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Uvod

Proces vyroby je zakladni lidskou Cinnosti, stejné jako zakladni Cinnosti podniku.
V soucasnosti vétSina firem Celi vysoké konkurenci, ta je zpusobena zvysSujici se
Zivotni urovni a stale zrychlujicim rozvojem technologii. Zivotni cykly produktd i

projektu se zrychluji a planovaci vyhled se stale zkracuje, protoze je &im dal tim

Vv,

Pravé z davodu zrychlovani vSech procesu se musi firmy pfizplsobovat. Dnes je
trendem vyrabét stale mensi série riznych variant vyrobku, které se ¢asto obméniuiji.
Vétsina firem byla zvykla vyrabét vétsi série a dnesni pozadavky trhu je nuti ke
zméné. Siroka portfolia produkttl a ¢asté prestavby na strojich snizuji efektivni
vyuZziti vyrobnich kapacit. Zaroven se zvySuje poptavka a firmy nemohou rozsifovat
svou potencidlni vyrobni kapacitu a musi se zaméfit na co nejvétsi vyuziti kapacity

stavajici.

V této praci se autor zaméfi na vyrobni proces vinité lepenky ve spole¢nosti THIMM
Obaly k. s. Cilem prace je popsat vyrobni technologii vinité lepenky, zanalyzovat
konkrétni podminky vyrobniho procesu ve firmé. Hlavnim cilem je na zakladé

analyzy najit neefektivni mista v procesu a navrhnout mozna feSeni ke zlepseni.

Nejdfive bude popséana teorie vyroby, vyrobni kapacity a teorie Stihlé vyroby. Kratce
bude pfedstavena samotna spolecnost a pro dobré pochopeni problematiky autor
popiSe technologii vyroby vinité lepenky na zviiovacim stroji. PopiSe konkrétni
podminky ve firmé a provede analyzu vyrobni kapacity a dalSich s procesem
spojenych oblasti, jako je skladovani nebo vyrobkové portfolio. Z analyzy procesu

vzejdou slaba mista procesu, pro ktera autor navrhne feseni.



1 Vyroba a vyrobni kapacity

Prvni ¢ast diplomové prace bude zaméfena na shrnuti poznatkd o podniku, vyrobé

a ¢innostech s ni spojenych.

1.1 Charakteristika vyroby

Vyrobni proces je zakladnim stavebnim kamenem hospodarského procesu. Lze za
néj oznacit témérF jakoukoli lidskou c&innosti, ktera pretvafi vstupy ve vystupy.
V dneSni dobé, kdy se stale Castéji mluvi o nové éfe primyslu, tak zvaném
Primyslu 4.0, se jiz nejedna pouze o pfeménu. Vyrobni podniky musi viastni
vyrobni ¢ast doplnit o dalSi oddéleni a Cinnosti, které samotnou vyrobu podporuiji.
VétSina téchto oddéleni se zamérfuje na udrzeni konkurenceschopnosti a naplnéni

pozadavku trhu, stejné jako piSe Ing. Hefman:

,Vyrobni proces je cilevédoma cinnost, ktera je organizovana za ucelem tvroby
statkl materialni i nematerialni povahy s cilem uspokoijit pozadavky ucastniku trhu
— spotiebitel(“ (Hefman, 2001, str. 6)

Tranformacni

proces

Obréazek 1 Vyrobni proces - zjednoduseny

Samotny vyrobni proces (Obr. 1) je mozné zjednodusené popsat pomoci tfi kroku,

ktereé jsou vidét na obrazku 1.

1) Vstupy — Vstupy jsou vesSkeré vyrobni faktory, které jsou zapotiebi
k transformaénimu procesu. Tyto vstupy mohou mit materialni i nemateriaini

podobu. Tomek a Vavrova navic déli vyrobni faktory nasledovné:

a. Elementéarni — Jsou fyzickymi vstupy, které jsou pro proces nezbytné.

Samotné elementarni vstupy pak muzeme délit na:

i. Pontecialni — Vstupy vyuzivané k tranformaci, jako pracovni
sila nebo prostfedky typu stroju. Tato slozka tvofi vykonovy
potencial.



ii. Spotfebni — VSechny vstupy, které se béhem procesu
pretvareji ve vysledny produkt, nebo polotovar. Zde bychom

nasli energie, rezijni material, suroviny a dalsi.

b. Dispozitivni — Jedna se o slozku informacni a fizeni. Management

vyroby, nastroje fizeni, know-how.

2) Transformaéni proces — Béhem transformaéniho procesu dochazi
k pfeméné vstupu na pozadované vystupy. Cely proces lze rozdélit do
nékolika fazi. Pfedzhotovujici faze, kde se vyrabi zakladni dily. Zhotovuijici
faze, kde se vyrabi podsystémy. Faze kompletacni, kde se vyrabi finalni
vyrobek. Cely proces zavisi na mnoha faktorech, jako je mnozZstvi ukond,
vztahy mezi témito Ukony. Casové a prostorové upofadani a dalsi promé&nné

vyrobniho systému.

3) Vystupy — Vysledkem transformacéniho procesu je produkt. Obecné produkty
rozdélujeme podle toho, zda maji hmotnou, nebo nehmotnou povahu.
Hmotné jsou typicky produkty jako potraviny nebo auta. Nehmotné naopak
sluzby. Produkt je primarni vystup celého procesu. Vedle toho ale vznikaji

sekundarni vystupy jako odpad.

1.2 Efektivita vyrobniho procesu

Sledovani efektivity vyrobniho procesu je stéZejni pro planovani, fizeni vyroby a
rozhodovani o dalSich krocich v fizeni spole¢nosti. Hlavnim ukazatelem efektivity je
vyrobni kapacita a jeji vyuziti. Pomoci toho je mozné urcit, kolik kapacity je
spole¢nost schopna vyuzit. Cil spole¢nosti by mél byt, aby procesy byly co nejvice
efektivni a zaroven byla kontrola nad jeho fizenim. ,Efektivnost vyjadfuje u€innost,

S niz jsou vyuzivany vstupni zdroje.“ (Kéfkovsky, Vykypél, 2006, s. 57)

1.2.1 Vyrobni kapacita

Vyrobni kapacita dané vyrobni jednotky (stroj, zavod, stfedisko) je maximalni objem
produkce, ktery je tato jednotka schopna vyrobit za sledované obdobi (rok, tyden,
den, hodina). Vyrobni kapacita je teoreticka veli€ina. Ukazuje vztah mezi objemem
vyroby a s tim spjaté vystupy. Vyrobni kapacita je ovlivnéna prevazné fixnimy
vstupy, které jsou v kratkém obdobi neménné, jako budovy a vyrobni zafizeni. Proto

se vyrobni kapacita urCuje na zakladé téchto hodnot. (Synek, Kislingerova, 2010)



Vyrobni kapacita se obvykle vyjadfuje v jednotkach materialu za Casovy usek.
Napfiklad pocet vyrobenych automobild za rok nebo mnozstvi vinité lepenky v m?

za mésic apod. Samotnou vyrobni kapacitu ovliviiuje mnoho proménnych.

Samotna kapacita vyrobni jednotky se stanovi jako maximalni vyuziti stroje a
vyrobniho zafizeni. Pro stanoveni se uvazuji optimalni technické normy, pro dané
zafizeni, vyrobni plochy a stroje. Vykony uvazujeme za standardizovanych a
idealnich podminek, tedy suroviny jsou v pozadované kvalit¢ a je dodrZzen

predepsany postup. (Grublova, 2001)

Je nutné si uvédomit, o jaké zarizeni jde a co vykonava danou €innost. Pro urceni
kapacity je nezbytné uvazovat jenom hlavni vyrobni jednotku a proces. VSechny
ostatni podpUrné procesy do kapacity nezahrnujeme. Stejné se kapacita vyrobniho

procesu muze v ¢ase ménit spolu se zlepSovanim zainteresovanych Cinitelt

1.2.2 Stanoveni vyrobni kapacity

Spolecnosti ur€uji vyrobni kapacitu, aby bylo mozZné urcit vyrobni mozZnosti
zkoumaného provozu. Spolu s dalSimi ekonomickymi ukazateli je potom mozné
urcit vyuziti existujici kapacity a identifikovat pfipadné rezervy nebo nedostatky.
Tento nastroj slouzi primarné k planovani a kontrole vykonu podniku. S témito

znalostmi mizeme FeSit 2 druhy probléma:

- Nedostatek kapacit — Podnik se dostava do vyrobni tisné. Nestiha plnit

zavazky zakaznikum a odsouva terminy dodavek.

- Nadbytek kapacit — Podnik vyuziva vyrobni zafizeni pod své moznosti.

Dochézi k nevyuziti potencialu a rustu jednotkovych fixnich naklada.
Vyrobni kapacity jsou obvykle stanoveny ve tfech krocich. (Stas, 2018)

1) Nejdfive je nutné stanovit, jaké vyrobni zafizeni je pfedmétem zkoumani.
K tomu je nutné vydefinovat Cinitele ovliviujici toto zafizeni. Zpravidla jde o
skladbu sortimentu, pracovni prostfedky, skladbu procesu, navaznosti a

rozmisténi. Mezi Cinitele patfi i vnéjSi prostfedi, jako poptavka a konkurence.

2) Kdyz zname vyrobni prostfedi a ovliviujici faktory, tak se vypocita samotna
vyrobni kapacita. V ramci vypoctu zohledriujeme normy a technické udaje
stroju. Pokud urCujeme kapacitu vétsiho celku, pak postupuje od jeho

zakladnich Casti, az se dostaneme ke kapacité jako celku.
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3) Treti krok je retrospektivni, kdy posuzujeme samotné vyuZziti vypocCitané
kapacity a porovnavame ji s poptavkou nebo samotnymi vykony. To slouZzi
k planovani vyroby i sméFfovani organizace. V tomto kroku vznikne jeden ze

dvou vysSe popsanych problému.
1.2.3 Casové fondy

Fond pracovniho €asu je hlavni faktor, ktery ovliviiuje vyrobni kapacitu. Kapacitu
uréujeme vzhledem k ¢asovému obdobi. Obvykle mésic, nebo rok. Proto uréuje tak
zvany kalendarni ¢asovy fond, z néhoz se dale odviji nominalni a vyuzitelny ¢asovy
fond. (Obr. 2)

kalendarni casovy fond (365 dni, 8760 h)
2010
nominalni ¢asovy fond nepracovni dny:
(251 pracovnich dni, nedeéle, soboty,
tj. podle poctu smén svatky (v roce 2010
2008 aZ 6029 h) 119 dni)
vyuZitelny planovane
casovy fond prostoje

Zdroj: Synek, 2011, str. 260

Obréazek 2 Casové fondy vyrobniho zafizeni

Kalendaini ¢asovy fond — znadime Tk — Zahrnuje celkovy pocet teoreticky
vyuzitelnych hodin pro praci na daném zafizeni. V tomto fondu uvazujeme
nepretrzity provoz v celém ¢asovém obdobi. Kalendarni ¢as pro ro¢ni obdobi je 365

x 24 = 8760 hodin v nepfestupny rok.

Nominalni €éasovy fond — zna€¢ime Tn — Je kalendarni asovy fond ponizeny o dny
pracovniho klidu. Dny pracovniho klidu zavisi na stanoveném provoznim systému
konkrétniho podniku. Obvykle se jedna o soboty, nedéle a svatky. Vliv ma také
sménnost vyrobniho systému. Pokud bychom uvazZovali tfisménny provoz

s béznymi dny volna, tak je nominalni ¢asovy fond 251 x 24 = 6024 hodin.

11



Vyuzitelny €asovy fond — zna¢ime T, — Nominalni Casovy fond ponizeny o
planované a neplanované prostoje. Jednak zname plan odstavek zafizeni, at uz jde
0 udrzbu nebo technologicky nutné preruseni vyroby. Jednak musime pocitat
s nahodilymi poruchami vyrobniho zafizeni. Ze zkuSenosti zname urcitou
poruchovost zafizeni. Vyuzitelny ¢asovy fond by mél byt ponizen o vSechna znama

preruseni vyroby, takze i pfestavky obsluhy a dalsi. (Altaxo, 2019)
Vyuzitelny €asovy fond vypocCitame nasledovné:
T, = Ty X K, (1)

Tp — vyuZitelny ¢asovy fond
Tk — kalendaini ¢asovy fond

Kz — koeficient planovanych prostoju

1.2.4 Vypocet vyrobni kapacity

Vyrobni kapacita je pfimo umérna vykonu vyrobniho zafizeni, ten popisuje Synek:
,Vykon vyrobniho zafizeni se vzdy uvazuje jako maximalni vyrobnost za jednotku
Casu, obvykle za 1 hodinu, pfi normované jakosti a presném dodrzeni
technologického postupu a jakosti vyrobku.” (Synek, 2011, str. 259) Samotny vykon
vyjadfime ve srovnatelnych technickych jednotkach, jako napf. kilogramy, kusy,

nebo metry Ctverecni.

Pokud zname vyuzitelny ¢asovy fond a vykon vyrobniho zafizeni, tak pouzijeme

jeden ze tfi vzorcu pro vypocet.

1) Kapacita v naturalnich jednotkach. Tento zpUlsob vypoctu pouzijeme, pokud
se vyrabi jeden druh vyrobku nebo vyrobky vzajemné prevoditelné. (Synek,
2011)

Q=TxXW 2)

Qp — vyrobni kapacita vyjadfena v naturalnich jednotkach
Tp — vyuZitelny ¢asovy fond v hodinach

Vp — vykon v naturalnich jednotkach za hodinu

2) V pfipadé, Ze se od sebe vyrobky liSi, nebo maiji odliSné naroky na vyrobu,
tak pouzijeme k vypoctu kapacitni normu pracnosti. Toho vyuzijeme

napfiklad pfi obrabéni. Kapacitni norma tk se vypocte takto: (Synek, 2011)

12



©)

t — norma pracnosti vyrobku v nh
k1 — koeficient plnéni norem

k2 — koeficient progrese (vyjadfuje rust produktivity prace)

Vyrobni kapacitu vypocCteme:

Q= )

Lk
Qp — vyrobni kapacita vyjadfena v naturdlnich jednotkach
Tp — vyuzitelny asovy fond v hodinach

t« — kapacitni norma

3) Posledni vzorec je pro ur€eni vyrobni kapacity vyrobnich ploch. (Synek,
2011)

Qp:%X_ (%)

M — celkova vyrobni plocha m?
Tp — vyuZitelny €asovy fond v hodinach
m — kapacitni norma plochy na vyrobu 1 vyrobku v m?

dv — normovana prubézna doba vyroby (kapacitni norma pracnosti) 1 vyrobku v h.
1.2.5 Vyuziti vyrobni kapacity

Pokud zname vyrobni kapacitu zafizeni, tak mUzeme vypodcitat, z jaké &asti ji
vyuzivame. Vyuziti kapacity spocitame jako pomér vyrobené produkce a maximalni
vyrobni kapacity. Vyuziti vyjde v rozmezi 0 az 1, protoze vyrobni zafizeni nemuze
vyrabét nad svou kapacitu. Cim blize k 1 je vysledné vyuziti, tim Iépe je vyuzivana
kapacita. (bizfluent.com, 2018)

ke = (6)

2L

ke — koeficient vyuziti vyrobni kapacity

Qs — skute¢ny objem vyroby

Qp — vyrobni kapacita

Obdobné je mozné vypocitat rezervu ve vyrobni kapacité. Rezerva ukazuje, jaké

mnozstvi produkce by mohlo byt vyrobeno, pokud by vyrobni zafizeni bylo

13



v provozu po celou dobu. Pfi€iny nizkého vyuziti vyrobni kapacity vzdy nemusi byt
podnikem ovlivnitelné. Jsou pfiCiny jako nedostatek materialu na trhu nebo
nedostatek pracovnich sil, které jednoduse neovlivni. Proto by mél podnik provést
analyzu rezerv a hledat zavislé pfi€iny. To je obvykle nedostateCné vyuziti

pracovnich prostfedku, nebo Spatné organizace préace.

Rezerva RM je rozdilem mezi vyrobni kapacitou a skuteCnym dosazenym objemem

vyroby:
Ry = Qp — Qs (7)

Rwm — koeficient vyuziti vyrobni kapacity
Qs — skuteCny objem vyroby

Qp — vyrobni kapacita
Rezervy muzeme rozdélit na dvé skupiny: (Stas, 2018)

1) Intenzivni — Primarné jde o eliminaci neproduktivniho €¢asu zafizeni jako

nevhodné poradi operaci, neshodné kusy a dalSi operacni chyby

2) Extenzivni — Mezi extenzivni rezervy patfi hlavné nedostupnost zafizeni

z dlivodu poruch nebo ¢ekani na material apod.

1.2.6 Soucasné trendy ve zvySovani vyrobni kapacity

V soucCasné dobé se podniky zamérfuji prevazné na zvySovani koeficientu vyuziti
vyrobniho kapacity. Tak aby se co nejvice blizil hodnoté 1, tedy 100 % vyuziti
vyrobni kapacity. Vime uz, Ze tento stav neni dosazitelny, protoze v kazdém
vyrobnim procesu nastavaji neoCekavané problémy a to at jsou podnikem

ovlivnitelné, nebo nikoliv.

Nejvice aktualnim trendem je zavadéni tak zvané Stihlé vyroby neboli LEAN.
.rermin LEAN je pouzivan k popisovani vyroby, nebo sluzby, ktera operuje
s malym, nebo Zzadnym odpadem. To déla operace velmi efektivni a naklady jsou
vynalozeny pouze na kroky, které pfinaseji pfidanou hodnotu®

(leanmanufacture.net)

Rozvoj teorie Stihlé vyroby pochazi z Japonska, jeho zadatek je velmi &asto
spojovan s firmou Toyota, ktera zaCala v poloviné 20. stoleti rozvijet metodu Toyota

Production System (TPS) Po velkém uspéchu se rozSifil i do dalSich zemi a hlavné

14



USA. Byl primarné vyuzivan v podnicich se seériovou vyrobou jako napfiklad
automobilky. Postupné se tak zvané lean mysleni rozsifilo do témér vSech odvétvi.
(Liker, 2007)

Prvni princip stihlé vyroby je omezeni plytvani, to vede k lepSimu vyuZziti zdroji a
lepSimu vyuzivani vyrobni kapacity. To bylo zminéno vySe. Podnik tak vyrabi
produkty s vy$Si pfidanou hodnotou a maximalizuje svUj zisk, nebo ma konkurenéni

vyhodu. V pojeti §tihlé vyroby mluvime o 7 druzich plytvani: (Liker, 2007)

e Transport — Omezit jakykoliv pohyb, ktery neni zapotiebi k dokonceni
vyrobniho procesu. Pohyb navic je plytvani.

e Zasoby — Vyrazné vy$Si zasoby pfinaseji zbytecné naklady a plytvani.

e Pohyb — Pohyb, ktery neni nezbytny, je plytvani.

o Cekani — Pokud stroj, nebo pracovnik &eka, tak ztraci éas a to je plytvani.

¢ Nadvyroba — Vyrobu navic obvykle zakaznik nezaplati a proto je to plytvani.

¢ Nadbytecné zpracovani — Pokud podnik déla aktivity, které zakaznik nechce,

tak zbytecné plytva.
e Zmetky — Vyroba zmetkl nepfinasi zadnou hodnotu, proto je to plytvani.

Druhym zakladnim principem $§tihlé vyroby je princip tahu. Myslenka tohoto
principu zpociva v zahajeni praci az potom, Ze nékdo projevil zajem o vysledky dané
aktivity. Diky tomu se nevyrabi nepotfebné produkty, které by se hromadily na

skladu, nebo pracovni ploSe.

Princip tahu vyZaduje zvySené naroky na planovani pracovniho ¢asu jednotlivych
operaci, tak aby byl prabéh vyroby plynuly. V praxi se zavadi systém KANBAN,
japonsky vyraz pro kartiCku. Systém funguje tak, Ze pracovisté predava kartiCku
s pozadavkem na pracovisté predchozi. To zacina svoji ¢innost, pravé na zakladé

této karticky. (businessinfo.cz, 2010)

Zminéné dva principy zavadi teorie Stihlé vyroby v nékolika riiznych metodach.

Mezi né patfi:
e 5S
e Kaizen
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Just in Time

TPM

SMED

DMAIC

Metoda 5S je standardiza¢ni metoda, ktera pomaha vytvaret Cisté a organizované

pracovisté. Metoda 5S neni jen vytvofenim Cistého pracovniho prostredi, ale diky

tomu je mozné i eliminovat ¢as hledani nastroju, ¢ekani. Stejné tak zaruCuje vysSi

kvalitu produkce a pfedchazi neshodam, které mohou byt zplisobeny zamichanim

produktl. Tato metoda vizualniho managmentu se sklada z péti kroku, které jsou:

Setfidit — Cilem je roztfidit pfedméty na pracovisti podle toho, jak ¢asto jsou

potfeba a jak jsou objemné.

Srovnat — Setfizené pfedméty jsou nové umistény na zakladé toho, jak jsou
potifeba. Umistit je co nejblize jejich pouzivani. Pokud nejsou potfeba, tak je

odstranit.

Stale Cistit — UKlidit celé pracovisté do perfektniho stavu a uklid pravidelné

opakovat.

Systematizovat — Vytvofit rutinu kontroly a Cisténi pracovniho prostfedi.
Vizualné ukazat, kam jaky pfedmét patfi. Pak je vidét na prvni pohled, zda

nechybi.

Standardizovat — Zaveést nové vytvofené pracovni prostfedi jako standart.

Vyzadovat dodrzovani standardu.

Kaizen je metoda pribézného a neustalého zlepSovani. Kaizen by mél byt

aplikovan po napfi€¢ celym podnikem, aby se vSechny Casti zlepSovaly a pozitivné

ovliviovaly i zbytek systému. Zavadéni pravidelnych a menSich zmén ma

dlouhodobé vyssi uspésnost. Kaizen ma nékolik zasad:

Kazdé zlepSeni by mélo mit pozornost.

Kaizen by mél byt otevieny pro vSechny pracovniky, aby mohli pfinést své

zkuSenosti. Zaméfit se na tymovou praci.
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e ZlepSovani musi byt podporovano shora, tedy od vedeni podniku. Motivovat

pracovniky. (svetproduktivity.cz)

Metoda Just in Time znama také jako JIT, je velmi znama a to hlavné pro své
rozSifeni v automobilovém prumyslu. V preklad ,pravé v ¢as“ vystihuje zplsob, jak
funguje a co ma prfinaset. Cilem této metody je dosahnout stavu, kdy je na
pracovisti, nebo nejlépe v celém arealu podniku pouze nezbytny material. Chceme
zde mit pouze material pravé zpracovavany, nebo urceny k neprodlené spotiebé.
V nékterych pfipadech se tvofi zasoba na pouhych nékolik hodin provozu vyrobnich
zafizeni. SoucCasné je nutné is uvédomit i rizika, které pfinasi takovy zpusob
fungovani. Hlavnim pfinosem Just in Time je snizeni nakladid na skladovani,
skladovaci plochy, pracovni prostory. Nemame zadné nadbyte¢né zasoby. V této
metodé je vidét propojeni dvou zakladnich principl Stihlé vyroby. Snizeni plytvani

a princip tahu. (lean-manufacturing-japan.com)

,TPM z pivodniho Total Productive Maintenance je holisticky pfistup k udrzbé
zafizeni, které se snazi dosahnout perfektni produkce. Bez prostojl, bez zastavek

a zpomaleni, bez zmetk, bez nehod.“ (leanproduction.com)

Z predchoziho popisu TPM je jasné, ze se tato metoda zabyva udrzbou stroju a
nacini na pracovisti. Dulezity je zde holisticky pfistup metody. Ta se snazi do
procesu udrzby zapojit, vedle samotnych udrzbaru, také vSechny ostatni
pracovniky. Razni pracovnici maji rozdilné technické znalosti a proto je potfeba
téchto znalosti a zluSenosti vyuzivat. Hlavni zpUsob naplfovani metody je
prevence. Vyuziva analyzy preventivni udrzby k vytvareni pozadavku na udrzbu a
dba na to, aby tyto pozadavky byly fadné naplnény. Metoda je provadéna
pracovniky vyroby, ale je zde nezbytna podporad vedeni spole¢nosti. PoZadavek

musi jit opet shora.

SMED je metoda zaméfujici se na zkraceni doby sefizovani. S rostouci velikosti
vyrobkového portfolia a zmenSovanim sérii se klade vétsi diraz na zkracovani
sefizovacich €asl. Tento Cas je totiz neproduktivni, nema vyslednou pfidanou

hodnotu a je proto plytvanim. SMED ma tfi kroky:

1. Rozdélit jednotlivé kroky sefizeni na interni a externi sefizeni. Interni je nutné
délat pfi vypnutém zafizeni. Externi je naopak mozné udélat za chodu

zarizeni.
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2. Redukovat interni sefizeni pomoci optimalizace provedeni ukond. Muze jit o

technické zlepSeni, novou techniku manipulace apod.

3. ZlepsSeni celkového prubéhu sefizovani. Peclivé proSkoleni pracovniku,

organizace pracovisté, organizace pracovnich ¢innosti. (svetproduktivity.cz)

,Metoda DMAIC vznikla v souvislosti s rozvojem neustalého zlepSovani, zvySovani
urovné kvality, bezpec€nosti, ochrany Zivotniho prostfedi. Jedna se o zdokonaleny

PDCA cyklus.” (svetproduktivity.cz)

DMAIC je hlavné nastrojem pro zlepSovani kvality. Samotna metoda se sklada z péti
fazi:
e D — Definovat — V prvni fazi je nutné sehnat vSechny dostupné informace a

popsat proces. Nasledné se definuje problém a plan, jak tento problém

odstranit. Je dulezité popsat cil i jak ho dosahnout.

e M — Méfit — Béhem definovani jsme nastavili cil. BEhem zlepSovani je nutné

méfit postup, abychom mohli pozdéji zhodnotit pribéh zlepseni.

e A — Analyzovat — Zméfené hodnoty se analyzuji. Vysledkem analyzy by mél
byt potencial definované zmény. Zjistime, zda se opravdu fesi spravné, nebo
puvodni definice byla milna. Maze byt uréena nova pficina problému.

o | —ZlepSeni — Béhem faze zlepSovani se prenastavuji paramatery procesu.

Cilem je odstranit skute¢né pfiCiny, vyzkousSet feSeni a uvést ho do praxe.

e C - Kontrolova — Pokud byl problém odstranén, tak chceme zavedené zmény

jednak udrzet, jednak kontrolovat zda i nadale plni pozadavky zakaznika

1.3 Zasohy

Zasoby jsou nezbytnym prvkem ve v8ech vyrobnich organizacich. Zasoby popisuje
Buchta: ,Ur€ité mnozZstvi materialu, které je v daném ¢asovém okamziku k dispozici
v daném podniku.“ (Buchta, 2008, str. 48)

Zasoby jsou obéznym majetkem kratkodobého charakteru (doba obratky by neméla

prekrocit 1 rok). Vyrobni zasoby rozdélujeme podle urovné jejich zpracovani:

Material je zakladni vstup do vyrobniho procesu. Jde o vSechny materialy, které

jsou béhem vyrobniho procesu pfeménény na vyrobky. Do materialu fadime také
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pomocné latky a nahradni dily. Do skupiny materialu zahrnujeme i vstupy pro

vedlejSi a podpurné procesy jako baleni nebo administrativni €innost.

Nedokonéena vyroba je stav materialu, na kterém byl zahajem transformacéni

proces, ale nebyl dokoncen.

Polotovary jsou CasteCné zpracované produkty. Nebyly dokonéeny, ale béhem

vyrobniho procesu budou dokon&eny a pfeménény na hotové vyrobky.

Hotové vyrobky jsou vSechny dokoncené vyrobky. Ty jsou uréeny k obchodni

cinnosti nebo vlastni spotfebé.

1.3.1 Klasifikace zasob

Zasoby ¢lenime podle raznych hledisek. RozliSujeme stupen zpracovani, funkci a
pouzitelnost.

Stupen zpracovani nam déli zasoby podle jejich stavu na nasledujici skupiny:
(Zizka, Mar$inova, 2008)
- Material (vSechny suroviny a materialy pro hlavni i vedlejSi vyrobni

¢innost, v€etné nahradnich dill pro opravy, oball a dalSich potfeb)

- Rozpracované vyrobky (polotovary, nedokonéena vyroba, vsechny dalsi

zasoby, které jsou v urcité fazi zpracovani a budou dokonceny)

- Hotové vyrobky (zasoba vlastnich vyrobk, které jsou uréeny k prodeji

nebo vlastnimu pouZiti)

- Zbozi (obchodni zbozi jsou zasoby, které byly nakoupeny za ucelem
dalSiho prodeje)
Naopak v operativnim fizeni rozliSujeme zasoby podle jejich funéniho ¢lenéni:
(Zizka, Marinova, 2008)
- BézZna zasoba je zasoba vykryvajici béznou spotfebu vyroby mezi
jednotlivymi dodavkami.
- Pojistna zasoba predchazi vyCerpani bézné zasoby v pfipadé
neCekaného vykyvu. Ten muize pfijit na strané vstupu, kdy se snizi

velikost dodavky, i na strané vystupu, kdy vzroste poptavka.
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- Zasoba pro predzasobeni se vytvafi v oCekavani velkého vykyvu dodavek

nebo poptavky. Pomoci této zasoby vykryvame napfiklad sezonnost.

- Vyrovnavaci zasoba se vytvafi mezi jednotlivymi dilCimi vyrobnimi
procesy a to za ucelem zajisténi materialu pro vyrobni zafizeni. Pfedchazi

se tak zastaveni vyroby v pfipadé poruchy na pfedchozim ¢lanku.
- Strategickd zasoba zajiStuje material pro pfipad krize na trhu.

- Spekulativni zasoba je vytvarena, aby vyuZila do¢asného poklesu cen

materialu. Podnik se snazi této aktivity vyuzit ke zvySeni vlastniho zisku.

- Technologicka zasoba je nezbytna v ramci nékterych vyrobnich procesu,
ve kterych musi pusobit ¢as, aby vyrobek dosahl poadované jakosti.

Napfiklad zrani vina nebo syra.

1.3.2 Naklady na zasoby

Naklady na zasoby muzeme rozdélit na naklady spojené se samotnym pofizenim a
na naklady udrzeni zasob. Poslednim typem moznych nakladd jsou naklady

z chybéjiciho materialu, tedy usly zisk, ktery vznikne nevyrobenim dané produkce.

Objednaci naklady jsou pfimo spojitelné naklady na pofizeni dodavky zasob. Jsou
to vesSkereé naklady spojené s pfipravou, pfepravou, pfejimkou, kontrolou, stejné tak

jako zaskladnénim. V posledni fadé samotné naklady na dodany material.

Velmi dilezité jsou naklady na udrzeni zasob, které ovliviiuji operativni naklady

vyroby. Udrzeni zasob se sklada ze tfi slozek: (Hordkova, Kubat, 1999)

1) Naklady z vazaného kapitalu v zasobach je nezbytna slozka nakladu, kterou
by mél podnik také sledovat. V tomto pfipadé nelze naklady urcit pomoci
pfimého pfifazeni ceny za material nebo jiné sluzby, proto se naklady urcuji
pomoci uslého zisku z daného véazaného kapitalu. K vypocltu pouzijeme
hodnotu prdmérnych zasob, které podnik drzi. Z nich pomoci miry
zhodnoceni jinym zpUusobem zjistime, o jakou pfilezitost zhodnoceni podnik
pfichazi. Minimalni zhodnoceni je urokova mira, kterou nabizi banka na
terminovaném vkladu. V praxi ma ovSem kazdy podnik uréené oCekavané
zhodnoceni kapitalu, proto se pouzije tato mira zhodnoceni. Protoze
financovani podnikd je kombinaci vlastniho a ciziho kapitalu, tak k uréeni

nakladl na kapital pouzivame ukazatel WACC — pramérné naklady kapitalu.
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2) Druhou slozkou jsou naklady na skladovy prostor, dalSi naklady spojené
s ulozenim zasob. To je provozovani skladu, evidence z&sob. Jsou to
vSechny naklady na budovy, energie, pracovniky skladu, stroje a vypocetni
techniku. Casto zasoby nechavame pojistit pro pfipad nehody nebo
znehodnoceni. Néklady jsou jednak fixni, na provoz samotné budovy skladu,

a pohyblivé, to na lidi a dalSi ¢asti proménlivé dle velikosti zasob.

3) Treti slozka nakladd na zasoby vychazi z rizika ztraty hodnoty. Dlvodd muze
byt mnoho. Mize jit o ztratu jakosti jako zkazeni nebo zestarnuti zbozi.
Poptavka na trhu se neustale méni, proto vznika riziko, Zze zbozi bude
neprodejné. Riziko hrozi interni, v pfipadé zmény vyrobniho programu by
mohlo dojit k nadbyte€nosti materialu. Tato rizika zavisi na délce skladovani

a s Casem se pfirozené zvysuiji.

Naklady na zasoby jsou neodmyslitelnou ¢asti nakladd na cely vyrobni proces.
Nékteré naklady, jako napfiklad naklady z vazaného kapitalu, jsou ovSem Casto
opomijeny. Mélo by byt pocitano se vS§emi slozkami nakladl a podle toho by méla
byt optimalizovana vyse prubéznych zasob, aby naklady byly co nejnizsi pfi zajisténi

hladkého prabéhu vSech operaci.

1.3.3 Vazené naklady kapitalu

Vazené naklady kapitalu, znamé jako WACC, jsou vypoc&tem pro uréeni, kolik podnik
stoji jeho kapital. To je mozné pouzit napfiklad na ur€eni nakladu na vazany kapital
zminény v pfedchozi kapitole. V dnesni dobé je bezné kombinovat vlastni a cizi
kapital pro optimalizaci téchto nakladd. Ktomu slouzi tento vypocet:

(investopedia.com, 2019)
WACC = =X Re +~ X Rd X (1 —Tc) (7)

Re — naklady vlastniho kapitél
E — objem clastniho kapitalu
V — celkovy kapital

Rd — naklady na cizi kapital

D — objem ciziho kapitalu

Tc — sazba z dané z pfijmu (danovy §tit)
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2 Analyza sou¢asného stavu vyrobnich kapacit vybraného
pracovisteé

Nasledujici kapitola bude zaméfena na popis spolecnosti a rozbor zkoumaného
pracovisté. Vyrobni technologie byla popsana jiz v pfedchozi kapitole. Zde bude

popsan soucasny stav a konkrétni podminky.

2.1 THIMM Obaly

Spole¢nost THIMM The Highpack Group je némecka rodinna firma s dlouholetou
tradici, ktera se datuje az k roku 1949. Od té doby se z jedné dilny na zpracovani
vinité lepenky rozrostla na celkem 19 zavodu, které jsou umisténé v Némecku,

Polsku, Cesku, Rumunsku a také v Mexiku.

Spole¢nost pusobi na trhu s obalovym materidlem a zabyva se vyrobou a
zpracovanim vinité lepenky. Vyrabi prodejni obaly do obchodu, pro marketing, ale
také celé balici systémy. Tyto aktivity doplfuje o profesionalni tisk, pre-print a také
poradenstvi v oblasti baleny a brand representing. Spole¢nost je rozdélena do divizi

podle jejich aktivit.

THIMM nabizi kompletni sluzbu pro své zakazniky, ktefi firmé duvéruji a pravidelné
se vraci se svymi novymi projekty. Pro zakazniky, Iépe fici partnery, je dulezité, ze
firma THIMM nabizi FfeSeni nejen pro klasické pultové obaly, ale také konkrétni
feSeni pro reklamni ucely jako obaly na exhibice, prodejni a reklamni displaye do
obchodu. Kompletni sluzby tak zahnuiji celkové feSeni od navrhu obalu na konkrétni
produkt, pfes vyvoj az k samotné vyrobé. Za uspéch mluvi Cisla jako ro¢ni obrat
v CR 57 mil. € a podil 16 % na eském trhu. (vyroéni zprava THIMM Obaly, 2018)

THIMM zadal pusobit v Ceské republice v ramci svého strategického rozsifovani
pusobeni na vychod. Nejdfive byla zaloZzena pobo¢ka na vychodé Némecka a
vzhledem k uspéchu této poboCky byl dalSi krok jednoduchy. Zalozit dcefinou
spoleénost v CR. Tak vznikla v roce 1994 firma THIMM Obaly (Obr. 3) a zadala
vystavba nového zavodu ve VSetatech. (thimm.cz, 2019)

Firma THIMM zahajila svou vyrobu v kvétnu 1996 a blizi se tak jeji 25. vyroCi
provozu. Vyroba byla z poCatku zaméfena pouze na zpracovani dovezené vinité
lepenky z ostatnich zavodu. To ovSem pfinaselo fadu problému. Hlavné dlouhou

dobu dodéani a vzhledem k zahrani¢nimu transportu hrani¢ni kontroly, které proces
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také prodluzovaly. Proto v roce 2000 byl nainstalovan vlastni zvifovaci stroj, ktery

z pobocky ve VSetatech udélal sobéstacny vyrobni zavod.

Zdroj: THIMM Obaly k. s.

Obréazek 3 THIMM Obaly k. s. ve VSetatech

Béhem 25 let fungovani prosla firma celou fadou rozsifeni. Mezi ta hlavni patfi
zavedeni zvifiovaciho stroje, instalace stroje na vysoce kvalitni pfedtisk archa vinité
lepenky, postupna automatizace vyrobnich zafizeni, rozSifeni budovy o novy sklad
nebo digitalni tiskovy stroj pro potisk archu i celych roli papiru. Pravé modernizace
a zameéreni na aktualni trendy odvétvi vedlo k dlouhodobému uspéchu.

Svoiji vuli nejen drzet, ale udavat smér v rozvijeni oboru dokazuje nejen zminénou
modernizaci a zavadénim novych technologii, ale také zvySovanim standardu a
certifikace. Firma je drzitelem nékolika certifikatd z oblasti udrzZitelnosti, kvality a

hygieny, protoZe firma vyrabi obaly i pro potravinaiské odvétvi. Témi jsou:

e 1S0O 9001:2015 — Certifikat ovéfuje zvladani managementu kvality a to hlavné
po strance udrzitelnosti dosahovani kvality. Certifikace zaruCuje i dalSi
aspekty podnikani, jako dodrzovani zakonu.

e BRC - British Retail Council, se zaméfuje hlavné na standardy potravin a
zbozi, jak s nimi nakladat a jak je balit. Proto zaruCuje kvalitu v téchto

oblastech pomoci nékolika certifikatd. THIMM VSetaty je certifikovan pro
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praci s potravinami. Tim zaruCuje, Ze pouziva zdravi nezavadné latky (barvy,

laky, lepidla) a dodrzuje pravdila hygieny ve vyrobnim prostredi.

e FSC — certifikaCni systém zaméreny na odpovédné a udrzitelné nakladani se
dfevem. Od roku 1993, kdy byl zalozen, se rozSifil po celém svété. Tento
certifikat by mél zaru€ovat, Zze dfevo pouzité pro vyrobu papiru bylo pouzito

z ovéfitelnych zdroju.

,Certifikace FSC predstavuje duvéryhodny systém, za prvé lesni certifikace a za
druhé certifikace spotiebitelského fetézce s celosvétovou pusobnosti. Diky své
transparentnosti, otevienosti vSem zajmovym skupinam a diky striktnim socialnim
a ekologickym standardim ma FSC podporu nejvétSich environmentalnich
organizaci jako WWF, Friends of the Earth nebo Greenpeace, stejné jako velkych
obchodnich fetézcu, jako je Hornbach, IKEA, B&Q ¢i Home Depot.“ (czechfsc.com,
2019)

2.2 Prumyslové odvétvi vinité lepenky

Vinit4 lepenka se od svého objeveni stala velmi oblibenym obalovym materialem.
Dnes se ji vyrobi pfiblizné 43 bilioni m? a zabali se do ni okolo 75 % zbozi, at uz

se jednd o prvotni, druhotny, nebo tercialni obal.

VInité lepence predchazela lepenka hladka, kdy se plosné slepovaly jednotlivé
vrstvy papiru. Ta byla ovSem nahrazena lepenkou vinitou, protoze skvéle nahrazuje
dobré vlastnosti a eliminuje nedostatky lepenky hladké. Hlavnimi pfednostmi vinité
lepenky je odolnost proti narazu. Ten obvykle zpusobi deformaci viny a tim se
snizuje riziko poSkozeni obsahu obalu. U lepenky se poté sleduji hlavni tfi technicka
kritéria, ktera ji specifikuji a do jisté miry urCuiji i jeji vyuziti. Témi jsou prutlak, praraz
a hranova pevnost.

v v,

hmotnost a tim relativné podstatné nizSi spotiebu materialu... Ma velmi dobré
obalové vlastnosti, pfedevSim tlumici schopnost a pruznost, pfi pomérné velké
stabilité... K pfednostem také patfi stejnomérna tloustka a rovinnost...“ (Machan,
1999, str. 95)

Jak bylo zminéno viInita lepenka ma Siroké uplatnéni nejen v sou€asném obalovém

primyslu, ale i marketingu, u€eni a designu. Pfikladem muze byt pfisluSenstvi
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k herni konzoli. (Obr. 4) Stale probiha rozmach v pouzivani reklamnich displeju,

personifikovanych obalt a vSelijakych objektl z vinité lepenky.
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Zdroj: THIMM Obaly k. s.

Obrazek 4 Nintendo LABO od THIMM

2.1.1 Zakladni struktura vinité lepenky

Vinité lepenky se dnes vyrabéji v Sirokém vybéru moznosti, tak aby pFesné
vyhovovaly jejich finalnimu uzitku. Abychom se orientovali ve velkém mnoZstvi
kombinaci, tak je zaveden jednoduchy systém znaceni vinitych lepenek, ktery
charakterizuje zakladni vlastnosti a strukturu popisované lepenky. Ruaznych
mechanickych vlastnosti dosahneme kombinovanim druhl papiru, poctu jeho
vrstev a geometrii viny. Pomoci pfimési v papiru navic mizeme dosahnout dalSich
vlastnosti vysledného obalu. Jako napfiklad vysoky lesk, nebo vySSi odolnost proti

nedistotam.

Primarni znacCeni je postaveno na zakladé geometrie viny, ta ovliviuje zakladni
mechanické vlastnosti vinité lepenky. Sledované proménné (Obr. 5) zminuje Ing.
Machan ,Geometrie viny se rozliSuje podle rozte€e vzdalenosti vrchola (uréujici
pocet vin na jeden metr), vySkou viny a tvarem viny (pohybujici se mezi sinusoidou
a klinem V)” (Machan, 1999, str. 105)
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Geometrie viny:

R - rozte€¢na vzdalenost vin

v - vySka viny

& r, - polomér vrchni viny

- r, - polomér spodni viny

[ o - uhel, ktery sviraji bo¢nice viny

Zdroj: Vyroba oball Il (Machan, str. 106)

Obrazek 5 Geometrie viny

Jednotlivé typy vin jsou znaCeny pomoci pismen. ZnacCeni dnes skryva jiz
standardizovanou geometrii. PfestoZe to logicky nabada, Ze budou vlastnosti se
zkratkou abecedné sefazeny, neni tomu tak. Jednotlivé druhy byly zavadény
postupné, a tak byla zavadéna pismenna oznaceni. Ta jsou uz ustalena a proto tak
zustala. Hlavnimi proménnymi jsou rozte€ viny a vySka viny. Mezi nejrozSifené;jsi
patfi viny typu E, B, C (Vyro¢ni report fefco, 2018) Existuje cela fada dalSich méné

rozSifenych vin a dokonce viny, které si nechaji vyrobci pfipravit jen pro své potreby.

(Tab. 1)

Tabulka 1 Zakladni druhy lepenek
Tloustka
Znaceni Roztec viny Vyska viny lepenky
E 3,38 mm 1,0—1,8 mm 1,2-2,0 mm
T 4,7 —-4,9mm 1,6 — 2,3 mm 1,8-2,5mm
B 55-6,5mm 2,2-3,0mm 2,4-3,2mm
C 6,8 —7,9 mm 3,2-3,9mm 3,4—-4,2mm
E/E - 2,2—-3,6 mm 2,4-3,8mm
E/B - 3,2-4,8mm 3,8-54mm
C/B - 54 —-6,9 mm 6,0 -7,5mm

Zdroj: TTS THIMM
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DalSi na prvni pohled viditelnou vlastnosti vinité lepenky je pocet vrstev papiru.
NejrozSifenéjSim druhem je tfivrstva lepenka. Nabizi idealni kombinaci ochrany,
vahy, objemu a ceny. DalSi kombinace muzou byt od dvou vrstev, (Obr. 6) s jednou
vinou aby Slo jesté o vinitou lepenku, az do deviti vrstev papiru. Pfesto v praxi je
rozSifena lepenka tfivrstva a pétivrstva. Ostatni viny jsou spiSe unikatem, jelikoz

pozbyvaji SirSiho uziti.

Druhy vinité lepenky
> . a) dvouvrstva
e e = v‘ b) Fivrstva
o M 2 et
/ \ d) sedmivrstva
d b c C

d

Zdroj: Vyroba obalu Il (Machan, str. 106)

Obrazek 6 Druhy lepenek

Znaceni trivrstvych lepenek je zakladem pro znaceni vicevrstvych lepenek. Dochazi
k jednoduché kombinaci znaceni jednotlivych typu vin. Pofadi vin neni nahodné.
Pokud bychom mluvili o lepence EB, tak vime, Ze vina E bude vnéjSi a vina B bude
vnitini. To si mUZeme jednoduseji pfedstavit na slozené krabici. Viny se daji
kombinovat v podstaté libovolné. Pfestoze znaceni je jednoduché a intuitivni, tak
bylo zavedeno znaceni pétivrstvych lepenek, kdy ziskavaji kombinace dalSi
oznaceni. Napf. lepenka EE se znaci Q; EB se znadi X. V praxi se setkame s obéma

zpusoby znadeni.

2.1.2 Vlastnosti vinité lepenky

Vinita lepenka stejné jako jiné materialy je charakterizovana technickymi
vlastnostmi. UpIné nejzakladn&jsi jsou plosna hmotnost a vyska lepenky. Plo$na
hmotnost je souc¢tem hmotnosti jednotlivych pouzitych papirt s lepidla. Zvinéné
vrstvy se navic nasobi koeficientem zvinéni 1,3. PloSna hmotnost se uvadi
v gramech na metr CtvereCni. VySka lepenky je naopak odvozena od typu viny. Je
to tedy soucet vySky viny a tloustky papiru v nezvinénych vrstvach. Vysky lepenky

muzeme vidét v tabulce 1. VySka se uvadi v milimetrech.

Vedle téchto dvou zakladnich vlastnosti se sleduje hranova pevnost lepenky v tlaku
a pevnost lepenky v prutlaku. Hodnoty téchto vlastnosti se daji odhadnout na
zakladé vstupnich materiall, jako druh papiru popsany nize, a typu lepenky. V praxi
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se ale pravidelné kontroluji pomoci testd na konkrétnich vzorcich, aby byla

dodrzovana pozadovana kvalita.

Hranova pevnost lepenky v tlaku (TTS THIMM, 2018), jinak také oznacovana jako
ECT — Edgewise Cruch Test, se uvadi v KN na metr. Test se provadi pomoci lisu ha

vzorcich o rozméru 2,5 x 10 cm.

Pevnost lepenky v prutlaku, neboli Berstdruck z némciny, se uvadi v kPa. Testy se

provadi pomoci pfistroje, ktery postupné tlaci silikonovou kuli¢ku na vzorek.

Tyto technické vlastnosti a hodnoty se daji pouzit k ur€eni pevnosti vysledného
obalu. Pevnost vysledného obalu je ale navic ovlivnéna rlznymi Upravami, jako
napfiklad perforace, otvory ve sténach nebo poskozeni plochy lepenky. Proto se
testuje vzorek pomoci BCT — Box Crush Test. V tomto testu se vklada cely hotovy
obal do lisu a testuje se pevnost v tlaku. Tato zkouSka se uvadi v Newtonech a

muzeme pomoci ni zjistit nosnost obalu.

Testy jsou zasadné provadény v laboratofi na vyklimatizovanych vzorcich, které zde
lezi alespon 24 hodin. Podminky v laboratofi musi byt 23 °C £ 1 °C a relativni
vlhkosti 50 % + 2 %

2.1.3 Papir

Papir je hlavni vstupni material pro vyrobu vinité lepenky a pfimo ovliviiuje vlastnosti
vysledné vinité lepenky. Cilové vlastnosti se daji docilit pomoci rizné geometrie
stavby, jak bylo popsano vyse, pfesto je papir hlavnim Cinitelem. Zakladni kvality
papiru jsou jeho ploSna hmotnost, typ papiru a sloZeni. Vliv na jeho vlastnosti maji
napfiklad rizna aditiva anebo laky. Pouzivané papiry délime podle jejich uréeni na
papiry pro kryci vrsvu a zvinénou vrstvu. PfestoZe maji své ur€eni, tak v nékterych

pfipadech jsou i tyto papiry zaménovany. RozliSujeme kryci a zvinény papir.

Kryci papir, bézné nazyvany deka, protoZe neni zvinény, je primarné uréeny pro
kryci vrstvy lepenky. Ma vys$si ploSnou hmotnost, standartné od 100 do 300 g/m?, a
pouziva se v pfirodni hnédé, nebo bélené verzi. Kryci papir mize byt upraven
natérem povrchu, aby doSlo k zlepSeni jeho tiskovych vlastnosti pfi dalSim
zpracovani. Uprava natérem uzavfe povrch papiru a zabrani tiskové barvé do

hloubky penetrovat vrstvu papiru. Tisk je pak i pfi menSim pouziti barvy ostry.
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e Krafliner — Vysoce kvalitni kryci papir s podilem primarnich viaken alespon

80 %. Jedna o bunicity, sulfatovy papir v pfirodni hnédé, nebo bélené verzi.

e Starliner — Stfedné kvalitni papir kombinujici vlastnosti Kraflineru a
Testlineru. Je tvofen v poméru 60/40 primarnimi viakny a sbérovym papirem.

Nabizi skvélé mechanické vlastnosti a pfi nizSi cené.

e Testliner — Papir nizké jakostni tfidy, ktery je tvofen ze 100 % sbérovym
papirem. Papir s dobrymi mechanickymi vlastnosti, neni vdak vhodny pro

slozitéjsi tiskoveé upravy a pro pouziti v narocnych podminkach.

Zvinény papir pro zvinénou vrstvu lepenky ma také své specifické pozadavky. Je
to dané zpusobem jeho zpracovani a také ur€enim. Nema tak vysokou ploSnou
hmotnost, typicky se vyrabi v ploSné hmotnosti od 80 do 180 g/m?. Ma mensi, ale

ne zanedbatelny, vliv na mechanické vlastnosti lepenky.

e Multiflute — kvalitnéjSi papir pro zvinénou vrstvu, spojuje vlastnosti sbérového

papiru a primarnich vlaken
e Wellenstoff — levné&jsi papir z recyklatu ze sbérového papiru

2.1.4 Nakladani s papirem

Papir se prevazi a skladuje v podobeé roli, které se skladaji tak, aby vzdy role stala
na Cele. Pfedchazi se tak jejimu znehodnoceni. Pokud by role dlouhodobé stala
takzvané nalezato, mohlo by dojit k jejimu zplosténi, plsobenim vlastni vahy.
Navinuta role vazi az 3,5 tuny. Zminény zpusob skladovani také umoznuje snadno
manipulovat s rolemi pomoci tézkotonazniho voziku s Celistmi a zaruCuje také
bezpec€nost pfi skladovani. Nemuze dojit k samovolnému valivému pohybu role a

umoznuje skladat role na sebe, a tak uskladnit vice materialu.

Prostor pro skladovani papiru by mél mit stalou teplotu a vihkost. Je totiZz vhodné,
aby role méla stejnou vlihkost na vnéjSich i na vnitfnich vrstvach. Pokud by rozdily
ve vihkosti byly pfili§ veliké, mohlo by to negativné ovlivnit kvalitu vyrobené vinité
lepenky. Mohlo by dochazet k nekvalitnimu slepu nebo pokrouceni vysledného
produktu.
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2.3 Vyroba vinité lepenky

Vyroba vinité lepenky se za dobu své existence vyvinula ve velmi pfesnou a
technicky naroCnou cinnost. Naroky na pfesnost se stale zvySuji, pfevazné
z dlivodu pokracujici automatizace. Stale vice vyrobcl zavadi automatické balici
linky, které vyZaduji velmi kvalitni a pfesné obaly, jizZ malé odchylky v prohnuti nebo
Spatné slepeni lepenky muze zpulsobit problémy s nastavenim balici linky nebo

dokonce jeji zastaveni.

2.3.1 Zarizeni na vyrobu vinité lepenky

Vinita lepenka se dnes vyrabi pomoci specializovanych zafizeni (WPA), které
nazyvame zvifiovaci stroje. Protoze zvifiovaci stroj vyrabi nekonecCny pas vinité
lepenky, tak je tento stroj doplnén feznym zafizenim, které pas rozdéluje na archy
pozadovanych rozméra. Vzhledem k tomu, jak jde o velmi rozSifeny produkt, tak se
samotnou vyrobou vinité lepenky v Evropé zabyva pouze 384 firem, které provozuji
648 zavodu. (fefco.org, 2019) Jesté méné firem vyrabi tyto stroje. Ve sledovaném
zavodé je instalovany stroj zkombinovany z ¢asti od dvou vyrobcl, Italské firmy
Fosber a némecke firmy BHS. (Obr. 7)

Obrazek 7 Zviniovaci stroj

2.3.2 Postup vyroby vinité lepenky

Vyroba vinité lepenky se rozdéluje na dvé ¢asti, tak zvanou ,mokrou ¢ast“ a ,suchou

Cast‘. Ty se dal déli na nékolik fazi. Zakladem je vyroba jedné &i vice otevienych
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dvouvrstvych lepenek, které jsou nasledné spojeny a uzavieny posledni kryci

vrstvou. Nasleduje suseni a fezani na pozadované rozmeéry. (Obr. 8)

(Zone A) (Zone B) (Zone C)
Single face N°1

N
\.

\

Single face N°2 D\

\"\

Single face N°1  Single face N°2 Double wall starch Heating Slitter Rota}y knives
application plates scores

Zdroj: Paper and Paperboard Packaging Technology, str. 336

Obrézek 8 Schéma vyroby pétivrstvé vinité lepenky

Na uplném zacatku jsou pfipraveny role papiru do odvijecich stojana. (Obr. 11)
Z nich se poté pfes napinaci valce odviji pas zvihovaciho papiru do zvifiovaci
stolice. Ta je skryta vizolované kabiné (Obr. 10) z dlvodu hluku a pouzivani
vysokych teplot pfi zpracovani. V kabiné je uloZzeno nékolik stolic pro ruzné typy
viny. UloZeni pfimo v kabiné dovoluje udrzovat stolice nahfaté a rychle je vyménit.
Zvinovaci stolice je soustava dvou ozubenych valcu, které jsou zevnitf vyhfivany
parou na cca 180 °C pfi tlaku pfiblizné 60-70 atmosfér. Touto stolici projizdi papir a
je tvarovan. (Obr. 9) ,Zvifovani papiru je postup, kterym se papir zvifiuje soustavou
dvou vyhfivanych zvilfiovacich valcl. Vynalez se pfisuzuje Ameri¢anovi J. Jonesovi
(r. 1871)...“ (Machan, 1998, str. 228) Ihned po zvinéni se nanasi lepidlo na vrcholy
vin a nasledné se zvinény papir za pomoci pfitlaénych valcu spoji se spodni kryci

vrstvou, kterd je odvijena z odvijeCe na druhé strané kabiny.
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BRIDGE STORE

DOUBLE FACE
BOARD

BELT CONVEYOR

SINGLE FACE
BOARD

CORRUGATED
ROLLS

LINER

ADHESIVE
\_Q/ APPLICATION HEATED TABLE
ADHESIVE SECOND LINER

APPLICATION

FLUTING MEDIUM

Zdroj: Paper and Paperboard Packaging Technology, str. 335

Obrazek 9 Detail pribéhu zvinéni a slepeni

Ke spravnému prabéhu dalSich fazi a zejména k plynulému kasirovani horni kryci
vrstvy je nutné vytvaret urcitou zasobu polotovaru. Ta se hromadi na pfevadécim
mostu (Obr. 10) V pfipadé vyroby tfivrstvé lepenky se dale pokracuje ke kaSirovani,
tedy finalnimu spojeni vSech vrstev. (Obr. 11) Pokud by $lo o lepenku pétivrstvou,

tak se vdruhé kabiné se zvifovaci stolici pfipravuje dalSi pas oteviené vinité

Obrazek 10 Odvijeci stojan, prevadéci most a kabina se zvifiovaci stolici
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Nakonec se v lepiCce spoji vytvofené pasy s posledni horni kryci vrstvou. Tato
vrstva je pfi dalSim zpracovani obvykle potisknuta. Timto krokem se tedy vytvofi tfi-
nebo pétivrstva lepenka. Tim se proces vyroby dostane k posledni fazi ,mokré
Casti“. V této posledni fazi doje s vysuseni. Vyrobena lepenka projizdi pfiblizné 12-
ti metrovym suSicim stolem. Ten je osazen ocelovymi deskami, které se nahfivaji
na teploty v rozmezi 140-170 °C. Tento ohfev lepenku jednak vysusi, ale zaroven

zpusobi zgelovaténi lepidla na bazi Skobu a tim dojde k pevnému spojeni vSech

vrstev.

Obrazek 11 Finalni slepeni dvou otevienych vin a kryciho papiru

Na konci suSiciho stolu je fezaci zafizeni, které v pfipradé zmény kombinace
pouzitych papirQ, odfizne €ast, kde pfechazi jedna kombinace v druhou. Toto je

stéZejni zafizeni, aby bylo mozné ménit kombice slozeni za chodu celého zafizeni.

V ,suché &asti“ vyroby vinité lepenky vytvofeny pas lepenky pokracuje k dalSim
modulim, které se postaraji o ukony k finalnimu naformatovani na pozadované
archy. Takové Cinnosti jsou ryhovani, pficné a podélné fezani. Dnes oblibenou
metodou, jak udélat obal uzivatelsky pohodiny je doplnéni o zesilovaci nebo
odtrhavaci pasky.

Maximalni uvadéna rychlost popsaného zafizeni je 300 beznych metri za minutu.
V praxi se ale prdmérna vyrobni rychlost pohybuje okolo 220 metrd za minutu.

Rychlost je zavisld na vystupnim formatu a kvalité zpracovavaného papiru.
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Nekvalitni papir ma stejné negativni dopad jako papir velmi kvalitni a tezky. Takovy
se totiz hife vysousi. Také pfi zménach kombinaci papiru je nutné vyrobni rychlost
zpomalit a to az na 150 metrd za minutu. Stroj ma maximalni pracovni Siftku 2 500
mm, tudiz pfi dodrzeni technologickych omezeni je maximalni rozmér archu 2 470
na 4 000 mm a naopak nejmensi rozmér je 190 x 500 mm. Ten je limitovan

instalovanym feznym zafizenim.

2.4 Charakteristiky zkoumaného provozu

Firma THIMM ma vlasni specifické podminky. Pouziva rizné druhy papiru a
materialy. Tim tvofi unikatni vyrobkové portfolio. Proto se nasledujici kapitola bude

vénovat vstupnim materialim, jejich skladovani a praci s nimi.

2.4.1 Vstupni materidly

Hlavnimi vstupnimi materialy pro vyrobu vinité lepenky jsou, jak bylo jiz dfive
zminéno, papir a Skrobové lepidlo. Ostatni materialy, jako rizné odtrhavaci a
zpevnujici pasky jsou spiSe pomocnym materialem, jejich pouziti je v porovnani
s prvnimi dvéma materialy témeér zanedbatelné a to i z divodu, Ze se pouzivaji jen

zfidka.

Skrobové lepidlo se vyrabi pfimo na misté a vstupy se skladuji v pfilehlych
zasobnicich. Receptura pro jeho vyrobu je stala, stejné jako pouzity druh Skrobu,

tak aby lepidlo co nejlépe fungovalo s pouzivanymi teplotami a tlakem pfi vyrobé.

Papir je na druhou stranu material, ktery ma proménlivé viastnosti a je nakupovan
v Sirokém vybéru druhl, tak aby se pomoci jeho kombinaci ve vinité lepence
dosahovalo pozadovanych vlastnosti zakaznikem. Tento papir je skladovan ve
skladu papiru, ktery pfimo sousedi se zvifiovacim strojem (WPA), tak aby logisticky
navazoval proces vyroby od pfijmu papiru, pfes skladovani az k vydeji ke

zpracovani.

Papir je vzhledem k jeho obrovské spotfebé&, ktera se pohybuje v tisicich tun
mésicné, vysoko obratkovy material. Obvzlast v nékterych variantach. Proto denné
pfijizdi nékolik nakladnich automobilu, z nichz kazdy veze okolo 30 tun papiru. Papir
je ve spolec¢nosti nakupovan pres centralni nakup v Némecku a je objednavan na
zakladé historické spotfeby planovadem na dalSi tyden. Papir tak jede pfimo od
dodavatele, nebo z centralniho skladu v Némecku uréeného pro celou skupinu.
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2.4.2 Sklad papiru

vr  waiwvos

pouzivan v provozu firmy THIMM, je rozdélen na dvé ¢asti. Z divodu nedostatku
prostoru byl k pevné halové ¢asti (Obr. 12), o rozloze 2 000 m?, pfidan skladovy
stan, aby rozsifil skladovou plochu o dalSich 1 500m?. Presto se zda skladova

plocha Casto nedostate¢na, vzhledem k velkému mnozstvi druhd papiru a jeho

rostouci spotieby.

Obrazek 12 Pohled do skladu roli

Celkem tedy soucCasna skladova plocha na role papiru ¢ini 3 500 m?, kde se
primérna zasoba papiru pohybuje okolo 4 000 tun. Coz je poctem okolo 1 700 roli
riznych velikosti. Je dulezité si uvédomit, Ze role se vzdy nezpracuji celé na jednu
vyrobu, proto se vraci zpét do skladu. Proto maji vahu v rozmezi od 100 do 3 500

kilogramu.

2.4.3 Druhy papiru

Zakladni druhy papirli, které se pouzivaji pro naprostou vétSinu vyroby, byly
popsany vyse. Jsou jimi kryci papiry Kraftliner, Starliner, Testliner a papir pro vinu

Wellenstoff a Multiflute. Kazdy z téchto papird mize mit vice variant plosné
hmotnosti papiru, barvy nebo povrchové Upravy.

Vedle zakladnich druhd firma pouziva papiry specialni, které obsahuiji rizna aditiva

nebo Upravy povrchu, aby meély lepsi viastnosti. Napfiklad aby jejich potisk byl
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kvalitnjsi, aby byla lepenka odolna vic&i vodé, mastnoté nebo vysokym teplotam.

Tyto druhy tvofi ovdem jen nepatrnou ¢ast objemu celkového papiru, ktery se ve

vyrobé pouzije.

Konkrétni pouzivané druhy papiru muzeme vidét v tabulce 2. Jednotliva pismena

koresponduji s jednim druhem papiru a k nému je pfifazena ploSna hmotnost,

napiiklad hnédy Testliner 100g/m2. Tim vznikne oznaceni napf. R100. Dalsi

pismeno mlze byt Testliner béleny 100g/m?; 150 g/m? a obdobné. Jak je vidét, ve

vyrobé se pouziva 33 rozdilnych papiru, protoze nékteré papiry jsou vedeny i ve

Ctyfech rGznych ploSnych hmotnostech. Data jsou pozménéna pro udrzeni

vyrobniho tajemstvi.

Tabulka 2 Druhy papiru a jejich ploSna hmotnost

Druh g/m? Druh g/m? Druh g/m?
papiru papiru papiru

R 100 F 100 L 200
R 150 G 100 M 100
R 200 H 100 M 150
R 250 H 150 M 200
S 100 H 200 M 250
S 150 I 100 N 100
S 200 J 100 O 100
T 100 J 150 P 100
U 100 K 100 P 150
\% 100 L 100 P 200
\Y 150 L 150 W 100

Zdroj: THIMM Obaly k. s.; pozménéno pro ucely prace
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2.4.4 Role papiru

Role papiru a jejich Sitka hraji dalezitou roli hlavné pfi planovani vyrobnich davek a
jejich poradi. Pozadovany rozmér archl lepenky je pokazdé jiny, proto by mnohdy
nebylo mozné presné vyuzit maximalni Sifku role a tim by vznikaly nadbytec¢né
stranové ofezy, tedy odpad. Z toho divodu se vyuziva riznych Sifek roli, aby se
vyroba dala planovat s co nejmensim moznym odpadem. Limitem pro planovani je

také minimalni technologicky stranovy ofez 30 mm.

V praxi se pouzivaji role zakladni Sirky 1 850, 1 900, 2 000, 2 100, 2 200, 2 300 a
2 450 mm. Nékteré velmi specifické druhy papiru se mohou vyskytovat v jinych
Sitkach, je to zpUsobeno jejich atypi¢nosti, a proto ani dodavatelé je nevyrabéji
Vv jiné Sifce.

Jak je vidét, riznych kombinaci druhu papiru a Sifky role je obrovské mnozstvi.
Takové mnozstvi by nebylo mozné uskladnit a drzet trvalou zasobu. Ve skladu se
bézné vyskytuje okolo 145 rozdilnych kombinaci papir/Sitka role. | to je ovSem velké
Cislo a sklad je tak pfeplnény a nékteré z uskladnénych roli jsou nehybajici se

polozky.

2.4.5 Predtisténé role

Predtisténé role jsou poslednim a trochu zvlastnim typem roli, které se pouzivaji pfi
vyrobé. Jedna se o, jak uz z nazvu vypliva, predtisténé role, které se objednavaji na

vyrobu konkrétnich vyrobka.

Pfi tomto zpusobu zpracovani se nahrazuje vrchni papir, na ktery se jinak tiskne,
praveé predtisténou roli. To pfinasi hned nékolik vyhod. Predtisténé role nabizi
vysoce kvalitni tisk, kterého se téZko dosahuje béznou flexotiskovou metodou, ktera
je dostupna na vétsiné instalovanych stroju. Diky tomu je také mozné presko it fazi
tisku a prejit rovnou k dalSimu zpracovani. Nevyhodou je vysoka pofizovaci cena a

pouzitelnost jen a pouze pro jediny vysledny produkt.

Predtisténé role nejsou soucasti zminénych 145 kombinaci, vedou se na zvlastnim
seznamu, protoze se nejedna o bézny material. V sou€asnoti nejsou tolik pouzivané

a na skladé papiru zabiraji jen zlomek prostoru.
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2.5 Rozbor vyrobnich aktivit
Ve firmé THIMM se vyrabi vinita lepenka typ E, B, C, T, EE, EB a CB. To v kombinaci

se 33 rliznymi papiry nabizi tisice rdznych kombinaci. Vyrabét vdechny je nemozné
a bylo by to naprosto neefektivni. Pfesto ma ve svém portfoliu 300 vyrobnich

kombinaci, které uvadi v tak zvaném Sortenliste.

Portfolio se pravidelné upravuje a kombinace prubé&zné vznikaji a zanikaji. Dle
potfeb a pozadavkl zakaznikd. Nova kombinace (dale Sorta) by méla byt zavedena
pfi ro¢nim objemu vyroby 500 000 m2. Stara by naopak méla zaniknout, pokud se
za posledni rok nevyrobilo alespori 100 000 m?. Tato pravidla jsou ¢asto v praxi

obchézena, a proto Sortenliste narlsta do takového objemu.

2.5.1 Vyrobni plan zvinovaciho stroje a planovani

Vyrobni plan na WPA je sekvenci Sort, jak budou na zvifiovacim stroji vyrabény,
v jakém mnozstvi a formatu archu. Samotné planovani ma vnitini pravidla. Témi je

napfiklad omezeni Cetnosti vyroby vin tydné nebo posloupnosti pouzitych papird.

WPA je nastaveno na tfisménny provoz mimo vikendy. Zacina se v nedéli no¢ni
sménou a konci se odpoledni sménou v péatek. V rdmci této doby jsou provedeny
dvé osmihodinové odstavky. WPA se zpravidla spousti s pfedstihem vaci
zpracovatelksym strojim, aby stihlo naplnit mezisklad polotovary — archy vinité
lepenky. Vikendové smény se Cas od Casu pouZivaji pro balancovani velkého
mnozZstvi zakazek nebo nepfedpokladanych vypadku. Cisty disponibilni ¢as je 124

hodin tydné.

Cely vyrobni plan se rozpada na jednotlivé fezné listy. Ty konkrétné fikaji, jaka Sorta
se v tomto fezném listu bude vyrabét, tudiz jaké papiry budou pouZity a v jaké Sifi
role. Kolik se pouzije béznych metrd z roli a kolik se vyrobi celkové m? lepenky.
Dilezitou soudasti je format archu nebo archi. Rezaci stroj a odkladaé umi
soubézné vyrabét dva formaty. Této vlastnosti chceme v budoucnu co nejvice
vyuzivat, protoZze umoznuje lepsi vyuZiti pracovni Sifky stroje. To se v sou€asnosti
déje jen v omezeném poctu. Pokud se do jednoho fezného listu vkladaji dva formaty

(dvé rizné zakazky), tak hovofime o tak zvaném soubéhu.

Sefizovaci €asy pfi planovani hrajou vyznamnou roli. Pfi kazdé zméné Sorty je

nutné zpomalit vyrobni rychlost z praimérnych 220 na pfiblizné 150 béznych metra
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za minutu. Toto zpomaleni je celkem Casté, vzhledem k tomu, Zze vyroba nékterych
Sort trva pouze v Fadu minut. Vétsi poloZkou pfi sefizovani jsou zmény typu viny.
Napfriklad vina E na B. Vyména zvinovaci stolice zabere od 10 do 30 minut. Proto
se omezuje zafazeni vyroby pétivrstvé lepenky na dvakrat v tydnu a vyroba viny T
na jeden den v tydnu. Lepenka v téchto typech viny neni tolik zastoupena (Tabulka

3) a Casté vymény zvinovacich stolic by navySovaly neproduktivni ¢as.

Tabulka 3 Zastoupeni jednotlivych typl lepenky na vyrobé

Vina Zastoupeni na vyrobé v %
B 53,9

E 22,5

C 2,2

T 6,1

EE 8,2

EB 5,2

CB 19

Soucasné je zavedené idealni poradi jednotlivych typu vin. Napfiklad vina C se
vyrabi pfed nebo po viné CB. Toto je zavedeno z duvodu dvou zvifiovacich
jednotek, z nichz pouze jedna je pouzivana na vyrobu viny C. Toto idealni pofadi
naopak pomaha snizovat prodleni pfi sefizovani. PlanovaC také musi pocitat se
dvéma osmihodinovymi odstavkami tydné. Ta se pouZziva také k optimalizaci poradi

vin.

Kdyz planovac zna pozadované mnozstvi jednolitvych sort, muze sestavit poradi
jednotlivych vin pro dané vyrobni obdobi. Jednotlivé fezné listy a Sorty fadi od téch
nejkvalitnéjsich, co do kvality papiru, a sestupné, co do Sife role. Tento zpuUsob
fazeni je Cisté pragmaticky. Je totiz mozné pouzit kvalitnéjsi papir pro vyrobu Sorty,
kterd pouziva identicky papir v nizsi plosné hmotnosti. Stejné tak Ize pouzit Sirsi roli.
Toho se vyuZziva operativné v pfipadé, kdy se zpracuje vétsina role. Jeji uskladnéni
by tak pfinaselo vice prace nez ji takto pouzit, nebo by ji uz v dal§im pouZziti nebylo

mozné do stroje nastavit.
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2.5.2 Vyrobni hodnoty

Pfi rozboru vyrobnich aktivit se zaméfime jednak na celkovy poCet Sort zafazenych
do vyrobniho programu, vyrobené mnozstvi v téchto Sortach a sefadime je dle
mnozstvi a vytvofime Paretlv diagram. Rozbor Sort doplnime o rozbor feznych lista

s analyzou soubéhu.

Ve sledovaném roce se do vyrobniho planu zaradilo 232 unikatnich Sort, ve kterych
se vyrobilo celkem 138 miliond m?. Rozdily ve vyrobnim mnozZstvi jsou obrovské.
Vyrobni mnoZstvi jsou v rozmezi 1 500 m? a 7,3 milionu m?. Extrémy jsou ¢etné na
obou stranach. Pramér vyrobeného mnozstvi na Sortu je necelych 600 tisic m2.
Lépe tento rozpad chakterizuje srovnani pomoci grafu (Obr. 13) pouziti Paretova
pravidla 80/20.

Pokud se na tento rozpad podivame do podrobna, tak zjistime, Zze 77 Sort (z 232)
se podilelo na 80 % celkové produkce. To znamena, Ze pouze 33,3 % celkové
vyrobenych Sort se podilelo na tomto mnoZstvi a zaroven kazda z téchto Sort méla

vyrobni mnozstvi vétsi nez 600 tisic m? ve sledovaném obdobi.
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Obréazek 13 Graf kumulativniho podilu Sort na celkovém vyrobeném mnozstvi

Abychom mohli délat zavéry o zavaznosti tohoto poméru, je nutné se podivat i na
mnozstvi feznych listi. Béhem sledovaného obdobi se téchto listd zpracovalo
celkem 15 920. Z tohoto poctu obsahovalo dva rizné formaty archu pouze 3 764
listd — byly zpracovany v soubéhu. To je pouze 23,6 %. Nelze o¢ekavat 100% vyuziti
této funkce, protoZe se nékteré formaty uz pfi vyvoji planuji, tak aby pfesné vyuzily

Sifi role.
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Celkem bylo zaznamenano 9 121 zmén Sorty a 1 159 zmén typu viny pfi celkovém
zaznamenaném Casu aktivity zvinovaciho stroje 359 594 minut, tento Cas byl
ocCistén o odstavky, dny volna a nékteré poruchy. Z téchto hodnot dostaneme dalSi

indikatory, jak Casto se provadi zmény a sefizovani ve vyrobé:

Na celkovém mnozstvi 15 920 feznych listli bylo provedeno 9 121 zmén Sort. Z toho
vyplyva, Zze pouze 1,75 fezného listu, zafazeného za sebou ve vyrobnim planu, mélo
stejnou Sortu — kombinaci papir a typu viny. Pfi bliz§im zkoumani hodnot si navic
vSimneme, zZe téchto hodnot bylo dosahnuto pomoci zfidka se vyskytujicich

dlouhych kampani. Jinak by byl pomér jesté horsi.

Obdobné zjistime, jak Casto se provadi zména typu viny, respektive zména
zvlnovaci stolice. Pfi 15 920 feznych listech a 1 159 zménach je to zména kazdy
13,74 fezny list. Tato hodnota sama o sobé neni pfiliS vypovidajici, proto je nutné ji
pfifadit Casovy ramec. Vyména zvifiovaci stolice byla provadéna pramérné kazdych
310 minut.

Pouzivana Sifka role je dulezitym ukazalem vyuziti pracovni kapacity. Dfive jsme si
popsali, jaké Sife role firma pouziva. Pomoci vazeného pruméru jsme ziskali
prdmérnou Sifku role 2 207 mm. S tim, Ze maximalni pracovni Sife stroje je 2 500

mm a role se pouzivaji do 2 450 mm.

2.5.3 WPA

Zvlhovaci stroj ma vyrobni plan dany. Sam ale vyrobu ovliviiuje vlastni rychlosti
vyroby, ktera je ovlivnéna pouzitym papirem a typem viny. Obecné se fika, Ze je
rychlost zavisla na ploSné hmotnosti vinité lepenky a vySce viny. NejvétSim askalim
je totiz schnuti vinité lepenky. Podivejme se na konkrétni data rychlosti WPA
(Tabulka 4) a zpracovaného materialu. Vyrobni rychlost WPA mefime v tak zvanych

beznych metrech za minutu. Bezny metr je jeden metr navinu na roli papiru.
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Tabulka 4 Vyrobni rychlosti na WPA v zavisloti na typu viny

Typ viny Tloustka lepenky Bezny metr za minutu
E 1,2-2,0 mm 172,6
T 1,8 -2,5mm 188,3
B 2,4-3,2mm 189,5
C 3,4—4,2mm 153,8
EE 2,4—-3,8mm 155,3
EB 3,8-54mm 142,2
CB 6,0-7,5mm 106,1
Primérna rychlost 177,5

Zdroj: TTS THIMM

Jak vidime v tabulce 4 rychlosti vyroby jednotlivych typu, viny se v nékterych
pfipadech vyrazné li§i. Druhou proménou, ktera je Casto spojovana s rychlosti

vyroby, je ploSna hmotnost vinité lepenky. Konkrétni vysledky najdeme v pfiloze 2.

Z pfedchozich dat je vidét, ze rychlost vyroby se [iSi i vramci stejné plosné
hmotnosti. Vliv na rychlost mize mit mnoho dalSich véci, jako rizna docCasna
technickd omezeni, konkrétni druh papiru (lakovany schne pomaleji nez Cisty
hnédy), obsluha stroje, ktera danou rychlost v tu chvili odhaduje jako optimalni. Vliv

také mize mit v pfipadé sledované vyroby konkrétni pouzita zvifovaci jednotka.

Zavérem je, Ze hlavni vliv na rychlost vyroby ma samotny typ viny, protoZe data
z tabulky 5, nepotvrzuji pfimy vliv ploSné hmostnosti. Naopak vyrobni rychlost se
shizuje s rostouci tloustkou lepenky. Vykyv u viny typu E a C vysvétlujeme tim, Ze
je zcela (C), nebo ¢astecné (E) vyrabéna na druhé zvifiovaci jednotce, ktera je starsi
a nedosahuje vyrobni rychlosti zvihovaci jednotky prvni.

2.5.4 Mezisklad

Mezisklad archu vinité lepenky (Obr. 14) je mistem, které preklenuje vyrobu

samotné vinité lepenky a jeji dalSi zpracovani. Zpracovatelskych stroju je v provoze
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vice nez deset, proto je nelehky Ukol naplanovat celou vyrobu tak, aby vyroba na

WPA byla efektivni a zarovefi mély vSechny stroje material pro svou vlastni praci.

Obrazek 14 Mezisklad archii vinité lepenky

Samotny mezisklad je poloautomaticky. VeSkera zasoba je organizovana pomoci
poCitaCe a aktualni stav je vedeny v pocitaCi. Material je do skladu a ze skladu
manipulovan pomoci navazecich voziku, které jsou vedené pomoci koleji, proto se
oznaduji jako tak zvané tramvaje. Cast meziskladu je vybavena automatickymi
drahami, které umoZznuji, aby material sam putoval do skladu a pozdéji ke
konkrétnim strojim k zpracovani. Asi 40 % skladu je vybaveno valeCkovymi
drahami, které je nutné zpravovat manualné. Od uplné automatizace se zatim
upustilo, protoze valeCkové drahy pojmou pfiblizné o 30 % vice materialu, nez

automatické drahy.

Kombinace automatickych a valeCkovych drah je kompromisem pro zvy$eni objemu
skladu, ale pfinasi potiZe pfi navazeni materialu ke strojum. Pokud je material na
valeCkovych drahach, obsluha stroje musi navazeci tramvaj prepnout
z automatického rezimu a material si prfepravit. Pokud se sejde potfeba vice strojl
najednou na material na valeCkovych drahach, tak dojde ke kolizi a nékteré stroje
musi zastavit. Dlouhym pferusenim automatického rezimu zaroven dojde ke

spotfebovani materialu na dalSich strojich a problém se rozSifuje. Navic Casto dojde

43



k pferuseni programu a je nutné program na tramvaji resetovat, aby opét zaCala

spravné navazet material ke strojum.

Samotny mezisklad pojme pfiblizné 250 tisic m? vinité lepenky pfi optimalnim
naplnéni. To je pfiblizné 9 hodin produkce WPA. Pfestoze se to mize zdat mnoho,
neni tomu tak. Pro efektivnéjsi vyuziti WPA a lepSi planovani by mohla byt kapacita
i dvakrat vétsi. SoucCasna velikost nepfiklad nedovoluje vyrobit si vétSi zasobu Sorty,
ktera se vyrabi velmi rychle, aby se nasledné mohla vyrabét ,pomala“ Sorta a
zaroven se neohrozila vyroba na zpracovatelskych strojich. Ve srovnani s dalSimi

vyrobnimi zavody je tento mezisklad velmi maly.

2.6 Analyza aktualni situace vyuziti vyrobni kapacity
Cilem je vypocitat vyrobni kapacitu zafizeni a vyhodnotit jeji vyuziti v daném

obdobi.

2.6.1 Casovy fond

Zarizeni je standartné v provozu na tfisménném provozu bez vikendu. Zafizeni je
dvakrat tydné odstaveno na 4 hodinovou udrzbu. Zaroven se pfedpoklada, Ze se
kazdy tyden stravi 4 hodiny na nutnych technologickych prostojich z divodu zmén
zvifovaci stolice. Poruchy se odhaduji na 2 hodiny tydné. Zafizeni je v provozu bez
prestavky, obsluha se na pauzach stfida. Sledované obdobi, rok 2017, mélo 250

pracovnich dni.
Nominalni ¢asovy fond byl 250 x 24 = 6000 hodin.

Koeficient planovanych prostoju je stanoven na 0,944. Planované prostoje
dosahuji 14 hodin tydné, kdy nominalni ¢as pro zafizeni, kdy je pfitomna osadka, je
120 hodin.

Vyuzitelny ¢asovy fond, podle rovnice 1, kde jsme zameénili kalendarni ¢asovy

fond za vypocitany nominalni asovy fond, je nasleduijici:
Tp =Tn XKz
Tp = 6000 x 0,944 hodin

Tp = 5664 hodin
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2.6.2 Vyrobni kapacita zafizeni

Maximalni vykon vyrobniho zafizeni je 250 beznych metrd za minutu. Maximalni
pracovni Sifka je 2 500 mm. Vzhledem k tomu, Ze nelze vzdy vyrabét na
maximalni pracovni Sifce, tak se uvadi jako pozadovany cil 2350 mm. Maximalni

hodinovy vykon stroje za zminénych podminek je 35 250 m? vinité lepenky.

K vypoctu maximalni vyrobni kapacity pouZijeme rovnici 2, protoZe vyrobky jsou ve
srovnatelnych jednotkach. Vzdy v m? vinité lepenky. Podle této rovnice dojdeme
k vysledku:

Qp=Tp X Vp
Qp = 5664 X 35250 m?
Qp = 199 656 000 m?

2.6.3 Vyuziti vyrobni kapacity

Roc¢ni vyrobni kapacita vyrobniho zafizeni je 199 656 000 m? vinité lepenky.
Opravdovy vyrobni vykon zafizeni byl 138 000 000 m?2. Koeficient vyuZiti vyrobni
kapacity je podle rovnice 6:

Kc = Qs/Qp
Kc =138 000 000/199 656 000
Kec =0,6918

Vyuziti vyrobni kapacity je pouze 69,18 %. Pokud bychom hodnotu obratili, tak
rezerva kapacity je 30,82 %. Absolutni rezerva je 61 656 000 Kc m?. To nabizi velké

moznosti pro zlepseni.

2.7 Identifikované nedostatky a potencial ke zlepseni

Nedostatkl bylo identifikovano hned nékolik. Jednim z nich byl nedostate¢né velky
mezisklad vyrobenych archa vinité lepenky pro dalSi zpracovani. Dal$i nedostatky
jsou spojené prevazné s velmi Sirokym portfoliem vyrobnich kombinaci vinité
lepenky. To ma za nasledek snizenou flexibilitu vyroby at' uz pfi bézném planovani,

tak pfi nenadalych situacich, kdy je nutné zménit vyrobni plan.
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Samotny problém velkého mnozstvi kombinaci ma dva divody. Jednak je to
moznost kombinovat rizné papiry a jednak je to velky pocet podobnych papiru,

jejichz vlastnosti se mezi sebou liSi jen velmi malo.

Posledni identifikované problémy byly nizka vyrobni rychlost nékterych typa vin a
neuplné vyuziti maximalni pracovni Sife stroje. Obvlasté vyroba viny typu CB je
oproti ostatnim pomalejsSi. Maximalni pracovni Sifka stroje je 2 500 mm, vyuzivana
v praxi je ale nejvySe Sifka role 2 450 mm. Tento rozdil by mohl ve vyrobnim

mnozstvi znamenat velky rozdil.

2.7.1 Redukce poctu pouzivanych druht papiru

Pocet papirt navySuje celkovy poCet moznych kombinaci vysledné vinité lepenky.
Jak uz bylo nékolikrat zminéno, nékteré papiry jsou témér stejné, jen se lisi ploSnou
hmostnosti. Jak je vidét v tabulce 2, tak je vedeno celkem 33 rliznych druht papiru,
z nichz napfiklad R a M maji 4 rizné hmotnostni varianty nebo papiry H a P maji 3
hmotnostni varianty. Pravé tyto druhy nabizeji mozZnost prestat nékteré varianty
pouzivat a nahradit je uvedenou alternativou. Takové feSeni by pfineslo zlepSeni

hned v nékolika oblastech.

V prvni fadé by doSlo ke sniZeni skladové zasoby papiru. ProtoZze se papir
objednava na zakladé historické spotieby, tak je vzdy drzena primérna spotfeba za
poslednich nékolik tydnu plus urcita rezerva, ktera pfedchazi neekanému narustu
spotfeby. Pokud bychom napfiklad papir P ze tfi variant zredukovaly na variantu
jednu, snizili bychom tak celkovou pribéznou zasobu a zvysili obratkovost daného

materialu.

V druhé rfadé by doslo ke snizeni vazaného kapitalu v materialu a celkové nakladu
na skladovani. Nedilnou soucasti je i prostor zabrany skladovanym prostorem, ten
by mohl byt pouzit ke skladovani jiného materialu, nebo k provozu jednoho ze

stredisek.

DalSi je dosud nepopsany problém. Vzhledem k ¢astym zmé&nam Sort ve vyrobnim
programu dochazi k velmi ¢astym vyménam roli papiru v odvije€ich na WPA. To
mimo jiné obnasi neustalé pfivazeni a odvazeni roli papiru ze skladu. To je
v kombinaci s rozsahlosti skladu obtizné a vyZaduje to mnoho manuaini prace.

Manipulaéni vozik musi pfi kazdé cesté ujet i 250 metrl a to musi opakovat
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s kazdou roli. Tento problém by omezeni druht papiru pomohlo zmirnit. Pfirozené

by doslo ke sniZzeni poCtu zmén konkrétni role papiru.

Soucasti vymeény role v odvijeci je odfezani nékolika hornich vrstev papiru. To je
z divodu mozného poskozeni nebo zaspinéni. To zvySuje naklady na vstupni

material, protoze tato ¢ast se musi vyhodit.

2.7.2 Zestihleni Sortenliste

Zestihleni Sortenliste je zména, ktera by méla byt idealné propojena s redukci
papiru. Tak, aby doslo k omezeni mnozstvi kombinaci a nasledné ty, které jsou si

velmi podobné, byly spojeny do jedné Sorty s celkové vétSim vyrobnim mnozstvim.

Tato zména by pfinesla mozZnost delSich vyrobnich kampani, vétsi flexibilitu a
hlavné méné zmén Sort. V dasledku by se zvysSila primérna vyrobni rychlost, jelikoz
by nebylo nutné tak ¢asto zpomalovat. Snizila by se frekvence navazeni roli papiru
ke zvlfiovacimu stroji a stim by se snizily i naklady na tyto zmény v podobé

odfezanych vrstev papiru.

Obecné by doslo k uspokojeni pozadavkl zakaznika pfi celkové nizSim poctu Sort.
Zakaznikovi se zarucuji hlavné technické vlastnosti obalu €i vinité lepenky, jako
hodnoty ECT, Berstruck, nebo barva. Tak neni nutné mit tolik moznosti, kde rozdily
jsou minimalni. Rozdily mezi konkrétnimi alternativami jsou navic v rdmci toleranci,

tudiz jsou volné nahraditelné.

2.7.3 Rozsireni stavajiciho meziskladu

Stavajici mezisklad archu vinité lepenky se nachazi v pfizemi a nad nim je sklad
vyrobnich nastrojii a oddéleni Servisu. Servis se stara o pripravu nastroji ke

strojum, jejich opravy a celkové nakladani s nimi.

Z duvodu nedostatku prostoru nelze rozsifit stavajici mezisklad do stran, protoze
tento prostor je jiz zabrany vyrobnimi stroji nebo jinym zafizenim a celkové
preskladani vyroby je nemyslitelné. Proto moznym feSenim je pfesunout oddéleni
Servisu a sklad nastroji do jiné ¢asti budovy a misto toho vybudovat druhé patro

meziskladu. Cela tato operace by obnasela nékolik kroku:

- Vybudovat novy prostor pro Servis a pfesunout ho.
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- Rozsifit sou€asnou platformu druhého patra, aby se pfekryvala s pfizemnim

patrem a tim se maximalizovala plocha meziskladu.

- Vybavit druhé patro automatickymi drahami a s tim plné automatizovat
souCasny mezisklad. Aby sklad fungoval spravné, musel by bézet

automatizované.
- Vybudovat systém navazeni do druhého patra a zpét.

Takova operace by trvala alespor devét mésicu a vyzadovala by investici pohybujici
se v desitkach milionl korun. Pfinos by byla plna automatizace meziskladu, sprava
a navazeni ke zpracovatelskym strojim. Soucasné by skladova plocha vzrostla ze
soucasnych asi 2 430 m? na 3 855 m?, tedy o0 58,6 %.

VypocCet vysledné plochy bere v potaz souCasny stav, kdy se v Casti skladu
nachazeji valeCkové drahy. Ty by musely byt odstranény a nahrazeny
automatickymi drahami, které maji mensi vyuZitelnou sladovou plochu. Jsou mezi
nimi vétSi mezery na motory. SouCasné se ¢ast skladu musi pfestavét na vytah pro

material. Proto je navySeni skladové plochy mensi nez 100 %.

2.7.4 Zrus$eni vyroby viny C

Vyroba viny C a zejména viny CB je znacné pomalejSi nez ostatnich typU viny a
zaroven se ji vyrabi jen malé mnozZstvi, proto by moznym feSenim mohlo byt
outsourcovat vyrobu této viny. Nakupovat ji a pouze ji zpracovavat v dalSich

arovnich vyroby.

Zastoupeni viny C na vyrobé je 2,2 % a viny CB 1,9 %. Vyrobni rychlost dosahuje
v pfipadé viny C 86,6 % celkového praméru. V pfipadé viny CB je to pouze 59,7 %.

To znaéné zpomaluje celou vyrobu.

Toto feSeni by pfineslo uvolnéni vyrobni kapacity na WPA a zvySeni primérné
vyrobni rychlosti, protoZze by se vyrabély lepenky s mensi vySkou. Sou€asné by se
cela jedna zvilfovaci stolice prestala pouzivat, tim by odpadlo mnoho prestaveb a
tim by doSlo k eliminaci dalSiho neproduktivniho ¢asu. Ten se pohybuje v fadech
desitek hodin. Nakonec by doslo také k zUzeni Sortenliste a zvy3eni flexibility

planovani.
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2.7.5 Vyuziti plné pracovni Sire stroje

Vyuzivani pracovni Sife stroje souvisi s pouzivanymi Sifkami roli papiru.
V soucCasné dobé se pouzivaji bezné role v rozmezi od 1 900 do 2 450 mm. To je
ale o0 50 mm méné nez je maximum stroje. Proto by moznym zlepSenim mohl byt

pfechod z Sife 2 450 mm na 2 500 mm.

Zminény rozdil se muze zdat byt zanedbatelny, ale v celkovém ro€nim objemu
vyroby se i tato zména muaze projevit. Pokud byla primérn& ro¢ni zpracovavana
Sifka role 2 207 mm(ziskano vazenym prumérem na celém souboru dat) a roCni
produkce 137,5 milionu m? vinité lepenky, pak do$lo ke zpracovani pfiblizné 62,2
milionu beznych metrd papiru. Potom navySeni primérné Sifky role o pouhy jeden

milimetr pfinese navysSeni roéni produkce o 62 217 m?2.

Zminéné navySeni je v porovnani s celkovym objemem vyroby az nicotné,
presto jde o nenaroCné fFeSeni, které neobnasi finanCni investice. Da se
predpokladat, ze pfidana hodnota tohoto feSeni se neprojevi ihned. Dlvodem je
samotny vyvoj oball a produkt(, ktery probiha pfimo ve firmé vyvojovym oddélenim.
To se snazi pfipravovat produkty, tak aby se archy na né daly vyrabét idealné
v jedné z pouzivanych Sifek papiru. Proto by museli zacit pocitat s novou Sitkou role

a také predélat nékteré staré produkty.

Toto fedeni je ale opét vhodné kombinovat s nékterymi z predeslych, napfiklad
redukci po€tu pouzivanych druhl papiru. Pokud by se snizil poCet Sort a zvysSilo by
se vyuzivani soubéhu na WPA, tak by se dala lépe vyuZivat cela pracovni Sife.
Obecné ¢&im vice ma planovac v systému zakazek vijedné Sorté, tim lépe a

efektivnéji mize naplanovat celou vyrobu.

2.7.6 Technické zhodnoceni WPA

Technické zhodnoceni by obnaselo investici do stavajiciho technického stavu.
Instalované WPA je jiz starSiho vyrobniho data a od té doby doslo v technologii
k velkému posunu. Jednotlivé moduly nabizi modernéjSi verzi, ktera je efektivné;jsi
nebo vykonnégjsi.

Jednou z moznosti by bylo pofizeni nového zvinovaciho stroje, to by byla ovSem

velmi komplikovana operace. Musela by totiz zahrnout i rozSifeni stavajicich prostor
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a preskupeni rozlozeni stavajici vyroby. Modernéjsi zvlfiovaci stroje jsou totiz delsi

az o desitky metr0.

Je ale mozné vylepSit jen vybrany modul, tak aby pfinesl zlepSeni v rychlosti vyroby.
Takovym modulem je vysousSeci pas, ktery vysousi vyrobeny pas vinité lepenky a
zpUsobuje zgelovaténi Skrobového lepidla. Pro tento modul existuje mozné
technické zhodnoceni, které by zvysilo pfenos tepla na vinitou lepenku a pomoci
odtahu vzduchu by zrychlilo vysouseni. To by zvysilo rychlost vyroby hlavné tezkych

a vysokych lepenek, jako je typ CB.

Takové zhodnoceni by bylo jiZ mozné uvést do provozu i za stavajiciho rozloZeni
vyroby. Investice by se pohybovala v fadech statisicll az jednoho milionu korun.
Instalace takového feSeni by mohla probéhnout béhem odstavky, nebo volného
vikendu. Vzhledem k malému objemu vyroby téchto lepenek je ale pfinos ve

srovnani s investici pomérné maly.

2.7.7 Zména provozniho planu WPA

Soucasny provoz WPA ma nékolik pravidel, podle kterych je vyroba planovéna.
Celkem je tydné WPA v provozu 5 dni ve tfisménném provozu. To dava dohromady
120 hodin. Z toho jsou dvé osmihodinové odstavky zamérené na uklid a udrzbu.
Zpravidla v utery a ve Ctvrtek. Zvlhovaci stolice C a T se pouziva obvykle dvakrat
tydné, pokud to vyjimec€na situace nevyzaduje jinak. Vyroba pétivrstvych lepenek je
také sméfovana na omezeny pocet nastaveni tydné. Tyto pravidla se zavadéji, aby

byla co nejvétsi €ast disponibilniho ¢asu produktivni.

Zména je mozna ve zpfisnéni téchto pravidel. Omezeni pouZzivani zvifovaci stolice
navinu C na jeden den v tydnu. Obdobné omezit typ T. Pfesefizovani mezi ostatnimi
vinami neni tolik Casové naro¢né, protoze muize byt optimalizovano pomoci spravné

sekvence. Pfi dodrZzeni spravného pofadi se da sefizovaci ¢as minimalizovat.

Druha moznost, jak zvySit produktivni €as stroje, je vymezeni jedné udrzbové
odstavky na vikend. Jedna by byla provadéna ve stfedu, uprostfed aktivniho ¢asu

a druha v nedéli pfed spusténim stroje na no¢ni sméné.

Tato opatreni by pfinesla 8 hodin disponibilniho ¢asu tydné a Caste¢né by snizily
sefizovaci Casy. Jedna se o relativné jednoduché reSeni bez investic. Obnaselo by

ovSem naucit se lépe planovat zakazky v omezenych typech viny a proskolit
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obchodniky o této skute€nosti, ktera je do jisté miry omezujici. Hlavné v pfipadé, Zze
by zakaznik chtél rychle produkt v Sorté s danym typem viny a ta by se vyrabéla az
dalsi tyden.
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3 Navrhy opatreni

V nasledujici kapitole bude provedeno vyhodnoceni navrzenych zmén. Ty
nejvhodnéjsi budou dale podrobné rozpracovany. Zmény by mély pfinést uspory

v oblasti skladovani nebo zvySeni vyrobni kapacity.

3.1 Vybér reseni

V ramci pfedchozi kapitoly bylo pfedstaveno nékolik moznych feSeni, ktera jsou
spolu vice ¢i méné propojend. Aby mohlo byt rozhodnuto, které z navrhovanych
feSeni dale rozpracovat, bylo nutné navrhy mezi sebou porovnat. Toto porovnani je

vidét v pfiloze 1. U kazdého feSeni byla vytvofena nasledujici srovnavaci kritéria.

- Finanéni naroky — Odhad celkovych narokd na finance v€etné mzdovych
nakladl. Néktera feSeni jsou spiSe systémového charakteru a byla by

provadéna internimi zaméstnanci.
- Omezeni vyroby — Jakékoliv zmény od bézného provozu.

- Doba realizace — P¥iblizna doba realizace. Od zahajeni zmén po dokonceni.

Neberou se v potaz pfipravné prace a projektovani.
- Doba odezvy — Jak dlouho potvra nez se dostavi kyzené dopady.
- PFinosy — Odhad potencialnich finanénich nebo jinych pfinosa.
- Potencial — Hodnoceni obecného potencialu daného feseni.
- Konecné hodnoceni — vzestupné sefazeni feSeni dle vhodnosti pro dalsi

rozpracovani

3.2 Finalni rozpracovani reseni

Podle porovnani jednotlivych feSeni bylo rozhodnuto o pokradovani se Ctyfmi
navrhy, které mély vysoky a velmi vysoky potencial na zlepSeni vyuziti vyrobniho
zarizeni. Proto byly postupné do detailu rozpracovany. Jelikoz jsou néktera feseni
spole¢né provazana, tak byla spojena, aby dala dohromady komplexnéjsi nahled

na celé rfeseni.

3.2.1 Redukce poctu papirt a zestihleni sortenliste

Po odstranéni jednotlivych druhlG papird z nabidky se staly nékteré Sorty

nepouzitelnymi. Proto bylo logické tato dvé feSeni spojit. Zarovernin nam samotné
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odstranéni samo vymezilo, které Sorty budou muset byt nahrazeny alternativou, a
ukazalo, jak dal spojovat Sorty do vétSich celkl, abychom se dostali k cili. Tim bylo
Sortenliste o pfiblizné 100 Sortach, které by obsahly vétSinu dosavadnich

pozadavku zakaznikd.

Pro redukci papiru byly vybrany papiry druhu P, M a H. Byly vybrany, protoze rozdily
uvniti téchto skupin byly minimalni a nepasovaly do logického konceptu rozestupu
jejich plosné hmotnosti. Logicky rozestup v tomto pfipadé je odstupfiovani napfiklad
po 35 gramech na m?, ale pak se zde nachazi jeden s odstupem pouze 10 gramu
na m2. Takovy rozdil méa jen velmi maly vliv na vysledné technické vlastnosti vinité
lepenky, proto je zbyte¢né dany papir pouzivat. Druhym kritériem bylo mnozstvi,
které se zpracovava. To se odrazi ve skladové zasobé, ktera se stanovuje na

zakladé historické spotfeby.

V tabulce 5 je vidét druhy papiru a k nim pfifazené pribézné skladové zasoby.
Obvykla prabézna zasoba papiru se pohybuje okolo 4 000 tun. Pouze v téchto 11
druzich jeto 2 111 tun, tedy 52,7 %. Jedna se tedy o nejvice obratkové papiry. Papir

a konkrétni gramaz byly pozménény pro ucely zvérejnéni.

Po nahrazeni druhem v jiné gramazi predpokladame navySeni pribézné zasoby
cilového druhu o 25 az 50 % ze zasoby papiru plvodniho. Pocitali jsme proto
s nejlepsi i nejhorsi variantou. U papiru M byl cil nahradit M150 papirem M100. U
papiru H nahradit H150 pomoci H100. U papiru P jsme zamysleli celkové omezeni

pouze na P150.

Abychom vypoditali ekonomické dopady téchto zmén, stanovili jsme nutné
ukazatele. Primérna cena zminénych papirt byla 22 413 K& za tunu. Cena papiru
v Case vyrazné kolisa, proto pouzivame dlouhodoby vazeny pramér. K vypodtu dale
potfebujeme naklady na skladovani, které se pohybuji okolo 11 % z kapitalu
v zasobé. Nakonec kapitalovy naklad uréeny pomoci WACC na 8 %. Prostor

potfebny na uskladnéni 1 role je pfiblizné 1,2 metru.
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Tabulka 5 Skladova zasoba papiru k eliminaci

Druh g/m? Prabézna skladova zasoba [t] Pocet roli papiru
papiru [ks]
M 100 125 52
M 150 188 70
M 200 342 129
M 250 176 69
H 100 121 48
H 150 185 82
H 200 145 57
P 100 90 36
P 150 250 99
P 200 489 191
Celkem 2111 933

V tabulce 6 jsou vidét konkrétni dopady jednotlivych dilSich zmén a celkovych
dopadu v obou extrémnich scénafich. Na zakladé tohoto vypoctu muizeme
konstatovat, Zze provedeni téchto zmén povede k uspore 2,03 az 3,04 milionu korun

ro€né na nakladech spojenych s vedenim zasob.

Podstatnym pfinosem, stejné jako zdrojem uspor, je sniZzeni zasoby a uvolnéni
mista na skladé. Prubézna zasoba papiru poklesne o0 476 az 714 tun. To je pokles
o0 11,9 az 17,8 %. S tim je spojené snizeni poctu roli na skladé o 190 az 284 roli
papiru. Takové mnoZzstvi roli zabere prostor o rozloze 227 az 340 m2. To odpovida
11 az 17 % plochy skladové haly pro role papiru. Diky tomu bude papir skladovany

na mensi ploSe a bliz k mistu pouZiti.
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Tabulka 6 Dopad redukce druht papiru

Optimisticky scénar - pokles zdsoby 0 75 %
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VySe zminéné zmény byly vychozi pro pfipravu nového Sortenliste. To bylo
predloZeno a pfineslo snizeni po¢tu Sort z 232 na 107. Cil byl dostat poCet Sort na
priblizné 100, ale pro dodrzeni vSech pozadavkl ze strany zakaznik( a nabidky
specialnich Sort nebylo mozné kombinace vice omezit. Souasné ze stejnych
dlvodu nebylo mozné dodrzet stanovena pravidla pro minimalni ro¢ni objem vyroby

pro jednotlivé Sorty.

Pfi tvorbé navrhu byly nejdfive odstranény Sorty obsahujici odstranéné papiry.
K nim byla nalezena Sorta jina, ktera odpovidala stejnym technickym vlastnostem,
co se tyC€e hlavné barvy papiru, ECT a Berstdruck. Hodnoty nemohly byt stejné, ale
musely odpovidat toleranci odchylky. Pokud takova Sorta v nabidce nebyla, byla
navrhnuta nova kombinace, tak aby pozadavkim odpovidala a idealné, aby mohla
nahradit vice Sort. Potom, co byly odstranény jiZ nepouzivané papiry, tak se hledaly

Sorty, které mély blizké alternativy nebo mély velmi maly ro¢ni objem vyroby.

Tabulka 7 Zména Sortenliste

MnozZstvi | Pocéet Sort na|E |B |C |T |EE | EB|CB

Sort 80 % produkce
Puvodni stav 232 77 45|71 (1126|334 |33 |12
Stav po | 107 44 221367 |14|11 |11 |6
navrhované
Zméne

V tabulce 7 vidime stav Sortenliste pfed a po navrhované zméné. V disledku zmény
v Sortenliste se snizi poCet Sort 0 125 polozek. Nové se bude podilet na vyrobé 80
% produkce pouze 44 Sort. Celkem 40 Sort bude mit ro¢ni objem vyroby vétsi nez
jeden milion m?. Pouze 31 Sort bude mit mensi ro¢ni objem vyroby nezZ pul milionu
m2. V tomto pfipadé se jedna o specialni Sorty, které se do vyrobniho planu zarazu;ji
velmi vyjimecné.

Tato zména bude mit vliv na nékolik véci. Jednak se projevi snizenim ceny
vstupniho papiru, poté se zvySi vyuziti soub&hu, snizi se pocet feznych listd a s tim
i poCet zmén Sort, coz povede k menSimu odpadu vznikajicimu pravé pfi vymeénach

roli na odvije€ich. Samotné dopady zmén byly ziskany pomoci dosazeni novych
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Sort do puvodniho planu, tim byly ziskany nové naklady na material a délky

kampani.

Tabulka 8 Zména nakladi na papir

Vina Vyprodukovano Priamérné naklady | Primérné Zména
[tisice m?] na m?— pred [KE] | ndklady na m? — | [K¢]
po [K¢]

B 74 382 14 234 14 041 - 192
C 3 036 12 536 12574 +38
E 31 050 15 605 15 567 -38
T 8 280 12 468 12 209 -258
EE 11 316 21 386 21277 -109
EB 2622 23 504 23 351 -152
CB 7176 24640 24 490 -149
Celkem | 137 862 15080 14 949 -131

Vliv zmény vstupniho papiru mizeme vidét v tabulce 8. Nejdfive se spocitaly
pomoci vazeného priméru naklady na jeden m? lepenky v plvodnim Sorteliste.
Potom, co jsme ziskali, kolik by se vyrobilo jaké Sorty podle nového Sortenliste, tak
stejnym zplsobem byly spocitaly naklady po zméné. Porovnanim téchto dvou
hodnot jsme dosli k zavéru, Ze naklady na papir pro vyrobu jednoho m? vinité
lepenky by klesly o 131 K&/m?. Tuto cifru jsme snizily na 110 K&m?2. Divodem je
obezfetnost. Mohlo by se stat, ze nékteré produkty nebudou v nové navrzené Sorté
splfiovat svou funkci a musela by se pouzit Sorta s draz§im papirem.

Obdobné byly ziskany délky vyrobnich kampani a pocty feznych listli, zmén Sort a
zvlnovacich stolic. V tabulce 9 vidime srovnani hodnot pfed a po navrhované
zmeéné. Je vidét pozitivni posun ve vSech sledovanych hodnotach. Samotné vyuziti
soubéhu, pomér vyuziti soubéhu na poctu feznych listl, se zvysilo o 56 % a pocet

zmén Sort se snizilna 7 752, 0 15 %.
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Za pomoci rozsSifeni velikosti kampani a snizeni po¢tu zmén a prestaveb docilime
zvySeni rychlosti vyroby a zkratime celkovy €as vynalozeny na prestavby. Samotna
prumérna rychlost se zvedne z plvodnich 177 bm/min na oCekavanych 181
bm/min. To je narust o 2,3 %. Soucasné se snizi €as vynaloZeny na pfestavby z 290
hodin za rok na o¢ekavanych 237,5 hodin za rok. Pokud by zUstala primérna Sitka
zpracovavané role nezménéna 2 207 mm, tak by zmény pfinesly narlst ro¢niho

objemu vyroby o 4,4 milionu m? vinité lepenky. To je nartst o 3,2 %.

Tabulka 9 Vliv zmén na vyrobni plan

Rezné listy | Soub&h |Zména Sorty | Zména viny

Pdavodni hodnoty 15 920 3764 9121 1159
Hodnoty po zméné 13 055 4780 7752 950
Zmeéna -18% +27% -15% -18%

Nakonec dojde ke snizeni mnozstvi odpadniho papiru, ktery se odfezava pfi
zménach roli papiru na odvijec€ich. Ve sledovaném roce se jednalo o vyhozeny papir
v hodnoté 7,08 miliionu korun. Po omezeni poctu pouzivanych druhl papiru, poctu
Sort a vlivu zmén na celkovy vyrobni plan by se hodnota snizila na 5,86 milionu

korun. To je pokles 0 17,2 %, absolutné o 1,21 milionu korun.

3.2.2 Navyseni Sife papiru

V ramci tohoto feSeni bylo cilem zaménit pouzivani roli o Sifce 2 450 mm za role
Sifky 2 500 mm, tak aby byla vyuzivana maximalni pracovni Sifka stroje. Toto feseni
slibovalo navyseni celkového vyrobniho mnozstvi, jelikoz se za stejny €as vyrabi
vice. Role papiru o Sifce 2 450 mm se na vyrobé ve sledovaném obdobi podilely
z 24 %. To bylo 14,98 milionu beznych metr papiru z celkového mnozstvi 62,43
milionu beznych metrd. Primérnou cenu papiru opét bereme 22 413 K¢ za tunu.

Dusledky pocitame jako mnozstvi, které by bylo vyrobeno navic.
Jednoduchym preklopenim vyroby na SirSi roli by se navysilo mnozZstvi vyrobenych
m? za stejny ¢as o 2 %. Pfed samotnym zavérem, zda zménu realizovat, jsme

museli zjistit vyuZzitelnost pfidaného pasu lepenky, aby nedochazelo pouze k vyrobé

stranového ofezu, ktery je odpadem pfi vyrobé.
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Nejdfive byly analyzovany jednotlivé formaty archu, které byly vyrabény ve
sledovaném obdobi. V tomto pfipadé byla hledana moznost tak zvané
samosplanovatelonosti. Tedy zda lze dany format vyrabét samostatné, bez
soubéhu, tak aby byla vyuZita cela Sifka pasu s maximalnim stranovym ofezem 3,5

%. Mezi vSemi formaty bylo nalezeno 8,2 % arch, které pozadavkim odpovidaji.

Do zminéného vybéru se mohly dostat pouze archy vyrabéné na jinou Sifku nez
2 450 mm, protoze jinak by jiz dfive byly vyrabény pravé na maximalni Sitku. Proto
bereme pouzité bézné metry ponizené o mnozstvi v Sifce 2 450 mm. To je 47,45
milionu béznych metrt papiru. Na tomto mnozstvi se Sitka zvysi z 2 207 na 2 500.
Abychom se dostali k finalnimu vysledku, kolik by se vyrobilo m? navic, tak nakonec
vynasobime 8,2 %. Diky tomu by bylo vyrobeno o 1,128 milionu m? vic. To je

navyseni o 0,008 %.

Tim byl vyfeSen dopad na archy, které se vyrabély v jiné Sifce role nez 2 450 mm.
Ty, které v ni naopak vyrabény byly, budou muset byt vyrabény v nové Sifce
s pfidanym stranovym ofezem, ktery bude ve vét§iné pfipadil odpadem. Cast bude
diky soubéhu pouzitelna. Celkem zména pfida produkci 0,75 milionu m?, z nichz
bude pfi soubéhu 25 % prodano 0,1875 milionu m2. Zbytek bude odpad.

Naklady na tento odpad budou 5,41 milionu korun. Naklady se snizi o Castku
ziskanou prodejem odpadu do papiren. To je pfiblizné 10 %. Cena vykupu je ale
velmi nestabilni a kolisa ve velkém rozpéti. Vysledny naklad je 4,87 milionu korun.
Pocitame prumérnou hmotnost lepenky 430 g/m? a cenu papiru 22 413 K¢ za tunu.
Naopak pfidané mnozZstvi vinité lepenky, které by predstavovalo prodejné vyrobky,

by pfineslo zisk 4,72 milionu korun.

Opatieni by tedy ve finale pfineslo zvySeni vyrobené mnozstvi o 1,878 milionu m?
vinité lepenky. To je navy3eni o 1,3 %. Vyuziti vyrobni kapacity, by se diky navySeni,
zvysSilo na 70,48 %.

Reseni by bylo s mirnou roéni ztratou, ktera by &inila 0,15 milionu korun. Tato ztrata
by ovSem nebyla trvala. Archy, respektive produkty se velmi Casto obménuiji.
Pouzivany rozmér archu totiz vyvojové oddéleni pfizplsobuje pouzivanym Sifkam

roli papiru, a proto by tato ztrata postupné vymizela.
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3.2.3 Outsourcing viny Ca CB

V ramci tohoto feSeni bylo cilem zruSit vyrobu viny typu C a CB. Protoze je nebylo
mozné prestat dodavat zakaznikim, tak bylo pfedmétem zkoumani moznost tento
material ziskat jinak. Proto byla zkouméana rentabilita outsourcovani, respektive

nakupu potfebnych archu u jinych vyrobca.

Vyrobni hodnoty spojené s vyrobou viny C a CB jsou vidét v tabulce 10. Samotn&
vyroba této lepenky zabrala 30 512 minut. Z celkového vyrobniho ¢asu to tvofi 6,1
%, ale na vyrobeném mnozsvi se podilely pouze ze 4,1 %. Velkou zatez pfinasely
zmény zvifovaci stolice. Z celkového €asu 290 hodin se prestavba na vinu C
podilela ze 43 hodin. To je 14,8 %. Zminéné konkrétni vyrobni hodnoty byly

nezbytné k vyhodnoceni celého feSeni.

Tabulka 10 Vyrobni hodnoty vina C a CB

Vina Vyrobené Cas na | Rychlost Vyrobni

mnozstvi [mil. m?] | vyrobu [min] | [m?/min] rychlost

[bm/min]
C 2,99 9 758 326,6 153,8
CB 2,59 11 941 231,5 106,1
Celkem | 5,58 21 699 274,2 127,5

K porovnani bylo nutné znat, jednak vyrobni naklady ve vlastni rezii, jednak
pofizovaci ceny u potencialnich dodavatelt. Konkrétni hodnoty vidime v tabulce 11.
Z ni je patrné, Ze pofizeni materialu by bylo o 30,441 milionu korun nakladné&jsi nez
vyroba ve vlastni rezii. To je narlst o0 6,358 % z nakladu vlastni rezie. Cena je vysSi
0 marzi dodavatele, ale také o cenu dopravy, ktera je vyraznym nakladem, protoze

archy vinité lepenky jsou sice lehkym, ale na druhou stranu velmi objemnym zbozim.
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Tabulka 11 Srovnani nakladi

Cena 1.|Cena .| Minimum z
Produkce |Naklady vlastni|dodavatel [mil.|dodavatel dodavatel

Sorta |[mil. m2] |rezie [mil. K& | K] [mil. KE] ¥]
C12037|0,367 20,152 21,890 24,758 21,890
C12041 0,243 14,869 20,039 20,642 20,039
C12076|0,171 10,240 11,851 12,103 11,851
C12085|0,352 22,511 29,628 29,563 29,563
C13044 (0,239 14,697 15,558 18,447 15,558
C13058|0,572 41,816 47,176 48,090 47,176
C13066 | 0,312 21,548 22,039 25,221 22,039
C14011|0,311 2,908 3,404 3,122 3,122
C14046|0,312 17,771 18,803 22,120 18,803
C14047|0,130 7,180 9,407 9,076 9,076
C14922 (0,459 58,180 56,143 58,326 56,143
R20215|0,018 2,243 2,357 2,262 2,262
R20421 {0,551 109,477 110,150 109,277 109,277
R22011 | 0,601 43,422 46,148 50,730 46,148
R22067 | 0,069 6,622 6,650 7,321 6,650
R23011 | 0,089 8,022 9,734 8,697 8,697
R23051 {0,019 1,507 1,347 1,685 1,347
R24012 {0,362 32,551 34,663 35,707 34,663
R25066 | 0,406 43,093 45,779 44,943 44,943
Celkem |5,583 478,807 512,766 532,091 509,249
Vice naklady oproti vlastni rezii 33,958 53,284 30,441
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Outsourcing lepenky C a CB pfinese zvySené naklady na vstupni material. Oproti
tomu uvolni vyrobni kapacitu na WPA. Ve vyrobnim Case, ktery byl vyuZit na vyrobu
téchto typu viny, bude mozné vyrabét jiny material s vySSi vyrobni rychlosti a
celkova primérna rychlost se zvySi. Mimojiné se eliminuje nutnost pfestavby na

zvlfiovaci stolici pro tento typ viny, tento Cas se tak stane ¢asem vyrobnim.

Pfi stanoveni nové pramérné vyrobni rychlosti jsme zachovali pomér vyrobniho
mnozstvi jednotlivych vin a podle tohoto poméru jsme rozdélili vyrobni mnozstvi
lepenky typu C a CB. Z nové ziskaného rozdéleni vyroby jsme pomoci vazeného
primeéru ziskaly novou primeérnou vyrobni rychlost 180 béznych metrl za minutu.

To je oproti pavodni rychlosti 177,5 bm/min nartst o 1,4 %.

Tabulka 12 Vyrobené metry navic

Typ Pdavodni Vyrobni &as | Vyrobené Vyrobené | Rozdil [m?]
rychlost [min] mnozstvi mnozstvi
[bm/min] plvodni [m?] nové [m?]
C 153,8 16372,29 5,565 6,512 0,947
CB 106,1 14139,71 3,315 5,624 2,308
Celkem 30512 8,880 12,136 3,255

Narust rychlosti bude mit dopad na &ast vyroby, ktera nahradi plvodni vyrobu
lepenky typu C a CB. Tato Cast dfive zastavala 30 512 minut vyrobniho Casu.
V pfipadé, ze by se vyrabélo v nové primérné rychlosti, tak by se oproti puvodnimu
mnozstvi vyrobilo o 3,255 milionu m?vic. To je patrné z tabulky 12. V ramci ¢asu
(2580 minut), ktery byl vyuzivan k prestavbé zvifiovaci stolice, by mohlo byt navic

vyrobeno 1,026 milionu m? vinité lepenky.

Outsourcovani vyroby lepenky typu C a CB by pfineslo vice naklady na material ve
vySi 30,441 milionu korun a zarover by umoznilo ve stejném vyrobnim Case vyrabét
0 4,281 milionu m? lepenky vic. Tato produkce je potencialni pfinos 10,289 milionu
korun. Nepomér mezi naklady a potencialnimi pfinosy je patrny jiz na prvni pohled.
Outsourcovani této vyroby by nepfineslo spole€nosti ekonomicky pfinos a zaroven
by znamenalo narlst administrativni a pracovni zatéze. Z téchto davodd bylo pro

implementaci zavrhnuto.
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4 Vysledky zavedenych zmén

r vy vy

2500 mm. Zaroven doSlo k pfijeti navrhu ke zruSeni nékterych druh( papira.
Vyfazeni téchto druh( papiru bylo rozdéleno do dvou fazi. Do prvni faze bylo
zarazeno zruseni papiru P200, ktery byl plné nahrazen pomoci papiru P150. Ve

druhé fazi byl zrusen papir H150 a pIné nahrazen pomoci H100.

4.1 Zmeéna Sire papiru

Re$eni bylo postupné implementovano bé&hem druhé poloviny roku 2018.
Rozhodnuti k tomuto kroku padlo b&éhem Eervence a v nasledujicich mésicich doslo
k jeho zavedeni. Pokles vyuziti roli v Sifce 2 450 mm je patrny az od fijna. To bylo

zpusobeno zasobou papiru na skladu a pfedobjednavkami u dodavateld.

V grafu (Obr. 15) vidime, Zze k uplnému nahrazeni roli Sifky 2 450 mm doslo
v listopadu. Ackoliv béhem nahrazovani byl trend prGmérné pouzité Siiky role
rostouci, tak v listopadu byl zaznamenan pokles. To vysvétluje fakt, Ze produkty jsou
navrhovany, tak aby mohli byt na jedné z dostupnych Sifek roli papiru vyrabény
samostatné a souc¢asné mély co nejmensi stranovy ofez. To je pro pfipad, kdy
nejsou dalSi zakazky ve stejné Sorté. Aby bylo dodrzeno toto pravidlo, tak zminéné

produkty byly planovany do vyroby s Sitkou role 1 900 mm.

Primérna Sirka role po zdméné Sirek 2 450 mm a 2 500 mm
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Obrazek 15 Graf vlivu pfechodu na $ifi role 2 500 mm
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Druhy velky skok se udal v bfeznu 2019, zde se upravila skupina produktt, které
ofezem pfimo do produktu. Cést této skupiny bylo nové mozné efektivné s malym
ofezem vyrabét v Sifce 2 500 mm. Proto byly upraveny vstupni data a doslo

k lepSimu vyuziti vyrobni Sirky.

Vidtelné kolisani mésic¢niho priméru je naprosto pfirozené. Je totiz ovlivnéno
hlavné poptavkou zakaznikl po jednotlivych produktech a tim, jak je naplanovana
vyroba. Trend je ale jednoznacny a v mensi mife bude dale pokraCovat. To protoze
nové produkty jsou vyvijeny tak, aby se daly co nejlépe planovat na maximalni Sifku

role.

V grafu je také vidét, ze se stale malé mnozstvi roli v Sifce 2 450 mm pouziva. Jedna
se o predtiSténé role pro konkrétni zakazniky, kde neni mozné rozmér zménit. Navic
by tato zména byla neZadouci. Jedna se o nékolik malo zakazek, kde vstupni

material je objednavan na miru.

V lednu 2019 primérna Sifka pouzivanych roli pfekro€ila pramér ze sledovaného
obdobi a je stale nad puvodnim pramérem, ktery byl 2 207 mm. Novy pramér za
leden az kvéten 2019 byl 2 214 mm. To je narGst o 7 mm. Jedna se o narlst o
pouhych 0,003 %. V ro¢ni produkci spole¢nosti, ktera se pohybuje okolo 138 milionu
m? vinité lepenky, se jedna o vice nez 0,4377 milionu m? vinité lepenky. V porovnani

s predpokladem 1,878 m? je navySeni podstatné mensi.

V rdmci vyuziti vyrobni kapacity je to jen nepatrny narust. Pfesto je to zlepSeni.
Velkou vyhodou je, ze tohoto zlepSeni bylo dosahnuto bez investic a vysokych
nakladd. Navic se nepotvrdila obava ze zvySeného stranového ofezu. Proto je
zména povazovana za uspéSnou. Navic je opodstatnéné veéfit, Zze se narlst
v nasledujicich mésicich jesté zvétSi a to z ddvodu vyvoje novych produkti a

omezovani kombinaci papiru.

4.2 ZrusSeni papiru P200

Zména byla pfijata béhem zafi 2018 a v pribéhu podzimu byla implementovana.
ZruSeni papiru byl celkem komplikovany krok, protoze bylo nutné nejdfive pfipravit
podklady pro zménu. ZaloZzit nové Sorty, pokud do té doby neexistovaly, a poté zacit

ménit jednotlivé produkty, az Zadny z nich nemél Sortu, ktera by obsahovala papir
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P200. Mimo jiné bylo nezbytné kontrolovat vSechny produkty, aby v nové Sorté

nevznikly kvalitativni problémy.

Stav pribéznych zasob pfed a po zméné muzeme vidét v tabulce 13. Je vidét, ze
zménou doSlo ke snizeni zasoby o 321 tun papiru. To je pokles zasob o 38,7 %.
Predpokladany pokles pfi této zméné byl od 245 do 367 tun. Oproti pfedpokladu ale
doslo k vétSimu poklesu zasob papiru P150 a naopak se nepomérné navysilo
mnozstvi papiru P100. To vysvétlujeme zménou ve vyrobkovém portfoliu, kdy se
v urCitém obdobi pouziva vice jednoho druhu papiru. Zasoba totiz reflektuje
historickou potfebu danych papiru. Pfesto mensi mnozstvi pouzivanych druhl vedlo

k vétsi obratkovosti materialu a tak mensi pribézné zasobé.

Tabulka 13 Vliv zruseni papiru P200

Pfed zménou Po zméné

Mnozstvi [tun] | Role [ks] Mnozstvi [tun] | Role [ks]
P100 90 36 162 69
P150 250 99 346 148
P200 489 191 0 0
Celkem 829 326 508 217

Provedena zména tak pfinesla kladné dopady hlavné na naklady spojené s drzenim

zasob a skladovanim. Stejné tak jako samotny skladovy prostor. O&ekavana uspora

z nakladu je 1,37 milionu K¢ ro¢né a Uspora skladového prostoru 131 m2.

4.3 ZruSeni papiru H150

ZruSeni pouzivani papiru H150 probéhlo obdobné jako u papiru P200. Vzhledem

k ziskanym zkuSenostem z pfedeslé zmény, probéhlo vSe rychleji a bez obtizi.

Samotna zména probéhla na jafe 2019.
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Tabulka 14 Vliv zruseni papiru H150

Pfed zménou Po zméné

Mnozstvi [tun] | Role [ks] Mnozstvi [tun] | Role [ks]
H100 121 48 184 69
H150 185 82 0 0
H200 145 o7 170 73
Celkem 451 187 354 142

Stav prabéznych zasob pfed a po zméné je opét vidét v tabulce 14. Pfedpokladany
pokles u této zmény byl 93 az 139 tun. Vysledny pokles 97 tun byl spiSe na spodni
hranici pfedpokladu. To se da vysvétlit tim, Ze se cela zména stale nestihla ustalit,
a proto jsou zasoby vysSi, nez je realné nutné. | v této zméné doSlo k navySeni
papiru s jinou gramazi. Tentokrat $lo o gramaz vyssi, tedy kvalitnéjsi papir s lepSimi
technickymi vlastnostmi. Nékteré produkty vyzadovaly pouziti lepSiho materialu,

aby naplnily poZzadavky na kvalitu.

Provedena zména naplnila oCekavani. DoSlo k celkovému poklesu zasoby papiru
typu H 0 97 tun, 21,5 % pUvodni zasoby. S tim je spojena Uspora nakladl na vazany
kapital a skladovani 0,41 milionu K& ro¢né a Uspora skladového prostoru 54 m?2.

Proto se da tato zména povazovat za uspésnou.

4.4 Celkové pfinosy zmén

Diky zavedenym zménam doslo k zestihleni vyrobniho procesu a navyseni vyuZiti
vyrobni kapacity. Tyto zmény byly zavedeny bez pouZiti investic a navic v prostfedi
firmy nastartovali dal$i fadu zmén. Mezi tyto zmény patfi napfiklad navrhované

omezeni Sortenliste.

Konkrétné se zvedlo vyuziti vyrobni kapacity o 0,003 %. To je narlst velmi maly,
ale je predpoklad dalSiho zlepSeni, protoze odezva vysledku je velka. Pfedpoklada

se narUst vyuziti o dalSich 0,01 %.

Diky druht papiru P200 a H150 doSlo k uspofe nakladi na zasoby o 1,78 milionu
korun ro¢né a doslo k usSetieni 185 m? skladovaciho prostoru. Na tuto zménu se
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vazou dalSi uspory, jako snizeni zatizeni pracovniku, jelikoz nemusi spravovat tolik
materialu. Material je mozné skladovat blize mistu spotifeby a tim Setfit ¢as pfi

pohybech materialu.
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Zaver

Cilem prace bylo provést analyzu vyrobniho procesu vinité lepenky ve firmé THIMM,
na zakladé této analyzy identifikovat nedostatky procesu a navrhnout vhodna feSeni
k eliminaci téchto nedostatkll. Nejdfive byla popsana teorie vyroby, vyrobnich
kapacit a teorie Stihlé vyroby. V dalsi kapitole byla popsana technologie vyroby
vinité lepenky a konkrétni podminky v prostfedi firmy. Byla provedena analyza
zaznamenanych vyrobnich dat. Do analyzy byla zahrnuta také data o skladech,

portfolio vyrobku a vlastni pozorovani prostredi.

Za pomoci pozorovani a analyzy byly identifikovany nedostatky vyrobniho procesu.
Mezi hlavni nedostatky patfi velké mnozstvi druhu vinité lepenky a vstupnich druht
papiru. Bylo zjisténo, Ze se nevyuziva maximalni pracovni Sifka stroje a samotna
vyroba je omezena meziskladem polotovaru, ktery ma nedostatecnou velikost. Bylo

identifikovano celkem sedm nedostatku.

Nedostatky a navrhy jejich feSeni byly popsany a byly porovnany pomoci
vicekriterialniho vybéru. Z ného byly vybrany k dalSimu zkoumani prvni ¢tyfi navrhy.
Bylo navrhnuto zredukovat mnozstvi druhu vstupniho papiru a vyrabénych druhd
vinité lepenky. To protozZe byly Casto velmi podobné a jsou mezi sebou nahraditelné.
Vznikaly tak zbyte€né ztraty z nadbyteCnych prestaveb zafizeni a skladovani
nadbyteéného materidlu. Bylo navrzeno zménit Sifi nakupovanych roli a zacit
vyuzivat maximalni pracovni Sifku stroje. Nakonec bylo navrzeno outsourcovat

vyrobu lepenku typu C a CB. Nékteré z navrhu byly pfijaty.

Vysledkem prace byla eliminace dvou druh( papiru a navySeni pracovni Sifky na
technologické maximum stroje. Diky tomu bylo dosazeno navy3eni vyrobni kapacity
0 0,003 % a snizeni nakladd na zasoby 1,78 milionu korun ro¢né. Podafilo se snizit
potfebnou skladovou plochu o 185 m?. Outcourcing vyroby viny C a CB nebyl pfijat,
protoze by feSeni bylo prodéle¢né. Zredukovani portfolia vyrabénych druhd vinité
lepenky se pfipravuje na dalSi obdobi. ProtoZe se podafilo s minimalni investici
zavest zmeény, které pfinesly vySe zminéné zlepseni, tak je mozné povazovat zmény

za uspésné.
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Priloha €. 1 Srovnani jednotlivych feseni

Nazev Finanén | Omezeni | Dob | Odezv | Mozné Poten | Koneén
opatreni | i naroky | vyroby a a pfinosy | cial é
reali | vysled hodnoc
zace | ka eni
Redukce | Desetitis | Zadné 3 3 tydny | RoCni Velmi | 1.
poctu ice mési | po uspora az | vysoky
druhd korun ce dokon¢ | 3 miliony
papiru eni korun
Zestihle | Desetitis | Zadné 1 3 Vatsi Velmi | 2.
ni ice mési | mésice | flexibilita | vysoky
Sortenlis | korun C po a
te dokon¢ | produktivi
eni ta stroje
RozS$ifen | Desitky | Pfestavb | 6 Ihned ZvétSeni | Stfedni | 6.
i miliond |ya mési | po mezisklad
meziskla | korun omezeni |cu dokon¢ |u asio
du fungovan eni 58% a
i interni plna
logistiky automatiz
ace
Outsour | Dle Zadné lhne |lhned | Uvolnéni | Vysoky | 4.
sing viny | cenové d vyrobni
typu C nabidky kapacity
Navy$en | Desetitis | Zadné 1 Ihned Zvyseni Vysoky | 3.
i Sife roli | ice mési vyrobni
papiru korun C kapacity
Technick | Statisice | Nadobu |1 Ihned | Zrychleni | Nizky | 7.
e az otestova | tyde vyroby
zhodnoc | milion ni n nékterych
eni WPA | korun zarizeni typl viny
Zmeéna | Tisice Dle 1 Ihned ZvySeni Stfedni | 5.
provozni | korun planu tyde produktiv
ho planu n niho ¢asu
zarizeni
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Priloha €. 2 Vysledné vyrobni rychlosti v kombinaci vina x plosna

hmotnost

Rychlost B E C T Q X R

vyroby

typu viny

a

gramaze

vysledné

lepenky

na m2
240 181,66 182,09 178,52
260 195,12
280 205,09 181,46
295 198,92
300 188,29 161,86 210,92
315 190,83
320 202,57 186,51 210,84
323 182,53
330 181,27 182,36 186,17
335 199,65 192,63
340 193,74 178,30 205,38
345 174,32 173,75 175,09
350 203,22 171,14 197,49
355 192,4 199,88
360 222,34
365 189,94
370 200,38 183,09 155,70 200,15
375 202,65
380 203,53 182,21 204,05
390 196,37 189,86 154,76
395 174,05 137,10
400 194,18 181,41 165,78
410 197,11 168,82 170,07
420 201,8 165,46 169,19
425 190,45 185,25 204,43
435 194,91 175,23
440 211,46
445 201,00 179,56
450 184,57 170,03 187,81
455 174,93
460 189,93 177,57
470 184,91 170,88 166,60
485 166,65
490 177,18
510 169,95
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520 148,79

525 165,50

545 155,99 146,36

550 166,11

570 168,96 159,86 148,61
575 170,49 151,26

580 164,31 160,68

585 152,15

590 165,12 159,21

600 167,67 149,75

605 173,20 160,37 148,38
610 169,24

615 154,69

640 161,12 135,66
645 150,93

655 185,87 159,49

660 145,86

670 146,48

675 168,19

680 177,86

685 146,80
720 126,56
730 158,23
980 186,58
1120 178,72
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