Ze material na dalsi

vyrabény polotovar v pofadi neni pfichystan pied strojem v misté k tomu uréeném.

Kromé méteného vyrobniho taktu, ktery jsem méfila vzdy po poloZeni deseti hotovych

kusti polotovaru na paletu jsem si zapsala dilezité body, kterym je potieba se vénovat.
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Obr. 2.10 Zaznam z méfeni vyrobnich Casii

Zdroj: vlastni zpracovani.

Zjisténi, ktera jsem zaznamenala u vyroby prvniho polotovaru se pracovisti a nedostatky,

se opakovaly 1 u vyroby dalSich polotovarli na analyzovany vyrobek.

2.6.2 Vyroba polotovarii na stroji Zemat

Pracovisté, na kterém se nachdzi stroj Zemat se nachazi ve Vyrobni hale 2 a je zdsobovano

z veétsi Casti ze skladu materidlu, v mensi mife pak od stroje Goepfer. Stroj obsluhuje
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jeden pracovnik a pred zahdjenim vyroby je potieba stroj nastavit sefizovacem. Ten vlozi
vysekovou desku na pojizdné pasy z vedle stojiciho regalu, kde jsou desky ulozeny a poté

nastavuje vysku ptitlacného valce.
Pozorovani prace na tomto stroji probihalo podle ofekavani bez neptijemnych udalosti.

Pted zah4jenim vyroby byl z obou stran pracovisté piipraveny vstupni material a palety
pro vychystavani hotovych polotovard. Jelikoz se na stroji vyrabi kartonové polotovary
s tvarové raznorodym vysekem a vstupni materidl ma tvar obdélniku, je na tomto
pracovisti tvofen odpad, ktery je ukladan do dvou vyklopnych kontejnerti. V priubéhu
vyroby bylo potieba oba tyto kontejnery vysypat do lisu na papir, ale nebylo zapotiebi
zastavit praci na stroji. Po ukonceni vyroby byly polotovary odvezeny do skladu, ze

kterého se budou presouvat na pracovisté kompletaci.

Zjisténym nedostatkem bylo, Ze pracovnik obsluhy si musi zavolat obsluhu VZV sam,
jeho ptijezd a odvoz odpadu trva delsi ¢as z diivodu vetsi vzdalenosti k lisu a na vyrobni

halu.

.

Obr. 2.11 Stroj Zemat Rollmat
Zdroj: [8].

2.6.3 Pracovisté kompletaci

Nejdilezitéjsi ¢ast vyroby probiha na pracoviSti kompletaci, a to z divodu, Ze zde se
udava finalni podoba hotového vyrobku, je tedy dilezitad pfesnost, dodrZeni navodi
a kvalita zpracovani. V idedlnim piipadé by se na toto pracovisté nemél dostat zadny

vadny kus polotovaru nebo materidlu.
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Pracovisté je téz dulezité z pohledu spotieby Casu, je to nejdelsi ze vSech operaci, tudiz

ho lze oznacit za uzké misto. Pracovist¢ kompletaci se nachazi ve vyrobni hale 1.

Jako prvniho pfi pozorovani jsme si vS§imli dlouhého ptipravného ¢asu, kde musi obsluha
VZV piivézt jednotlivé komponenty ze skladi, to je Sest pfijezdi a odjezdl na toto
pracovi§té. Cas hledani a domluva s pracovniky, kam které komponenty cht&ji umistit,
jelikoz pracovisté nema presné dané rozlozeni. Pracovnici si ¢asto uzptsobuji pracoviste
podle svého uvazeni nebo neuvazeni. Limitujicim faktorem je pouze dosah rozvodu
vzduchu k naradi, které ke kompletaci potiebuji. Na pracovisté je navezeno co nejvice
materidlu, aby se vytvofily zasoby na cely Cas, kdy se bude kompletovat. Pracoviste tak
neni pravidelné zasobeno a zdsoby neodpovidaji spotiebé nebo poméru v jakém vstupuji

do finalniho vyrobku.

Z pozorovani vyplynulo, Ze pracovni postup neni zcela idealni, tak jak by bylo vhodné
a jak je myslena prace v tymu. Na kompletaci jsou urc¢eny dva pracovnici z diivodu, ruéni
manipulace s paletami a velkoploSnym materidlem. Redlné si pracovnici tyto ¢innosti

rozdé€lili, jeden rozmistuje palety na kompletaci a druhy §ije vika a dna.

Finalni kompletace probiha, tak Ze je pracovniky si na volnou plochu rozlozeno ¢tyfi, az
osm podkladovych palety, které jsou soucasti findlniho obalu. Na paletu je ptisponkovano
dno pomoci pneumatické sponkovacky. Poté se dovnitt dna vkladaji boky, ring a celé
baleni je zakryto vikem. Takto hotovy vyrobek se ru¢né stohuje v poctu péti kust, viz
Obr. 2.9 Balici predpis vyrobku KAR02394 a pieveze se pomoci VZV na pracovisté

paletizace

Pti sledovani pracovisté bylo zjisténo, ze pracovist¢ ma velké nedostatky ohledné
organizace prace a pracovnim postupem. Béhem vyroby sledované davky 100 kust se
ctyfikrat cekalo na pfivezeni materidlu. Byl zde vidén nesoulad, v jakém potadi se
dokoncuji ¢innosti obou pracovniktl. Pfi kompletaci méli pracovnici okolo sebe rozlozeno
n¢kolik palet, mélo prostoru pro pohyb nevytvarelo dojem bezpecné situace a zaroven

dochézeli pro komponenty vzdy nékolik metrt.

2.7 Rozbor ¢innosti na pracovisti kompletaci

Po pozorovani vSech pracovist béhem vyroby sledovaného produktu a spolecné
konzultaci s vyrobnim oddélenim a logistikou bylo rozhodnuto, Ze pracovisté kompletaci

je to misto, kde by bylo zapotiebi provést zménu v usporddani pracovisté. K tomuto
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zaveéru se dospélo diky stavajicim znalostem vSech zicastnénych béhem pozorovani. Na
zakladé tohoto rozhodnuti jsem zpracovala data potfebnd pro vyhodnoceni pracovisté
jako je ¢asova narocnost jednotlivych pohybt a ¢innosti, zabér pracovisté a pritok.

2.7.1 Stavajici vysledky pracovisté kompletaci

Pro vyhodnoceni efektivnosti pracovist¢ kompletaci jsem v prvnim kroku rozdélila
jednotlivé ¢innosti, které jsou na pracovisti délany a spocitala ¢asy téchto ukonti. V Tab.
2.7 jsem do tadku seradila operace sestupné, tak jak jdou za sebou béhem vyroby na

pracovisti a kazdou jednotlivou operaci spocitala zvIast. Vysledné casy pomohou

k nalezeni uzkého mista a k lepSimu sjednoceni po vice operaci do jednoho kroku,

Tab. 2.7 Operace €asy na pracovisti kompletaci

Stavajici ¢as operaci na pracovisti kompletaci
Poradi operace Ndazev operace Cas trvani operace
1 Pfiprava palety 0:00:16
2 Sesiti dna 0:01:10
3 Pfipevnéni dna k paleté 0:00:40
4 Sesiti vika 0:01:15
5 VloZeni ringu do dna 0:00:20
6 Vlozeni bok(l do dna 0:00:30
7 Priklopeni vikem 0:00:22
Délka trvani kompletace jednoho kusu vyrobku celkem 0:04:33

Zdroj: vlastni zpracovani.

Dalsi ukazatel, podle kterého jsem hodnotila vykonnost pracovisté je Cas, za ktery je
vyroben prvni kus od zahgjeni. Tento vysledek je ovlivnény velikosti vyrobni davky, tedy
poctem rozpracované vyroby. Ve S§tihlé vyrobé se upiednostituje tok jednoho kusu,
kterého se budu snazit dosahnout navrhem na zménu pracovisté. Touto zménou chci

docilit plynulosti tokti a snizenim rozpracované vyroby.

Ptehled jednotlivych ¢asii jsem zaznamenala do Tab. 2.8, kde ve sloupcich je potadi
operace 1-7 a v tadcich jsou Casy, kdy a u které¢ho kusu byla jak4 operace dokoncena.
Operace ¢islo 7 je posledni a v tomto ¢ase byl dany kus dokoncen. Z vysledku vyplyva,
7e pii vyrobé po ddvce osmi kusii je prvni hotovy vyrobek na pracovisti kompletaci
vyroben za 34 minut a 40 sekund. Osmy hotovy vyrobek pak v ¢ase 37 minut a 14 sekund.

Tento zplisob vyroby po davkach je zndzornén téz na Obr. 1.2.
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Tab. 2.8 Casy dokoné&eni kompletaci

Casy, v kterych jsou ukonéeny kompletce po davce 8 kusti

Operace Operace Operace Operace Operace Operace Operace

1 2 3 4 5 6 7 / ukonéeni
kus |0:00:16 0:03:28 0:12:28 0:18:33 0:27:48 0:30:48 0:34:40
kus |0:00:32 0:04:38 0:13.08 0:19:48 0:28:08 0:31:18 0:35:02
kus |0:00:48 0:05:48 0:13:48 0:21:.03 0:28:28 0:31:48 0:35:24
kus |0:01:04 0:06:58 0:14:28 0:22:18 0:28:48 0:32:18 0:35:46
kus |0:01:20 0:08:08 0:15:08 0:23:33 0:29:08 0:32:48 0:36:08
kus |0:01:36 0:09:18 0:15:48 0:24:48 0:29:28 0:33:18 0:36:30
kus |0:01:52 0:10:28 0:16:28 0:26:03 0:29:48 0:33:48 0:36:52
. kus [0:02:08 0:11:38 0:17:08 0:27:18 0:30:08 0:34:18 0:37:14
Zdroj: vlastni zpracovani.

©® NV WN e

Pro hodnoceni efektivnosti pracovisté a jako klicovy ukazatel vykonnosti jsem zvolila

vypocet nakladl na pracovisté na jeden kus vyrobku.

naklady na pracovisté za hodinu

= naklad iSténalk
pocet vyrobenych kusti za hodinu nartacy pracoviste na L ks

136 + 200 + 200
13

= 41 K¢/ks

(2.1)
Rovnici (2.1) jsem pocitala celkové hodinové ndklady na pracovisté, kde délenec
piedstavuje soucet odpist (360) a naklady na hodinovou mzdu dvou pracovnik (170).

V déliteli je pocet pouzila pocet vyrobenych kusti za hodinu na tomto pracovisti.

Jako dalsi ukazatel jsem zvolila vypocet potfebnych metri ctvere¢nich na jeden kus

vyrobku.

metry Ctverecni pracovisté

= zab loch jeden k yrobk
pocet vyrobenych kusti za hodinu Zabor prochy na jeden kus vyrobit

94—72 2/k
13- ,2m2/ks

(2.2)
V rovnici (2.2) jsem poctem vyrobenych kusti za hodinu délila plochu ve ¢tvere¢nich
metrech, kterou zabird pracovisté kompletaci. Vysledkem je spotieba plochy na vyrobu
jednoho kusu vyrobku. Tento ukazatel je dulezity v situaci, kdy se rozhoduje o vytvoreni

vice pracovist’ tohoto druhu. Zaroven jim budu hodnotit efektivitu pracoviste.

optimalni vyrobni davka

S ~ S — = spotteba Casu na vyrobni davku
pocet vyrobenych kusti za hodinu p y
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100
13 = 7 hodin 42 minut

(2.3)
Dalsim klicovym ukazatelem vykonnosti pracoviste je Cisty ¢as, za ktery je na pracovisti
kompletaci vyrobena ptivodni sledovana davka 100 kusii. Do délence jsem dosadila pocet
tuto davku a do délitele pocet vyrobenych kusti za hodinu. Vysledkem je potiebny
celkovy Cisty Cas na pracovisti kompletaci pro vyrobu davky. Je to jeden z klicovych

ukazateld, ktery je potieba pro planovani vyroby a sledovani efektivnosti pracoviste.

Kompletace vyrobku KAR02394 se vyuziva plochy 7 x 14 m, tedy zabir4 prostor 94 m2.

Pracoviété kompletaci 14 m

E - lﬂuzpracuvana vyroba
.
Bl [

Obr. 2.12 Zabor plochy pracovisté kompletaci

Zdroj: vlastni zpracovani.
2.7.2 Doporucena opatieni pro zlepSeni pracovisté kompletaci

Z pozorovani pracovisté¢ kompletaci a ndsledné porady vyplynuly tyto body, kterym bude
potieba se veénovat pii zlepSovani pracovisté, implementaci néstrojii Stihlé vyroby

a zeStihleni celého pracoviste:

e vyuzit metody 5S na klid a uspotfddani nafadi pro pracoviste,

¢ sjednotit ¢innosti a vytaktovat jejich soubéh podle izkého mista,

e snizit rozpracovanost vyrobkil a snazit se o tok jednoho kusu,

e zvySit bezpe€nost na pracovisti zkracenim nadbytecné chiize,

e snizit mnozstvi zasob materidll a hotové vyroby u pracovisté na potiebné

minimum.
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3 Navrhy pro zlepSeni podle principt Stihlé vyroby

Jakkoliv se miize zdat navrh nového pracovisté na zacatku planovani slozity, peclivym
pozorovanim, utfidénim si postupli, méfenim jednotlivych krokd a se zdkladni znalosti

vyroby, postupn¢ napady na feseni vyplynou.

Po schiizce s pracovniky ve vyrobé, managementem a technickym oddélenim jsem
prednesla hlavni body zlepSeni, na kterych jsme se shodli na konci pozorovani
u kompletaci. Navrh nového pracovisté jsme se domluvili prozatim navrhnout sami bez
konzultace s odbornou firmu, kterd se zaméfuje na produktivitu a inovaci vyrobnich

podnik.

3.1 Navrh nového prostorového usporadani pracovisté kompletaci

Jelikoz je pracovisté situované do pronajimaného prostoru, bylo zapotiebi vzit v potaz
maximalni prostorové moznosti, velikost pfesouvanych bfemen a volnou plochu uréenou
pro zaméstnance danou vladnim nafizenim. Minimalni plochu, kterou potiebuje
pracovnik pro vykonavani své prace je stanovena v nafizeni vlady, které stanovi
podminky ochrany zdravi pii praci. V tomto nafizeni jsou mimo jiné ureny i rozmery

a délky cest pro obsluhu pracovisté VZV.

Natizeni a pravidla pro prostorové uspotfadani se téz odliSuje od povahy vyrobniho
procesu a plynulosti materidlovych tokii. Pro obsluhu v prerusované vyrobe, je zapotiebi
mit vice piistupovych cest k pracovisti, proto se pii planovani nedoporucuje umistit jej
ke stén¢ vyrobni haly nebo do jejiho rohu, jak se mnohdy vidét ve strojirenskych

a pramyslovych vyrobnich zavodech.

Povaha vyroby v zavodu na vyrobu kartonovych obalii a druh vyrobku, na ktery je tato
prace zameétena je charakterizovana jako sériova vyroba. Zameéfila jsem se tedy na navrh

pracoviste, tak aby byl ureny pro vyrobu KAR02394 a vyrobky jemu podobné.
3.1.1 Pracovisté do tvaru U

Podle pfedmétného uspotfadani pracovisté a za i€elem zvySeni pritoku jsem navrhla jeho
tvar do pismene U. Tento tvar pracovisté nabizi skoro okamzité dal§i navySeni kapacity

a prutoku pfidanim dalSich pracovnikl v pfipadé€ potieby. Dobie rozmisténé zasobovani
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linky zamezuje zbyte¢né chlizi, manipulaci a zaroven soubézné piipravy v rdmci

kompletace.

V prvnim kroku ndvrhu jsem si zakreslila tvar pracovisté, rozmisténi pracovnikd, cestu
vyrobku a zasobeni pracovisté. Zaroven jsem jednotlivé ¢innosti rozdélila podle ¢asové

narocnosti a v poradi, jak jdou za sebou mezi tfi pracovniky, Obr. 3.1.

Technologickym procesem bude na pravé strané vstupovat paleta, z pravé vngjsi strany
pracovnik ¢. 1 prida sesité dno, pracovnik ¢.2 jej ptfimontuje k paleté, dale vlozi boky,
ring a priklopi vikem, které pracovnik ¢€.3 seSil a piipravil z levé vnéjsi strany. V levé

spodni ¢asti jsou hotové vyrobky ptipravené k expedici.

Zasabowdn|
pracouibt

Wlodenl boku a ringu

755

Zasobovani
pracoreEte

Sr—

Eésonovani
nracovidsk
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S0s

"o | \(EJ

225

wika

Sporhirada W
1ks

40

164

VESTUR l "’ VSTUR
Lxmlm Fﬁmru}l‘ml
pracovistd

Obr. 3.1 Navrh nového pracovisté a rozlozeni operaci

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3.1.2 Vybaveni pracovisté

Do nového planku pracovisté jsem postupné zaCala zakreslovat feSeni pro plynuly
priachod vyrobku technologickym postupem kompletaci. Za pouziti modernich

konstrukénich systémd, které jsou variabilni a cenové dostupné.

Po prostudovani dostupnych materidlti a konzultaci s kolegy, kteti uz méli zkuSenost

s inovacemi na pracovistich jsem zvolila nasledujici nové vybaveni pracoviste.

Viéleckova draha po celé plose U pracovisté, kterd je umisténa na konstrukci
z hlinikovych profild, v rozich opatfena koleckovymi dopravniky pro zménu smeéru.
Tento konstrukéni systém umozituje nenarocné sestaveni pozadované plochy a tvaru,
zéaroven jej lze lehce rozebrat a prestavét. Hlinikové profily zaru€uji dostate¢nou nosnost
a stabilitu pro pfemist'ovani palet a paletovych kit. Moduléarni feSeni tohoto systému lze
v ptipad¢, kdy jiz nebude potieba, prestavit na pevné dilenskeé stoly nebo regaly. Umisténi
valeckové drahy bude ve vySce pracovnika, a tim se zamezi nadbytecnym pohyblim

a ohybani se pracovnikd.

Na zacatek valeckové drahy jsem navrhla automatickou zvedaci ploSinu, kde budou
umistény palety potfebné ke kompletaci. Paleta bude odtud posunuta na valeckovou drahu
a postupné¢ bude dopravovana na konec U pracovisté, az do mista, kde bude hotovy
vyrobek opét presunut na zvedaci plosinu. Odtud bude odebran na pracovisté paletizace
a poté do expedicniho skladu. Zvedaci ploSina bude dosahovat vysky valeckové drahy,
opét aby se zamezilo ru¢ni manipulaci a pfesouvani biemene. V této chvili neni jisté, jak
a kde bude nové pracovisté situovano, po konecném rozhodnuti 1ze zvedaci ploSiny
umistit pod troven podlahy, vyuzit tak vice prostoru na palety a mén¢ Castéji zavazet toto

pracovisté paletami.

Z levé a pravé vnéjsi strany jsou situovany dilenské stoly pro $iti vika a dna. Pro tyto
mista jsem navrhla sestaveni stolti z moduldrniho flexibilniho trubkového systému, diky
kterému lze sestavit libovolné tvary a velikosti nejen stold, ale i regdly pro zasobovani
pracovist’ na principu spadu, gravitac¢ni regaly. Tento systém feSeni je dostatecné pevny
pro dopravu a skladovani kartonovych komponentt.

U cinnosti $iti dna, vika a spojovani dna s paletou je zapotfebi pneumatického néfadi,
kartonaZnich klesti a sponkovaci pistole, ty jsem navrhla umistit nad Groven stolt

a valeckové drahy pomoci zavéSeni balancéru na kovové posuvné konstrukei. Balancéry

zajiStuji umisténi nastroje v dosahu pracovnika ve volném prostoru nad mistem potieby.
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ZavéSenim nastroje je feSen problém, ktery nastava ve chvili, kdy musi byt ndstroj
odlozen na stil, zabranuje zbytecnym pohyblim pracovnika a zvySuje bezpe¢nost pfi
praci. Ve chvili, kdy neni néstroj potieba, pracovnik jednoduse pusti nastroj z ruky a ten
se vrati na ptivodni polohu pomoci navinuti lanka do balancéru. Podle hmotnosti nastroje

jsem vybrala balancéry pro 2—4 kilogramy.

Inovovanim pracovisté kompletaci je docileno toku jednoho kusu a spolu s vytvorenim
zasobniku materialu, kterym je feSen vizualni kanbanovy systém jsem navrhla pracoviste,
které lze oznacit $tihlym feSenim. Jakych vysledkl pracovisté touto zménou dosahlo se

vénuji v dalsi kapitole.

3.2 S5S a usporadani pracoviSté

Pro pfeménu stavajiciho pracovisté kompletaci podle principt §tihlé vyroby je zapotiebi
uzpusobit stavajici stav, kde se nachazeji rizné nepouzivané nastroje, spojovaci material
a material, ktery zde byl odlozen z jinych pracovist. V navrhu na pracovisté, jsem
pocitala s pofizenim novych dilenskych stolt a mobilnich regalli pro potiebny material.
K této zméné doporucuji pfistoupit podle metody 5S, kde se v prvnim kroku odstrani
veskeré prebytecné zasoby materialu, vyrobki a polotovara véetné nepotiebného naradi
a spojovaciho materidlu. Naradi se opatii ¢islem operativni evidence a rozmisti se do mist,
kde je pouzivano, pro inventuru nastrojii je dobré oznaceni i ¢arovym kodem. Pri
sestavovani mobilnich dilenskych regalti, které jsou urCeny pievazné na spojovaci
materidl se jednotlivé pozice oznaci ¢islem a fotkou materidlu, aby bylo na prvni pohled
jasné, ktery material kam patii. Mobilni regal se sestavi na miru podle velikosti ulozené¢ho

materialu.

Jako je usporadany spojovaci materidl a néstroje, tak stejnou metodou se urci pozice pro
mista, kde jsou u pracovisté skladovany vstupni materidly, polotovary a hotova vyroba.
Tyto pozice se ozna¢i nalajnovdnim na podlahu pracovisté, vytvoii se tak vizudlni

pravidlo pro uspofadani a okamzita kontrola.

Dalsim bodem podle metody 58S je standardizace pracoviste, kde se zdokumentuje, jak je
pracovisté uzplisobeno a jak ma vzdy vypadat. Souc¢asti tohoto bodu je i fotodokumentace

nebo planek pracoviste, ktery je umistén na pracovisté.
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Udrzovani stavu pracovisté je docileno planem uklidu a pracovnim postupem uklidu, na
pracovisti jsou urceny mista pro prostiedky k tomu zapotiebi. Nedilnou soucasti je

kontrola stavu pracoviste, kterou by mél provadét mistr vyroby po kazdé smené.

Naradi

Spojovaci
material

Uklidové
prostiedky

Obr. 3.2 Navrh podoby mobilniho dilenského stolu

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.3 Financni analyza investovani

Aby se mohli posoudit navratnosti z investovani do pofizeni nového pracovisté, je
zapotiebi veskeré navrhované zmény a koupé nového vybaveni nacenit a ohodnotit
pracovisté v ramci odpist, a tim urcit hodinovou sazbu pracovisté. Dle ucetniho hlediska

se modernizace a rekonstrukce klasifikuje do skupiny hmotné investice.

Pred zahajenim jakychkoliv zmén a vybérovych fizeni na hledani dodavatelii pro material
potfebny na nové pracovisté jsem zdkladni vybaveni ohodnotila na zdklad¢ dostupnych
poptavkovych formulafi na strankach vyrobci a jiz existujicich dild, jejichZ cenu mame
zadanou v IS spolecnosti. Vysledkem je Tab. 3.1 s hrubym odhadem nékladi na vybaveni

jednoho pracoviste.
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Tab. 3.1 Naklady na nové pracovisté

Pocet kusi Nazev Cena Cena celkem

3 Valeckova draha 1580, 400 kg 29990 K¢ 89 970 K¢
2 Zvedaci ploSina s naklonem 165 800 K¢ 331 600 K¢
2 Zvedaci plosina 1100, 3000 kg 223 000 K¢ 446 000 K¢
12 Profilovy systém 30x30, 6 m 17 650 K¢ 211 800 K¢
1 Spojovaci material na profilovy systém (set) 57 800 K¢ 57 800 K¢
6 Trubkovy systém v¢. spojovaciho materialu 18 694 K¢ 112 161 K¢
3 Balancér 9321, vyvazovac - 2—4 kg 1980 K¢ 5940 K¢
1 Stavebni prace a Upravy 152 600 K¢ 152 600 K¢
Cena celkem 1407 871 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani.

V Tab. 3.2 jsem spocitala hodinovou sazbu pracovisté, kterd se skladad z celkovych
nakladii do investic, ty jsou rozpocitany do pfedpokladané doby Zivotnosti a vydéleny
rocnim Casovym fondem v hodindch. Roc¢ni Casovy fond je doba, po kterou bude
pracovisté vyuzivano, pocet pracovnich dnti vynasobeny osmihodinovou pracovni dobou
s odeCtem prostojui na pracovisti. Prostoje mohou byt zptisobeny poruchou na pracovisti
nebo odstavkou energii. Dalsi ¢ast nakladii na pracovisté tvofi pronajimany prostor
a naklady na 0drzbu a opravy pracovisté. Naklady na energie jsou nyni nastaveny

a rozpustény do rezijnich nakladl a nejsou pfifazeny k pracovisti nebo stroji.

Tab. 3.2 Stanoveni hodinové sazby pracovisté

Druh nakladu Sazba Jednotka
Odpisy rocni 402286 K¢
Pofizovaci naklady 1408000 K¢
Doba Zivotnosti 3,5 roku
Prostorové naklady 17160 K¢
Prostor 85,8 m2
Planované opravy rocné 55000 K¢
Mimoradné opravy rocné 75000 K¢
Rocni cas vyuZiti 1942 hod.
Pocet odpracovanych hodin za rok 2080 hod.
Prostoje 6,5 %
Hodinova sazba pracovisté 380 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obr. 3.3 Vybaveni pracoviste

Zdroj: vlastni zpracovani.
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4 Vyhodnoceni a spravna implementace nastroji

K vyhodnoceni nového navrhu pracovisté jsem potiebovala nasimulovat toto prostfedi na
stavajici podobé pracovisté. Spolu s vedouci vyroby a pracovniky logistiky jsme
pripravili cviéné prostfedi, kde jsme odzkouseli a zméfili nové pohyby po case
kompletace vyrobku. Jako prvni jsme naméfili Casy Siti vika a dna, oproti stavajici
kompletaci jsme méli potiebny materidl v urovni stolu vzdy po pravé ruce. Velkou
vyhodou a ¢asovou Usporu jsme zaznamenali pii pouZiti spojovaciho nafadi zavéSeném

na balancéru. Kde odpadlo pokladéani a hledani mista pro odlozeni nastroje.

Stejnou usporu na zbyte¢nych pohybech jsme zaznamenali u spojovani dna s paletou.
V této casti jsme pouZili starsi valeCkovou drahu, na které jsme si 1 odzkouseli vysku
konstrukce, kterd nejvice vyhovuje pfi praci. Zasoby materialu jsme umistili do blizkosti
pracovnika na vyvysSené misto se sklonem, tak jak je navrhovano u nového pracovisté
s gravitacnimi regaly a zvedaci ploSinou.

V této simulaci jsme si i1 ovéfili, Ze ideélni stav na pracovisti jsou tfi pracovnici a jejich
rozdéleni ¢innosti. Pracovnik ¢islo 1 ma na starosti Siti dna, které nyni zabere 50 sekund
a dno posune k pracovnikovi ¢islo 2, ktery jej spoji s paletou, vlozi dovniti boky, ring
a zaklopi vikem za celkovy ¢as 53 sekund. Dno seSiva pracovnik ¢islo 3, ktery zahajil

jeho vyrobu ve stejny ¢as jako pracovnik Cislo jedno a ma jej hotové za 50 sekund.

4.1 Vyhodnoceni ukazatelii po zméné

Nové casy jednotlivych operaci se diky modernizaci pracovisté, rozlozeni pracovisté
a umisténi materidlu vyrazné zkratily. Celkovy vliv na zvySeni pritoku ma rozdéleni

ukond, soubéznd vyroba a vytaktovani ¢asu ¢innosti mezi tfi pracovniky.

Tab. 4.1 Casy &innosti na novém pracovisti podle Obr. 4.1

Nové casy kompletaci po vylepseni pracovisté

Cinnost (operace) Délka trvani Pracovnik Slouceni operalul
podle doby trvani

Sesiti dna 0:00:50 1 0:00:50

Sesiti vika 0:00:50 3 0:00:50

Pfipevnéni dna k paleté 0:00:22

VloZeni ringu a bok( do dna 0:00:20 2 0:00:53

Priklopeni vikem 0:00:11

P¥i soubézné vyrobé se délka trvani kompletace rovna nejdelSimu ¢asu 53 sekund
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Zdroj: vlastni zpracovani.

V tabulce 4.1 je vyznacen Cervené nejdelsi cas u pracovnika ¢islo 2. Toto misto nebude,
pri soubézné vyrobé, ve stejné taktu jako ostatni ¢innosti, a Ize jej tedy oznadit za izké
misto a predmét dalSiho zlepSovani. Pfi soubézné vyrobé, kdy jsou Cinnosti rozdéleny

mezi ti'i pracovniky, bude takt pracovisté udavat pracovnik ¢islo 2.

V Grafu 4.1 je zndzornénad prubézna doba trvani kompletaci sledovanych osmi kust
produktu pomoci Ganttova diagramu, pracovnik ¢islo 1 zahdji vyrobu, po ném nasleduje
operace pracovnika ¢&isla 2. Cas dokond&eni prvniho kusu je 1 minuta 43 sekund. Kazdému
dalsimu vyrobenému kusu udéava takt pracovnik, jehoz ¢innost ma nejdelsi ¢as 53 sekund,
téchto 53 sekund se také kumuluje do vysledného Casu, kterym posuzuji, za jak dlouho
bude vyroben osmy kus na pracovisti, kde je uplatnén tok jednoho kusu, oproti piivodni
davkové vyrobg.

Ganttiv diagram na sledovani prabéiné doby trvani osmi kust
0:00:00 0:01:43 (e02:36 0:03:29 [-04:22 0:05:15 0:06:08 0:07-01 N:07: 54

1 4id vika (I
1 =« kesmipletace
it1 dnas

B St dn

- Dioba trvand Cinmost pracovnikd 1 2 3 - Doba tresni Ginnosti pracoyria 2 W o ionEeni csmeho shedovarsho s
5 kratdimi fasy 5 nejdefdim Eatem w Ease T minut 54 sekund

Graf 4.1 Ganttilv diagram na sledovanou davku osmi kust

Zdroj: vlastni zpracovani.

naklady na pracovisté za hodinu

= naklad iSténalk
pocet vyrobenych kustli za hodinu nartacy pracoviste nda L ks
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380+ 200 + 200 + 200
65

= 15 K¢/ks

4.1)

Rovnici 4.1 jsem spocitala naklady pracovisté na jeden kus vyrobku na novém pracovisti.
V délenci je soucet odpisti nového pracovisté 380 K¢ a 200 K¢ za hodinovou mzdu tii
pracovnikl. V dé¢liteli je pak pocet vyrobenych kusti za hodinu na tomto pracovisti.
Vysledna castka 15 K¢ predstavuje néklady na jeden kus vyrobku. Pro porovnani

s naklady na piivodnim pracovisti, které €inily 41 K¢.

metry ¢tverecni pracovisté

hotet vyrobenych kusti za hodinu = zabor plochy na jeden kus vyrobku

85,8
65

= 1,32m2/ks

(4.2)

V rovnici 4.2 je vypocet plochy potfebny na vyrobu jednoho kusu vyrobku, kde jsem do
délence dosadila potfebnou plochu na nové pracovisté, ktera ¢ini 85,8 m? a do délitele
pocet vyrobenych kusi za hodinu. Vysledny ukazatel 1,32 m%ks je klicovy pro

vyhodnoceni efektivnosti pracovisté a rozhodovani o po¢tu novych pracovist.

optimalni vyrobni davka

- 7 5 — = spotieba ¢asu na vyrobni davku
pocet vyrobenych kusti za hodinu p y

100

5 = 1 hodina 32 minut

(4.3)

wevr

pracovisti kompletaci. Rovnice 4.3 obsahuje vypocet ¢asu potiebného na sledovanou
optimalni davku 100 kust na novém pracovisti, které je schopno zkompletovat 65 kust

za hodinu. Vysledny ¢as 1 hodina a 32 minut je spotfeba €asu pro operaci kompletace.
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Obr. 4.1 Vybalancované pracovisté

Zdroj: vlastni zpracovani.
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4.2 Zavedeni zmén

Po predstaveni nového navrhu pracovisté vedoucimu stiedisku, bylo rozhodnuto, ze se
vypracuje podrobnéjsi finan¢ni analyza ohledné pofizeni nového vybaveni a umisténi
pracovist. Na projekt se rovnéz zalozilo nové projektové fizeni a pracovnici nakupu jiz
hledaji nejlepsi vyrobce modularnich systémi na postaveni valeckové drahy a dilenskych
stold. Jelikoz spolecnost chece tento rok pronajmout nové vyrobni prostory, je v planu

vystavba takovychto typl pracovist’ v novych haléach.

Okamzita zména, ktera se provedla na soucasnych pracovistich byla implementace 58S,
uklid pracovisté, nové regaly na nastroje, jasné instrukce ohledné udrzovani potadku
a nastavena kontrola pracovisté. V této ¢asti jsme provedli i evidenci a revizi nastroju.

V IS spole€nosti jsme téZ nastavili systém pro hlidani revizi a zdznam oprav.

I pfi tomto zavadéni zmén se ukdazalo, stejné jako pii jakémkoliv minulém, ze pro
uspésnost projektu je nezbytné nutné do n¢j zahrnout zaméstnance, kterych se zmény
tykaji. Rozhodn¢ neni dobré navrhovat a délat zmény od stolu a pak se je snazit silou

implementovat.

Zahrnuti délnik do projektu od samého pocatku a jejich ztotoznéni se s navrhovanymi
zménami vytvaieji podminky pro dlouhodobé udrzeni navrhovaného feSeni a jeho dalsi
zlepsovani. Vedlejsim efektem je pak seberealizace vSech, kdo se na projektu podileli

a spokojenost z dobfe odvedené prace.

4.3 Vysledky sledovanych ukazatelii

Cilem mé prace bylo zefektivnéni vyrobniho procesu za Ucelem zvySeni prutoku
materialu a uspory €asu potiebného k vyrobé stézejnych typt vyrobkl, které se v zdvode
vyrabéji. Jelikoz nedostatek kapacit na sledovaném pracovisti kompletaci je jednim
z hlavnich problémi, se kterym se zavod potyka. Jedna z myslenek Stihlé vyroby ohledné
pratoku je, Ze zlepSeni pritoku a vylepSeni izkého mista ve vyrobé sebou nese i okamzité
zvySeni zisku. S touto myslenkou jsem 1 pracovala na své diplomové praci, ktera
nezahrnovala vice finan¢nich analyz ohledné navratnosti. Pfesto se navratnost investice

do nového pracovisté potvrdila.

Vesker¢é sledované ukazatele jsem zhodnotila v Tab.
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Tab. 4.2 Vysledky sledovanych ukazatel

Poéet vyrobenych kusti za hodinu
Plavodni vysledky Po zméneé
13 kusu 65 kust
Spotfeba ¢asu na vyrobni davku 100 kust
Plavodni vysledky Po zméné
7 hodin 1 hodina
42 minut 32 minut
Ndaklady za pracovisté na 1 kus vyrobku
Pavodni vysledky Po zméné
41 K¢ 15 K¢
Spotieba plochy na vyroby jednoho kusu
Pavodni vysledky Po zméné
7,2 m2/ks 1,32 m2/ks
Pocet kusi za rok
Pavodni vysledky Po zméné
25246 126230

Zdroj: vlastni zpracovani.

Penézi 1ze ro¢ni isporu na novém pracovisti vyjadiit poctem kust vyrobenych za rok
vynasobeny rozdilem nédkladu plivodnich a novych nakladl na 1 kus vyrobku. Tento

vypocet jsem provedla v rovnici 4.4.

pocet vyrobenych kusti za rok x (pivodni ndklady na vyrobu 1 kusu
— nové naklady na vyrobu 1 kusu)
= roc¢ni Uspora po zméné pracovisté
126 230x (41 —15) = 3281980 K¢
(4.4)
Z vysledku rocni Gspory na novém pracovisti je jasné, ze puvodni predpokladana
investice do vybudovani nového pracovisté za ¢astku 1 407 871 K¢ ma dobu navratnosti

6 mésicl. S timto vysledkem je dale nakladano pfi rozhodovani kolik novych pracovist

poftidit, a také napfiklad pii sestavovani modelu pro kalkulace novych vyrobk.
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Z.avér

Tato diplomovéa prace poskytuje zakladni informace o §tihlé vyrob¢, jejich metodach,
nastrojich a diivodech k jeji implementaci v logistice. Jeji zpracovani slouzi k nahlédnuti
do provozu spolecnosti XY, ktery je fizen bez znalosti §tihlé vyroby. Jelikoz samotné
nastroje a principy neudélaji podnik stihly, nybrz provazanost a celistvost, je dalezité tyto
znalosti sdilet a ukotvit v celopodnikové kultuie. Tim vytvorit celek, ktery je postaven

jak na §tihlé vyrobé, tak i na Stihlém mySleni a na lidech.

Vysledkem mé prace je snaha zménit mysleni lidi okolo sebe a pfesvédcit je o dlileZitosti
zavedeni zmén. Nejen pojmem §tihla vyroba, ktery je v dnesni dobé velice atraktivni, ale
piredev§im na zaklad€ piedlozenych dat a vysledku, které jsem zde predlozila, a které

spole¢nosti Setfi Cas 1 penize.

Transformace pracovisté neni zdaleka dokoncena. Jako slibny zacatek je jiz probihajici
implementace 5S. Je tedy pouze nastartovan proces dalSiho zlepSovani, a to jak v oblasti
ergonomie prace, tak zejména v oblasti logistiky.

Doufam, ze mé prace bude inspiraci kolegiim v pokracovani prace za ucelem zlepsit
vyrobni procesy a neustat v dalSim vymysleni novych a novych zptsobt. Jelikoz §tihla

vyroba neni védecka metoda, kterou se da vyhodnotit nejlepsi feSeni pomoci rovnice, ale

neustaly proces zlepSovani.
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