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ABSTRAKT

Tato prace je zaméfena na sestaveni nové linky pro soubor produkti DIVA ve firmé Card-
box packaging, s.r.o. Cilem prace bylo vybudovat cely vyrobni proces a zajistit kvalitni
produkci. Teoreticka ¢ast obsahuje poznatky, které jsou nasledné vychodiskem pro prak-
tickou cast diplomové prace. V praktické ¢asti byl nejprve predstaven projekt DIVA a byly
specifikovany pozadavky vyroby. Byla navrhnuta vyrobni linka, kterd se vyzkousela
v realné vyrobe. Podnéty ziskané z vyroby byly zrealizovany formou zlepSeni a byl také
vybran proces pro zautomatizovani. V poslednim kroku byl navrhnut novy vyrobni tok

S automatickym strojem a byla vypracovana kalkulace produkti DIVA.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, zlepSovani, sestaveni linky, vyrobni linka, $tihlé

pracovisté, automatizace.

ABSTRACT

This thesis is focused on the setting up of new assembly line for a set of DIVA products in
the company Cardbox packaging, s.r.o. The aim of this thesis is to build the entire pro-
duction process and ensure the quality of production. The theoretical part contains infor-
mation, which serves as the basis for the practical part of the thesis. In the practical part the
project DIVA is introduced in the first place and then the production requirements are spe-
cified. The production line was designed and also tested in real production. Suggestions
obtained from the production were realized by the form of improving and the process for
automatic usage was selected. In the last step can be found a proposal of new production

flow with automatic machine and the calculation of DIVA products.

Keywords: industrial engineering, improvement, setting of assembly line, production line,

lean workplace, automation.
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UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

UvVOD

Spole¢nost Cardbox packaging s.r.o. je soucasti Greiner Packaging International patfici do
rodinného holdingu Greiner Group, ktery byl zalozen v roce 1868 a je jednim z nejvétSich
vyrobct plastovych obald a technickych dilt v Evropé. Firma Cardbox packaging s.r.o. je
nova, vznikla dne 18. 10. 2013. Spolecnost poskytuje komplexni nabidku polygrafickych
sluzeb od grafického ndvrhu az po findlni knihatské zpracovani. Firma se soustfedi na vy-
robu oball. Stejné jako jeji sesterské spole¢nosti, nese ve svém nazvu slovo ,,packaging® -
Cesky obal. Spole¢nost se nedrzi striktné tisku, 1 kdyz je to jeji hlavni ¢innost, ale stale hle-

da prilezitosti spoluprace se zakazniky na novych projektech.

Diplomovou préci na téma projekt sestaveni nové linky pro soubor produktli DIVA ve spo-
le¢nosti Cardbox packaging s.r.o. jsem si vybral zamérné. Zaujala mé moznost podilet se
na budovani vyrobniho procesu uplné od zacatku. Bral jsem jako osobni vyzvu vytvorit
proces, ktery by uz pifimo od zacatku mohl nést nazev ,,$tihly“. Zaroven jsem véfil, ze pii
navrhovani a realizaci této vyroby budu moci uplatnit teoretické poznatky, které jsem na-

Cerpal na své univerzité.

Teoretickd ¢ast diplomové prace bude vénovana kratkému uvodu do primyslového inze-
nyrstvi. V navaznosti na toto téma se zminim o druzich plytvani, protoze jejich vzniku se
v navrhu vyrobni linky budu snazit vyhnout. Zpracuji teoretické poznatky k $tihlému pod-
niku a vétsi pozornost budu vénovat §tihlé vyrobé¢, kde zminim nékolik zdkladnich metod
prumyslového inzenyrstvi. Pozastavim se U procesu zavadéni vyrobnich bunék, méteni
prace zvlasté metodou Basic MOST a nakonec popisi tok jednoho kusu, kterého se budu

snazit pii navrhu vyrobni linky dosdhnout.

V projektove ¢asti diplomové prace se budu vénovat pfedvyrobnim etapam produkce, tzn.:
definuji poZzadavky na vyrobky, navrhnu rozmisténi pracovisté a rozdélim jednotlivé vy-
robni operace mezi pracovniky firmy. Budu sledovat vyvoj produkce, interni nekvality a
navrhnu zlepSeni, kterd budou mit vliv zvySeni kvality vyrobkl.. Vyberu proces na zauto-
matizovani a pfenesu zménu vyroby na novy navrh rozdéleni operaci mezi pracovniky,
layoutu. V poslednim kroku srovnam kalkulaci produktii s prvnim navrhem vyrobni linky

s kalkulaci ndvrhu zapojeni automatického stroje ve vyrobé.
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1 VYMEZENI PROJEKTU

Pted samotnym zacatkem projektu bylo dulezité definovat cil projektu a vystupy, které

maji byt jeho soucasti.
1.1 Definovani projektu

Nazev projektu: Projekt sestaveni nové linky pro soubor produktii Diva ve spole¢nos-

ti Cardbox packaging s.r.o."
Vlastnik projektu:  Bc. Milan Piskula, projektovy manazer, student UTB ve Zlin¢
Vedeni projektu: Mgr. Pavel Slavik, jednatel spolecnosti

Ing. Petr Mikulec Ph.D., manaZer trvalého zlepSovani, greiner

packaging slusovice s.r.0., vedouci prace
Bc. Milan Piskula, projektovy manazer, student UTB ve Zliné

Casové omezeni: Zvolenou problematiku je tieba vytesit do 30. 4. 2014.

1.2 Hlavni a dil¢i cile projektu

Pozadavky firmy: Sestavit vyrobni linku, ktera bude schopnd zajistit splnéni potieb
zakaznika a pomiiZze k Sifeni dobrého jména firmy Cardbox packa-
ging s.r.o0., zajistit transparentnost celého procesu. Eliminovat interni

nekvalitu a plytvani v procesu vyroby.
Zamér projektu: Naprosta spokojenost zakaznika s produkty Cardbox packaging s.r.o.
Hlavni cil: Sestavit linku pro soubor produkti DIVA
Vystupy projektu: ~ Definovat faktory ovlivitujici kvalitu produkce

- Vytvorené standardy prace

- Seznam pficin vzniku nekvality, jejich disledky a opatieni
Vytaktovat proces vyroby

- Procesni €asy pocitané metodou Basic MOST
- Cinnosti ve vyrob¢ na sebe navazuji a nedochazi k prostojim

- Procesni Casy operaci jsou stejné

Zajistit vyrobu kvalitnich produktu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

13

- Eliminace interni nekvality

- Zpétna vazba od zakaznika
Zautomatizovani vybranych procesu

- Navrh procesu k automatizaci
- Nabidka od dodavatele na pozadovany stroj

- Navrh zmény procesu pii automatizaci
Zkalkulovat produkty Diva

- Vytvorena kalkulace na produkty DIVA

1.3 Logicky ramec projektu

Logicky ramec projektu je zdkladem pro fizeni projektu. Umoziiuje poznat a analyzovat
problémy a soucasné definovat cile. Soucasti logického ramce je také stanoveni konkrétni
aktivity k pfedem urenym cilim. Metoda logického ramce ovéfuje projekt z hlediska
vhodnosti a pfiméfenosti pro vyfeseni daného problému a dale z hlediska proveditelnosti a

trvalé udrzitelnosti projektu.

Logicky ramec projektu je zobrazen na Obréazku €. 1.

1.4 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis) piedstavuje empirickou metodu pro analyzu
rizik projekt. Vychazi z procesniho pojeti analyzy rizika. Chape analyzu rizika jako pro-
ces. Metoda akceptuje filosofii jakosti, a proto obsahuje ¢innosti, které zajist'uji jakost pro-

cesu analyzy rizika tak, jak to vyzaduje norma ISO 10006.

Metoda je zamétena predevsim na zpracovani analyzy rizika projektu, kterou je nutno pro-
vést pfed jeho vlastni implementaci. Je ji mozno vyuzit ve vSech fazich projektu. Metoda
nefesi proces monitorovani rizik v projektu. Kdykoliv je ovSem identifikovano néjaké nové
nebezpeci nebo se zmeéni situace, kterd vyzaduje piehodnoceni urcitého rizika, je mozno

opét pouzit metody RIPRAN.
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Popis projekiu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prostiedky ovéreni

Piedpoklady

Zamér projekiu:
Naprosta spokojenost zikaznika s produkty

Pfijaté reklamace, zpoZdéni dodavek

Zpétna vazba formou dopisu od zdkaznika

Cil projektu:
1. Projekt sestaveni nové linkv pro soubor produkid Diva ve
spolecnosti Cardbox packaging s.r.o.

Vytvofeni fungujici vvrobni linky

Kvalitni produkce, akiudlni stav linky, fotky,
vytvofena DP

Vystupy:

1.1 Seznam definovanych faktoni na kvalitu
1.2 Vytaktovany proces vyroby

1.3 Kvalitni produkce

1.4 Zautomatizovani vvbranych procesi

1.5 Kalkmlace produkmi

Vytvofené standardy

Seznamy pficin nekvality

Procesni &asy vvpocitané metodou MOST
Cinnosti ve virobé na sebe navamii a
nedochdzi k prostojim

Zpéma vazba od odbératele, procentni
podil dobré produkce

Nabidka stroje od fv. XYZ

Vytvofené kallalace

Standardy jsou vizualizovany na pracovidt
Tabulka v DP

Vypofitané proc. ¢asy v tabulce xls
Dopis/zapis od odbératele v vzaznamech firmy
Nabidka od fv. XYZ zasland do spoleénost
Cardbox packaging s.r.o0., .pdf

Kalkulace vyroby produkni Diva, xls

Zijem vedeni firmy o realizaci
projektu

Spoluprdce s vedoucimi pracovniky
Spoluprdce se zdstupei firem
Standardy jsou pfehledné a spravné
VYpPracovnany

Pracovisté a proces vyhowgje
pracovniki

Aktivity:

1.1.1 Analyza firmv, produkce

1.1.2 Analyza pofadaviai na kvalitu

1.1.3 Analyza doporuéeného procesu viroby

1.1.4 Vytvofené standardy pro pracovaicy

1.2.1 Zajisténé vyrobni prostory v podminkach firmy

1.2.2 Proces viroby rozdélen na jednothvé éinnosti a vvtakiovan
1.3.1 Navrh zlepZeni v rdmci procesu

1.3.2 Analjza vlastni produkce, vytvofené seznamy opatfeni
1.3.3 Ziskdna zp&tna vazba od odbératele, reaizoviny zmény
1.4.1 Vybrin proces na automatizaci

1.4.2 Seznam poFadavki

1.4.3 Komunikace s dodavateli

1.4 4 Otestovani zpiisobu lepeni

1.4.5 Zapojeni stroje do procesu

1.5.1 Provedeni kalkulace

Prostredky:

Jednatel spoleénosti

Mistr viroby

Vedouci vyroby

Zastupei z fy. PLOETZ Packaging
Zastupci z fy. Lindt and Spriingli GesmbH
Pfedik smény

Materidly projeliu Diva

Poéitaé a programové vyhaveni
Telefon

Internet

Fotoaparat

Stopky

Casovy ramec aktivit

listopad 2013 - duben 2014

Sprévné nastaveny proces vvroby
povede ke kovalitni produkei a
ziskovosti

Dodavatelé jsou schopni vyrobit
poZadovany stroj

Odbératelé budou pokradovat v
odebirdni kusu

Dodavatel je schopen zajistit
pozadovany material

Obrazek 1: Logicky ramec projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vedeni podniku edsouhlasi projekt
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1.5 Harmonogram projektu

Rok 2013 2014
Aktivity projektu Mesic 11 12 1 2 3
) Tyden | 1] 2] 3] 4[ 1] 2[ 3] 4] 1[ 2] 3] 4[ 1] 2[ 3] 4] 1[ 2] 3] 4

0.0 Nastudovani teoretickych poznatkiu
0.0.1 Vyhledani a nastudovani teoretickych poznatka
1.1 Seznam definovanych faktoru na Kvalitu
1.1.1 Analyza firmy, produkce
1.1.2 Analyza poZadavia na kvalitu
1.1.3 Anal¥za doporuéeného procesu viroby

1.1 4 Vyitvofené standardy pro pracovniky

1.2 Vytaktovany proces vyroby

1.2.1 Zajisténé vvrobni prostory v podminkich firmy

1.2.2 Proces vyroby rozdélen na jednotlivé ¢innosti a vytaktovan
1.3 Kvalitni produkce

1.3.1 Navrh zlepieni v ramci procesu

1.32 Analyza vlastni produkce, vytvofené seznamy opatfeni

1.3.3 Ziskdna zpétnd varba od odbératele, realizoviny zmény
1.4 Zautomatizovani vybranych procesiu

141 Vybran proces na automatizaci

1.4 2 Seznam poZadavki
1.4.3 Komunikace s dodavateli
1.4 4 Otestovani zpusobu lepeni

1 4.5 Zapojeni stroje do procesu
1.5 Kalkulace produktu
1.5.1 Provedeni kalllace
2.0 Odevzdani diplomove prace
2.0.1 Tisk, korektura a odevzdani diplomové prace

Obrazek 2: Harmonogram projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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1.6 Finan¢ni plan projektu

Vzhledem k dobrym finan¢nim vysledkiim firmy nebyl vedenim spole¢nosti stanoven li-

mit, kterého by se musel projekt drzet.

Zamér celého projektu bylo zajistit naprostou spokojenost zakaznika s produkty Cardbox
packaging s.r.o. Z tohoto divodu byl i vedenim vyvijen tlak na zakoupeni vSech nezbyt-
nych polozek, diky kterym bude moci zacit vyroba nebo povedou ke zlepseni vykonnosti ¢i

kvality.

Tento projekt se mél stat prvnim spoleénym pocinem firmy Cardbox packaging a spolec-
nosti Lindt & Spriingli a m&l navazat partnerstvi, které by mohlo vést k dalsi spolupraci, i

kdyz tfeba na jinych zakazkach nez je projekt DIVA.

Vzhledem k piedpokladanym potiebam projektu byla stanovena hranice 90 000,- K¢,

kterou by nakupované polozky nemély piekrocit.

Tato Castka byla stanovena na zaklad¢ planovanych piijmi a provoznich vydaji, kterych
by mél projekt v prvnich fazich dosahnout. Pfijmova stranka projektu neni v diplomové

préci zahrnuta. Vedeni firmy si nepfalo zvetejiiovat tyto udaje.

1.7 Necile projektu
Soucasti projektu neni ,,Faze 2%, ktera obsahuje tyto body:

e Zohlednovani otazky zasob a transportu
e Planovani produkce

e Zavadéni 58S na pracovisti

e Ergonomie pracovisté

e Nakup stroje a jeho implementace do procesu
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. TEORETICKA CAST
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je predevsim védni obor, ktery se zabyva hledanim zptsobu, jak
efektivnéji provadét praci, resi:

e odstraiiovani plytvani

e nepravidelnosti

e iracionalitu pfi praci

e preté¢zovani pracovist
Cilem snaZenti je, ze kvalitni produkty a sluzby jsou snadnéji, rychleji a levnéji vytvoteny.

(Masin, 2005, s. 65-66)

Obor primyslového inZenyrstvi méa v sobé z hlediska zvySovani produktivity obrovsky
potencial. V Ceské republice primyslové inzenyrstvi ve skuteénosti neexistovalo téméf 50
let. Jeho absence je vidét nejen v primyslové vyrobé, ale i v oblasti sluzeb (administrativa,

zdravotnictvi, postovni a penézni instituce, apod.).

Primyslové inzenyrstvi je pfekladem anglického vyrazu ,,industrial engineering®, termin se
zaéal hodné vyuzivat v USA. V soudasné dobé se &asto v Ceské republice vyuziva zkratka

PI - pro zjednoduseni byla tato zkratka v praci nékolikrat pouzita.

Od prvnich prikopnikt primyslového inzenyrstvi uplynulo jiz mnoho let, za své je piijaly
vSechny vyspélé zemé, jako obor potiebny pro rust produktivity. Pl se v zésad¢ v jednotli-
vych zemich nelisi, pfesto se daji najit i urcité odliSnosti a lze identifikovat tfi zakladni

,»Skoly*:

e Americkou
e Némeckou

e Japonskou

V CR se PI zacalo vyuzivat az po roce 1989, piestoze se zékladni aktivity tohoto oboru
provadely jiz v minulosti. NeSlo ale o uplatiovani ucelen¢ho oboru, kde by byly vSechny

¢innosti zahrnovany. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 77-78)
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2.1 Kdo je priumyslovy inZzenyr

Dle zkuSenosti pravdivé zaclenéni osoby primyslového inZzenyra uvadéji ve své knize Ma-

§in a Vytlacil, z roku 2000, kde porovnavaji rizné profese i z jejich negativniho hlediska:
wStrojari - vsechno co umoznuje svétu se hybat a stat: ozubend kola, hridele, retezy, klad-
Ky, soustruhy a frézky, odlitky. ,, Co nejde silou, jde jesté vetsi silou.

Chemici - bubld to, lepi to, gumovité, cerné, Zluté a zelené a oni jsou nékde uprostied toho

«

vSeho. Zkumavky a kadinky, dym a sira. ,,Co nezvladne chemie, zviddne alchymie.

Ekonomové - cisla a kolonky, tabulky, vykazy, terminy splatnosti a solventnost, financni

¢

toky, krdsné Zeny u pocitacu, dal a ma dati. ,, Dejte ndm penize a my je rozdélime.’

Stavaii - mosty a konstrukce, statika a velké vykresy, holinky, lopaty a prilby. Zakladni

kamen, zednici a architekti, zpozdéni projektu a kolaudace. ,, Dodélej si sam. "

I prace prumyslovych inZenyrii lze zasadit do stejnych radki s podobnou nepravdivou nd-
lepkou, jako v pripadé jejich kolegii.

Prumyslovi inZeny¥i - stopky a podlozka pro psani, rychleji za méné, layout a kapacita,
zvySovani normy a snizovani poctu pracovnikii. ,, Mné starému praktikovi, ktery to déla 30

let, bude néjaky prumyslovy inzenyr Fikat, Ze to jde délat jinak a rychleji? “

Primyslovy inZenyr upozornuje ostatni profese, Ze existuje i néco jako obchodni realita.
Pomaha prekondvat ¢astou mezeru mezi liniovymi pracovniky a manaZzery. V podstaté fika
technikovi, ze zakoupeni nejnovéjsiho stroje daného typu nemusi znamenat jeSté podstatné

zvyseni produktivity. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 83-85)

Priimyslového inZenyra utvaii jeho reak¢éni schopnost orientovat se v podnikovych proce-
sech, definovat a spravné objevit plytvani, navrhovat realna feseni problému ¢i projekti,
zlepSovat ¢i kvantifikovat vystupy vyrobnich procesti a nasledné navrhovat ve spolupraci s

tymy konkurence schopné a jedine¢né operativni a strategické vyrobni koncepce.

( Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

2.2 Nové trendy v primyslovém inZenyrstvi

Pramyslové inZenyrstvi pro§lo v poslednich deseti letech vyvojem a muselo rychle reago-

vat na nové potieby sluzeb, pramyslu a novych podnikatelskych uskupeni. Firmy zacaly
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zakladat nové organizacni jednotky, které se hlavné vénuji oblastem primyslového inze-

nyrstvi, coz dokazuje nezanedbatelny vyznam této oblasti. (Debnar, 2011, s. 6-9)

Tyto nové trendy by se daly roztiidit do 4 oblasti:

Predvyrobni etapy a vyvoj — prumyslové inzenyry se spolecnosti snazi stale vice a
vice zapojovat do ptredprojektovych a piedvyrobnich etap. Cenné poznatky z po-
hledu navrhovani vyrobnich systému se snazi zrealizovat jesté predtim, nez vznikne
nova linka na hotové produkty. Osoba primyslového inzenyra je velmi dobrym
oponentem navrhovaného feSeni a moderatorem, ktery se dokdze zaméfit a fesit te-
prve vznikajici problémy.

Administrativa, servis a sluzby — pramyslové inzenyrstvi jiz proniklo také do
oboril jako je zdravotnictvi, bankovnictvi i rychlého stravovani. Novou vyzvou
pramyslovym inzenyram je méfeni prace V administrativé S naslednym vytvarenim
standardii. Jako dal$i vyzvu mohou primyslovi inZenyti brat naptiklad snahu o
zestihleni procesu obsluhy zakaznikt v fast-foodovych fetézcich.

Tvorba pracovisté s novymi poZzadavky — nové pozadavky na pracovisté a navrhy
pracovniho prostedi jsou ovlivnény vékem odchodu zaméstnanct do penze. Aktu-
alni pracovisté musi byt vytvorena tak, aby v nich mohli pracovat i spolupracovni-
ci, kterym je 60 a vice let. Velky duraz u téchto pracovist’ je na ergonomii a sprav-
nou praci.

Zména produkéniho systému a vétsi specializace priamyslovych inZenyri —
nadchazi velky rozdil v pohledu na produkéni systém 90. let a systém dne$ni doby.
Automaticka zafizeni zastanou vice operaci a narocnost na pochopeni, sledovani a
fizeni procesu je mnohem vyssi. Nékdy nejsou zaméstnanci ani schopni proces sle-
dovat, protoZe V naro¢nosti na technologii musi byt ¢innost stroje zakryta ¢i nepfi-
stupna. Tyto naro¢nosti vyrobnich systémt budou primyslové inzenyry vice nutit

se specializovat.

., Priomyslové inZenyrstvi se stalo oblasti, kterd neustdle dokazuje, Ze je v riznych pro-

cesech stdle co zlepSovat. S vyvojem podnikatelského prostredi se meéni | pozadavky na

prumyslové inZenyry, kteri musi byt schopni flexibilné reagovat na takové zmeény. PO-

kud prumyslovi inzenyri méli drive sviij vyznam predevsim ve vyrobnich podnicich,

dnes jejich aktivity sméruji vice do sluzeb, servisu a vyvoje.*“ (Debnar, 2011, s. 6-9)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

3 PLYTVANI

Préce je sérii procesu ¢i krokt, kde ze suroviny a vstupnich materidlti postupné krok po
kroku vznikd hotovy vyrobek. V kazdém z téchto krokti je produktu ptiddvana hodnota.
Cinnosti nebo aktivity, které hodnotu nepiidavaji, se nazyvaji plytvani. (Imai, 2005, s. 79)

Pii identifikaci plytvani rozliSujeme sedm zakladnich druhd, mezi které patii: nadproduk-
ce, zmetky, Cekani, zdsoba, pohyb, pieprava, nadprace (viceprace) a osmym je nevyuzity

potencidl pracovniki.

Plytvani se vyskytuje v kazdém podniku, proto by jej méli vSichni pracovnici neustale vy-
hledavat a odstrafiovat, aby zvySovali produktivitu a snizovali ndklady. Pti odhalovani si
musi vSichni pracovnici uvédomit, Ze nehledame viniky daného plytvani, ale pti¢iny pro-

cesu, které zptsobuji plytvani. (API (a), ©2005-2012)
Nadprodukce
Nadprodukce vznika vétSinou z obav vedoucich pracovniki o:

e poruchu stroje
e chybg¢jici pracovniky, nemoci

e Vvyrobu zmetkl

Proto linka vyrabi vice, nez je potieba - jenom pro jistotu. V ramci systému ,,pravé v cas*
je ptedstih ptfed planem jeste horsi, nez zaostdvani. Lidem dava nadbytena vyroba falesny

pocit bezpeci a zakryva problémy, ptipadné zamlzuje informace o stavu pracoviste.

(Imai, 2005, s. 80)
Cekani
K ¢ekani dochazi, pokud zaméstnanci zahali, tedy kdykoli se prace zastavi z diivodi ne-
rovnovahy na lince, nedostatku soucastek, poruchy stroje nebo také kdyz zaméstnanec ce-
ka na stroj, ktery provadi praci a hodnotu pfidavajici ¢innost. Tento druh plytvani je lehké
najit. T€zsi uz je odhalit cekani béhem kompletace produkti na vyrobni lince. I kdyz ob-

sluha mtze na prvni pohled tvrdé pracovat. MnozZstvi plytvani mize existovat i ve formé

sekund, kdy napiiklad obsluha ¢eka, nez mize vzit dalsi vyrobek. (Imai, 2005, s. 83)
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Zasoby

Finalni produkty, rozpracované vyrobky a soucastky — to vSe jsou zasoby, které neptidavaji
zadnou hodnotu. SpiSe navysSuji provozni naklady tim, Ze zabiraji misto a vyzaduji nasaze-
ni dalSich zafizeni naptiklad: skladovych mist, vysokozdviznych vozikii a poc¢itacem ovla-
danych systému. Krom¢ toho vyzaduje fizeni skladu dalsi lidské sily. Zatimco jsou pieby-
te¢né polozky uskladnény ve skladu, nevznikd zadné hodnota. Navic kvalita vyrobki ca-

sem klesa. (Imai, 2005, s. 80-81)

Zmetky

Zmetky prerusuji vyrobu a vyzaduji nikladné opravy. Casto se musi vyhodit — coZ je
ohromné plytvani zdroji a praci. V soucasném prostfedi masové vyroby mohou vysoko-
rychlostni automaticka zafizeni v piipadé poruchy vyrobit velké mnozstvi vadnych pro-
duktt, nez je problém vibec zpozorovan. Zmetky mohou navic zptsobit poSkozeni vyrob-

nich zafizeni. (Imai, 2005, s. 81)
Pohyb

Jakykoli pohyb zaméstnancti, ktery neni pfimo spojen s pfidavanim hodnoty je neproduk-
tivni - naptiklad béhem chtize asi hodnotu nikdo nepfidava. Piedevs§im tézka prace zameést-
nancd, jako je zvedani nebo prenaseni t€zkych predmétl, by méla byt eliminovana — nejen
proto, Ze je obtiZzna a pro zaméstnance namahava, ale hlavné proto, Ze ptredstavuje plytvani.

(Imai, 2005 s. 82)
Preprava

Pteprava je jakykoli transport (hmotnych véci ¢i informaci), ktery je vzdalengjsi a kompli-
kovanéjsi nez je nezbytné. Tohoto druhu plytvani je relativné snadné si v§imnout, v ptipa-
dé fyzické piepravy, kdy dochazi k ptenosu ¢i pievozu zasob/rozpracované vyroby z jed-
noho mista na jiné. Casto jsou zasoby piesunuty nékolikrat, neZ najdou své stalé misto.
Musi se davat pozor na mista, kde véci piekazeji nebo se mohou ztratit. Zbytecné manipu-
laci by se mélo predchazet promyslenym umist'ovanim véci na spravné a stalé misto. Mély

by se zredukovat vzdalenosti na tak kratké, jak je to jen mozné.  (API (a), ©2005-2012)
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Zpracovani

Neékdy vede nevhodna technologie nebo zptisob provedeni v samotném procesu k plytvani pti
zpracovavani produktu. Udery lisu zptisobujici otiepy, piilisny nabéh stroje, kdy se pii jeti
spotfebuje hodné drahého materialu, jsou piiklady plytvani pii zpracovani. Odstranéni vétSiny
plytvani lze Casto dosahnout pomoci technik zalozenych na zdravém rozumu a nizkych nakla-

dech. (Imai, 2005 s. 82)
Nevyuzity potencial pracovniki

Vycet sedmi druhil plytvani je potieba doplnit i o dalsi druh, na jehoz odstranéni je zaloze-
no mnoho programii zvySovani produktivity. Jedna se o plytvani tvir¢im potencidlem,
schopnostmi, znalostmi a talentem pracovniki. V posledni dobé dava hodné spoleénosti
duraz na obsazovani spravnych pozic spravnymi lidmi za pouziti psychologickych metod.
Zmapovani, jakymi lidmi se obklopujeme, se da predejit plytvani ve formé nevyuzitého
potencialu lidi, protoZe firma dokaZe pracovniky rozdélit k praci dle jejich dispozic a mtze

je pak specializovat na urcité tkony. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)
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4 STIHLY PODNIK

Stihly podnik - délat jenom takové &innosti, které jsou potiebné, délat je spravné hned na-
poprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet pfitom méné pendz. Setfenim viak je§té nikdo
nezbohatl, Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze na dané ploSe spolecnost vy-
produkuje vic nez konkurenti, ze s danym poctem pracovnikl a zafizeni vyrobi vyssi pii-
danou hodnotu nez druzi, ze v daném case vyiidi vice objednavek nebo ze na procesy spo-
ttebuje méné Casu. Byt Stihly tedy znamena vydé€lat vic penéz, vydélat je rychleji a

s vynalozenim mensiho usili. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

4.1 Stihla administrativa

Podstatna ¢ast pribézné doby zakazky tvofi také ¢innosti v oblasti administrativy. Pivodni
myslenka Stihlosti organizace (tedy organizace bez zbyte¢ného plytvani s efektivné tize-
nymi procesy) vznikla ve vyrobni sféfe, nicméné v poslednich nékolika letech se stale vice
uplatiiuje i v nevyrobnich oddé€lenich a organizacich nevyrobni sféry, tedy v tzv. adminis-

trativnich procesech.

Cilem stihlé administrativy je vytvofeni efektivné a stabiln¢ fungujicich procest, které
umoziuji dosahovat vysoké produktivity, pozadované kvality a maximalniho vykonu ad-
ministrativnich ¢innosti v daném procesnim Case. PfevaZzuje snaha pfedev§im odhalit a

odstranit plytvani. Klicové je naucit se toto plytvani vidét.
(Businessinfo.cz, © 1997-2014)
Hlavni formy plytvani v administrative:

Nadbytek informaci, jejich priprava a zpracovani - zpravy a protokoly, které nikdo
necte, zbyte¢né kopie, vice informaci nez zakaznik pozaduje a jsou nepotiebné.

Pieprava zbyteénych informaci - preniSeni dokumenti k podpisu, zkopirovani noSeni
Sanont atd.

Zbyte¢ny pohyb na pracovistich - lidé ve vzdalenych prostorach, hledani podkladi, ne-
vhodné rozmisténi pracoviste.

Hledani, ¢ekani - nespolehlivi pracovnici, nedostupnost piistroji, e-maily, ¢ekani na od-

povedi.
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Slozité postupy nebo nespriavna prace - byrokratické smérnice, Spatné nastaveni soft-

ware a jeho znalost, zabava na internetu, duplicitni zadavani informaci.

Zasoby na stolech, v odpadkovych kosich, polozky &ekajici na zpracovani, podklady
k ukoncenym projektim.
Chyby - v papirech a v informacnich systémech, necitelné faxy, netiplné informace, nedo-

state¢n¢ definované ukoly. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 35)
Soubor nastroju pro eliminaci plytvani v administrative:

e 5Savizualizace

e Tymova prace

e Efektivni management Casu a porad
e Procesy kvality

e Standardizovana prace

e Stihly layout v administrativé

o Kaizen

e Management toku hodnot

(Kosturiak, IPA.cz, 2012)

4.2 Stihla logistika

Ve vSeobecnosti je logistika pohyb materialu a v nékterych ptipadech 1 lidi. Prvni pouziti
tohoto terminu souviselo s vojenskou strategii, ale postupné se jeji pouzivani rozsifilo i do

obchodnich aktivit. Byzantsky cisaf Leontos VI. charakterizoval logistiku uZ v roce 890.

Logistika = proces planovani, implementace a kontroly u¢inného, efektivniho toku zbozi,
sluzeb a ptislusnych informaci z bodu jejich ptivodu k bodu spotieby podle potieb zada-

nych pozadavkd.

Plytvani v logistice
e Oblast pfepravy, skladovani a manipulace zamé&stnava az 25 % zaméstnancii
e Oblast ptepravy, skladovani a manipulace zabird 55 % ploch

e Oblast prepravy, skladovani a manipulace tvoii az 87 % cCasu, po ktery ziistava ma-

terial v podniku
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Tyto Cinnosti tvoii nékdy 15 az 70 % celkovych nékladi na vyrobek a znacné
ovliviiyji 1 kvalitu vyrobku

3 az 5 % materialu se znehodnocuje nespravnou dopravou, manipulaci a skladova-
nim

Redukce vstupnich skladovych zasob - dosahované Gspory 15 %

Metody stihlé logistiky:

Optimalizace logistické sité
Spoluprace s dodavateli a odbérateli
Management dodavatelskych fetézcl
Kvalita a standardizace logistickych procesi
TPM v logistice
Informacni a komunikaéni systém
Kaizen
Management toku hodnot
(Kosturiak, IPA.cz, 2012)

4.3 Stihla vyroba

Stihla vyroba je v podstaté souborem nastrojii a metod, jejichZ cilem je dlouhodobé stabili-

zovat a zvySovat produktivitu prace a efektivitu vyroby. Jednotlivé nastroje mohou byt

zavadény oddélené, maximalniho efektu je v§ak dosahovéano pii komplexni implementaci.

Filosofii nastrojt $tihlé vyroby je dlouhodobé a neustalé vyuZzivani drobnych zlepSeni, je-

jichZ kumulovany efekt zajiSt'uje stabilni rozvoj vyroby. VSechny systémy (vcetné systémi

fizeni vyroby) maji v ¢ase sklon k entropii, tj. u vyrobnich systému ke sniZzovani efektivity.

(Salvendy, 2001)

Koncept ,,§tihlé vyroby* spociva ve vyrobé, kterd pruzné reaguje na pozadavky zakaznika

a poptavku a je implementovéna s cilem dodat zakazniklim:

ptesné to co potiebuji

v dobg, kdy to potiebu;ji
v potfebném mnozstvi
v potfebném potradi

zbozi bez chyb
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cvwr

e dodavku pfii nejnizsich moznych nakladech

K dosaZeni téchto cilti je moZno pouzit fadu nastrojii ze sady metod Stihlé vyroby, zejmé-

na:
o Kaizen
e Kanban
e TPM
e SMED
e Poka yoke
e 5S

e Vyrobni bunky

e Tymova prace
(SyNext, 2008)

(Johnson a Scholes, 2000)
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5 VYBRANE METODY STIHLE VYROBY

5.1 Kaizen

Zéakladem zeStihlovani podniku je neustalé zlepSovani, které je znamo také pod slovem
Kaizen. Pracovnici maji nejenom svaly k praci, ale také mozek, aby pfi praci mysleli, vide-

li problémy, upozornovali na n¢ a aktivné se podilely na jejich odstranéni.
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)

Tento systém vyjadiuje usili o neustala zlepseni v podniku, ktera se vSak nerealizuji jedno-
razovymi velkymi inovaénimi skoky, ale zdokonalovanim i téch nejmensich detailt. N¢-
kdy se o tomto systému hovofi ve spojeni gemba kaizen. Gemba je misto, kde se vykonava
dana ¢innost nebo proces, ktery chceme zlepSovat. Ve vyrobnim podniku je to dilna, v ne-
mocnici ordinace, v hotelu jidelna. Gemba neni pracovni stil manazera. Od stolu se neda
zlepSovat. Mnoh¢é firmy jesté stdle pouzivaji tradi¢ni zplisob prace - manazeti sedi ve
svych kancelafich, studuji analyzy a zpravy s tabulkami a grafy, ptipravuji strategie a kon-
cepce snizovani nakladi. Cas od ¢asu se projdou po provozu a sleduji, zda je &ista podlaha
a zda d€lnici pracuji dostatecné intenzivné. Kaizen je uplné odlisny pfistup, postaveny na

dvou slovech:

e ZlepSovani - vSechno se da zlepSovat - kvalita, plnéni termind, naklady, produktivi-
ta.
e Neustale - nic na svété neni pevné stanoveno, vSechno se neustdle méni a vyviji -
trhy, vyrobky, zakaznici a jejich poZzadavky.
(Svét produktivity, 2012)

5.2 Tymova prace

Tymova prace je zdkladem pro spravné fungovani vétSiny prvka $tihlého podniku. Je to
dané predevsim tim, ze vétSina plytvani v podniku ma svou pfic¢inu ve $patné komunikaci a
spolupraci mezi lidmi. Je velmi dualezité, jak se v podniku podafi rozbehnout predevsim
praci projektovych a procesnich tymd. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)
Cilem tymové prace je zapojeni kazdého zaméstnance do firemnich procesi, odhaleni a

vyuziti jeho potencialu. Vtazenim Siroké skupiny zamé&stnanci do téchto procesu se sleduje

naplnéni zadkladnich myslenek:
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Kazdy zaméstnanec musi mit moZnost zapojeni do optimaliza¢niho procesu - konkrét-
ni pracovni postupy a problémy na pracovisté znaji nejlépe zaméstnanci, ktefi zde pracuji,

protoze se s nimi musi denn¢ potykat.

Skupina zaméstnancii pietvoiena v tym, vice vidi, vice sly$i a ma vice kvalifikovanych
napadii neZ jednotlivec - protoZe je zaméstnanec plné€ integrovan do pracovniho procesu,
potiebuje dodatecné moznosti (napiiklad tymové rozhovory), podporu kolegl a nadtize-

nych k tomu, aby mohl pfispivat k optimalizacnimu procesu.

V autonomnim tymu ma kazdy zaméstnance vice mozZnosti k osobnimu rozvoji, di-
sledkem toho je zvySeny zajem o praci, jeji kvalitu a efektivnost - diky iniciativnim,
uzce spolupracujicim zaméstnanciim v tymu se prace stava efektivnéjsi a kvalitnéjsi, coz se

kladn¢ projevi i v odménovani, tym je efektivnéjsi a kvalitnéjsi nez jednotlivec.

(Vytlacil a Masin, 1998, s. 155)

5.3 Metoda 5S

Metoda zaméfend na minimalizaci vynalozeného usili, snizeni chyb nejen ve vyrobnim
procesu a také ztrat ¢i plytvani. Jde o japonskou metodu, ktera byla pivodné vytvotena pro
spole€nost Toyota. Jeji nazev je odvozen od péti krokd, jejichz ndzvy zacinaji na pismeno

S. Pro spravné fungovani metody 5S je dilezité vSechny tyto kroky neustale dodrZovat.

Pod zkratkou 58S se skryvaji nasledujici kroky:

e Seiri - tfidit,

Seito - dat do potadku,

Seiso - cistota,

Seiketsu - standardizace,

Shitsuke - udrzovani.

S — tridit
Prvnim krokem je tedy tfidéni. Zde je dulezité identifikovat nepotfebné polozky a fidit

jejich usporadani. Odstranit nepotfebné a zachovat dulezité.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

S — dat do poradku
V tomto kroku se fidime heslem, Ze v§e ma své misto. Pro jednotlivé polozky, které zustaly
na pracovisti, vybereme vhodné umistnéni.
S — ¢istota
Na pracovisti je také potieba udrzovat ¢istotu. Pfed koncem smény by mél zaméstnanec
,»po sob&* uklidit pracovni misto a predat jej Cisté. Zvysi se tak bezpecnost na pracovisti,
Zivotnost vyrobnich strojli a snizi se moznost ztrat.
S — standardizace
Pracovisté, které bylo vylepsené dle predchozich tii,,S* je povazovano za standardizované
a je nutné tento standard pln¢ dodrzovat.
S — udrzovani
Uctelem patého kroku je udrzovat a zlepSovat soucasny stav. Uskute¢iiuji se pravidelné
audity a realizuji se doplnujici Skoleni. U pracovnikt se buduje smysl pro pofadek, ¢istotu
a preciznost.

(Strelec a Kocourek, 2012)

5.4 Vyrobni buiika

Vyvolané pfemény v oblasti technologii, vypocetni techniky, jakosti, logistiky a pramyslo-
vé automatizace vedly od sedmdesatych let k rozvoji koncepce vyrobnich bunék, jako za-
kladnich kamenti moderni, vyrobkové a procesné orientované organizace.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 164)

Buiika je efektivni prostorové usporadani stroji a organizace prace umoziujici tok

jednoho kusu.

Layout buiiky je prostorové uspotfadani strojii, méfidel, nastroju, zafizeni a Giloznych mist
ve vyrobni nebo montazni bunice dle pravidel stihlé vyroby. Nejcastéji se vyuziva layout ve
tvaru U, | nebo L. Vzdalenost mezi stroji byva co nejmensi, aby se eliminovala zbytecna
manipulace. Pozice prvni a posledni operace v butice byva ¢asto blizko u sebe.

(Masin, 2005, s. 44)
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5.4.1 Vyrobni buiiky - typy

Ve vyrobnich systémech jsou Casto vyuzivany tii typy vyrobnich bunék:
e vyrobni bunky (komplexni vyroba rozmérové nebo procesné piibuznych dili)
e montazni buiiky (pro rodiny montovanych vyrobki)

e procesni buniky (jsou piedem urceny technologickym procesem, ktery zajist'uji).

Ptestoze se tyto buniky od sebe v urcitych aspektech odliSuji, maji jeden spolecny princip,
ktery umoziuje, aby fungovaly — efektivné integruji vyrobni ¢innosti i pracovniky a vytva-

ti zaklad pro plynulé zlepSovani. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 164-169)

5.4.2 Vyhody buiikového uspoiadani vyroby

e zkraceni pribézné doby vyroby

e zkraceni Casu dodavky vyrobku k zédkaznikovi

e zlepSeni presnosti dodavky

e snizeni rozpracovanych vyrobku

e zvySeni produktivity prace

e snizeni nakladt na nekvalitu

e sniZeni potfeby vyrobni plochy

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 146)

Vyrobni bunky pfinasi kromé zjednoduseni materidlového toku jednu hlavni vyhodu — tim,
Ze jsou stroje umistény v buiice blizko sebe, je mozno omezit vyroby velkych davek a za-
meéfit se vice na potieby zakaznika. Radikalné se tim snizi podil ¢ast, které neptidavaji
hodnotu v priibézné dob¢ vyroby. Redukce velkych davek znamena také mensi skladovaci

plochy a jednodussi manipulaci s materidlem. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Dalsi vyhodou je flexibilita vyrobnich bun¢k. Tim, Ze jsou zatfizeni v bufice vybavena prv-
Ky autonomnosti a jsou mezi nimi minimalni vzdalenosti, miZe se operator pohybovat v
buiice a zaroven tak obsluhovat vice strojli. Pfidanim nebo odebranim operatorii je mozné
meénit vykon bunky a ptizpisobovat ho pozadavkim zakaznika.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 136)
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5.4.3 Projektovani vyrobnich bunék

Projektovani vyrobnich bunék je pomérné naro¢ny proces vyzadujici mnoho ¢asu a nékdy
také investic (pfesuny a nakup stroji a zmény layoutu, piipadné celého procesu). Vyrobni
bunky jdou cestou soucasného zvyseni produktivity a pruznosti. Tvorba vyrobnich bun¢k
je obvykle propojena s projekty 5S, vizualizace a budovani tymové prace v podniku. Vy-
sledkem projektu je synchronizace procesii s pozadavky zakaznikii a dosazeni toku jedno-
ho kusu. Realizace vyrobnich bun¢€k vyzaduje také rozsahlé zmény v podnikové logistice a
v systému planovani a fizeni vyroby.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 140)

10 krokti k navrhu optimalni vyrobni buiky:

1. Vybér vyrobku nebo rodiny vyrobki. Za prvé je nutné vybrat spravny vyrobek nebo
skupinu vyrobkl pro novou vyrobni buniku. To znamena seskupeni soucasti do rodin vyza-
dujicich podobné vyrobni operace

2. Vypocet taktu zakaznika. Takt zakaznika je interval, ve kterém zakaznik odebira hoto-
vy vyrobek nebo sluzbu. Podle néj si firma stanovi, v jakém tempu se ma vyrobek posou-

vat mezi jednotlivymi operacemi, aby nedochdzelo ke zpozdéni dodéavek k zédkaznikovi.

Takt zakaznika = celkova pracovni doba / celkovy pozadavek vyroby

3. Znalost vyrobniho postupu. Cilem je poznat moznosti montazniho postupu vyrobku. Je
dilezité rozpoznat ¢innosti, které na sebe navazuji a ty, které jsou do urcitého stupné roz-
pracovanosti nezavislé. Schopnost najit nezavislé operace montaze firmé umoziuje pie-

rozdé€leni operaci a lep$i vyvazeni pracovnikil v buiice.

4. Zjisténi spotieby ¢asu na jednotlivé pracovni kroky. Za timto ucelem se da vyuzit

metoda pifimého méteni nebo metoda predem stanovenych cast.

5. Stanoveni kapacity linky. Do tabulky se zaznamenaji jednotlivé vyrobni kroky a jejich
spotieba Casu. Pro kazdy krok se dale rozliSuje manudlni a strojni ¢as. Na zaklad¢ téchto

udaju se vypocita kapacita linky, kterd se miize dosdhnout pii optimalnich podminkach.
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6. Vypocet teoretické potireby operatori. Vypocet teoretické potteby pracovnikil firme

poskytne orienta¢ni informaci pro balancovani linky.

Optimalni pocet operatorii = suma casu vSech manudlnich cinnosti / takt zakaznika.

7. Uspoiadani operaci. Na zakladé navrzeného vyrobniho postupu se miize ptistoupit k
uspotadani jednotlivych pracovist’ do buiiky. Ve §tihlé vyrobé se nejvice preferuje tvar do
U, protoze ma hned né€kolik vyhod: nekiizuji se Cinnosti operatorti se zdsobovanim, zaca-

tek a konec linky je u hlavni komunikace.

8. Rozmisténi na lince. Pti detailnim ndvrhu pracovist’ je cilem umistit vSechno pottebné v
optimalnich vzdalenostech a mistech tak, aby pracovnik mél vzdy vSechno na dosah a tudiz

se eliminovalo plytvani.

9. Standardizace vyrobniho postupu. Standard prace je dokument s jasné popsanymi

ukoly a jejich vysledky, ktery umoziluje eliminaci variantnosti postupli vyroby.

10. Vizualizace a kontrola. Pro zajisténi ocekavanych vystupt je potieba vybavit linku

nastroji pro efektivni fizeni linky. (Zlochova, 2012, s. 18-21)

Zasady tvorby layoutu ve vyrobni burice:
e Vystup jedné operace je vstupem druhé operace.
e V U-bunice jsou prvni a posledni operace u sebe, aby mohly byt vykonavany jednim
operatorem.
e Vyvazeny materidlovy tok s jednoduchou manipulaci na dalsi operaci.
e Maximalni vyuziti gravitace pii manipulaci mezi operacemi.
e Flexibilita pro rychlou a jednoduchou reorganizaci buiiky.
e Mezisklady jsou umistény blizko bunék, které zasobuji.
e Pocate¢ni i koncovy bod operatora jsou blizko u sebe.
e Malé prepravky a manipulacni zafizeni.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 140)
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Navrhovéani a vytvareni vyrobnich a mont4dznich bunék je systematicky proces, jehoz cilem
je nizsi rozpracovanost, kratsi prabézna doba vyroby, lepsi vyuziti prostoru, vyssi index

pfidané hodnoty a v neposledni fad¢ optimalni vyuziti pracovnikii. (Masin, 2005, s. 53)

Pti projektovani vyrobnich buné¢k je nutno zohlednit celkové vybalancovani. Vybalanco-
vana bunka je takova, ve které prace plynule probiha od jedné operace k druhé, pticemz
vSechny operace maji ptiblizné stejny cas cyklu a nedochazi ke kumulaci rozpracované
vyroby v bunce. (Masin, 2005, s. 88)
Pii planovani a projektovani vyrobnich bunék se miiZe objevit mnoho problémi. Pii-
prava na tyto problémy by mohla firmé vyrazné pomoci s uvédoménim si vSech vyhod
vyrobnich bunék. Pfi implementaci buiikového uspotadani je tieba dat pozor na:

e odmitavy postoj operatort

e nedostateCnou podporu ze strany managementu

e omezeni strojniho vyuziti

e nutnost dodate¢nych tréninki ¢i rekvalifikaci operatori

e problémy s méfenim vykonnosti

e novou kalkulaci naklada

¢ ndaklady s nadbyte¢nym strojnim vybavenim (Muther, 2002, s. 1-4)

5.5 Méreni prace

U metod méfeni prace se za hlavni Cinitel ve vyrobé povazuje pracovni sila, proto je dile-
Zité ji spravné vyuzivat. Organizace Casu, ¢i prace se snazi propojit ¢innosti lidi, techniky a
vyrobniho zatizeni pfi co nejlepSim vyuziti, jak materialnich, tak i lidskych zdroja, vysoké
efektivnosti vyroby a zabezpeceni ochrany zdravi ¢lovéka.

vvvvvv

Od dob Galilea, ptes Taylora s Fordem az po filozofii ,,just-in-time* hralo a hraje ur¢ovani
Casu a jeho fizeni hlavni roli. Problémem vsak je, Ze ¢as neni vidét. Pokud se na né&j neori-
entuje a neméii se, proteCe mezi prsty. Méfeni lidské prace bylo z hlediska tizeni vyroby
hlavnim problémem, protoze planovani nakladt i dosazeni dobrych hospodatskych vysled-

ki je velmi Casto zalozeno na ptesnosti ur¢eni mnozstvi a typu vybrané lidské préce.

(Vytlacil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 97-102)
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Postup pfii analyze prace:

e Vybrat — praci, ktera ma byt zkoumana.

e Zaznamenat — vypovidajici fakta o této praci.

e Piezkoumat — zplisob, jakym je prace vykonavana.

e Navrhnout — prakti¢téjsi, hospodarnéjsi a efektivnéjsi metodu, jak praci vykonavat.
e Zhodnotit — rizné alternativy pro zlepSeni metody.

e Definovat — novou metodu.

e Zavést — novou metodu.

e Udrzovat — novy stav, kontrolujte jako prevenci proti navratu k plivodnimu stavu.

(API (C), ©2005-2012)

Mérenim prace se nazyva aplikace technik vytvoienych pro urceni ¢asu potiebného
na vykonani specifikované prace kvalifikovanym pracovnikem na definované trovni
vykonu. M¢éfeni prace je G€innym ndstrojem pro zvySovani produktivity a podstatného
snizeni nakladl. Vystupem ,,méfeni prace® jsou normy spotieby ¢asu, do kterych se promi-
ta Cas, ktery pracovnik s primérnou trovni dovednosti a usili vynalozi na splnéni pracov-
niho Ukolu na racionalné uspofaddanych pracovistich, z kterych byly vylouceny veskeré
zbyte¢né ukony.
Klicovy vyznam z hlediska méfeni prace ma piesnost a pracnost pouzitého postupu meéteni
prace. Z historického vyvoje Ize definovat celou fadu postupti:

e hruby odhad

e pouziti historickych dat

e Casové studie

e systém predem urcenych Casti
Vsechny postupy se v riznych obdobach pouzivaji dodnes. Pro souc¢asné priimyslové inze-

nyrstvi mé hlavni vyznam zejména posledni z uvedenych - systém predem uréenych Casi.

5.5.1 Systém piedem urcenych casi

Pii pouziti systému pfedem urcenych ¢asti se méfeni prace zredukovalo na stanoveni opti-
malniho pohybového vzorce pro vykonani tkolu a na pfifazeni pfislusnych cast tzv. za-

kladnich pohybt.
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Pocet zékladnich pohybii se postupné vyvijel, ¢imz dochazelo a dochézi k zjednodusovani
a hlavné zrychlovani analyzy operaci i urceni Casu pro jejich vykonani. Prvni, kdo si uvé-
domil potfebu rozkladat lidskou praci do zékladnich pohybt, byl F. Gilbreth, ktery pro
potteby zvysovani produktivity vyuzival 17 zakladnich pohybt, které oznacoval vlastnimi
symboly (tzv. therbligy). Téchto 17 zakladnich pohybd bylo postupné redukovano na 10
(které vyuziva metoda MTM) nebo na 3 tzv. ,,sekvence* (MOST).

Rozd¢leni deseti zakladnich pohybt:
1. Séhnout
Uchopit
Premistit
Obratit
Tlacit
Umistit
Pustit
Oddgélit
Tocit
10. Pohyby tcla

© o N ok wDN

Vyhodou téchto systémil predem uréenych casii je to, Ze odpada problém subjektivity sta-
noveni Urovné vykonnosti, protoze piedem uréené Casy zakladnich pohybil predstavuji
primérny vykon primérného délnika. Lze tak s velkou ptesnosti stanovit i ¢asy budoucich,

teprve projektovanych pracovnich ¢innosti.
(Vytlacil, Stan€ék a Masin, 1997, s. 97-102)
Dalsi systémy predem urcenych casii dle serveru APL.CZ, Analyza a méreni prdce:

e MODAPTS (Modular Arrangement of Predetermined Time Standards)
e UMS (Universal Maintenance Standards)
e USD (Unified Standard Data)
e UAS (Universelles Analysier System)
5.5.1.1 Basic MOST

Ptinosy pouZiti metody MOST dle internetovych stranek Api.cz:

e zvySovani produktivity pii malych investicich,
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e definovani ¢asovych norem,

e zvySovani bezpecnosti na pracovisti,

e relativné snadné pouziti a implementace,

e vyborna zbran na neefektivnost — identifikace a kvantifikace plytvani béhem vyko-
navane prace,

e definovani ¢asovych norem,

e podklad pro kapacitni planovani,

e podklad pro odménovani pracovnikd. (API (c), ©2005-2012)
Priklad sekvence MOST
Sekvence pro v§eobecné piemisténi v Systému Basic MOST ma tvar:

A-B-G-A-B-P-A

A (vzdalenost) - pouziva se pro analyzu vSech prostorovych pohybi nebo ¢innosti prsti,
rukou, nohou zatizenych, nebo ne.
B (spoluprace téla) - pouziva se pro analyzu vertikalnich pohybti téla nebo ¢innosti po-
trebnych na prekondni prekazek.
G (ziskani kontroly nad objektem) - pouziva se pro analyzu v§ech manualnich ¢innosti
(hlavné prstil, rukou a nohou), které jsou vyuzivany pro ziskani uplné manualni kontroly
nad objektem a nasledné ztraty této kontroly.
P (umisténi) - pouziva se pro analyzu ¢innosti v posledni etapé pfemisténi pii uspotfadani,
orientovani nebo spojeni objektu s jinym objektem predtim, nez se objektu pracovnik pusti.
Dle data-karty, podle které se MOST vypocitava, se pfifadi k jednotlivym pismentiim in-
dexy, jako na obrazku cislo 3.
Casovou jednotkou pfi vyuzivani systému MOST je jednotka méfeni asu, ktera se ozna¢u-

je TMU (Time Measurment Unit). Tato jednotka piedstavuje 1/100.000 hodiny.

1 TMU se rovna 0,036 sekund a naopak 1 sekunda je 27,8 TMU.
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Obrazek 3: Ptiklad formulare k vypoctu TMU u BasicMOST

Zdroj: API (c), ©2005-2012

5.6 Tok jednoho kusu

Tok jednoho kusu (One-piece Flow) je typ vyroby, pii kterém vyrobek prochazi jednotli-
vymi operacemi procesu bez preruSovani, cekani a zbyte¢ného plytvani. V ur¢eném caso-
vém okamziku je vyrabén na piisluSné operaci pouze jeden vyrobek, ktery je bezprosttedné
poté piedan na operaci nasledujici. Tento systém je vhodny pro bunikové uspotfadani pra-

covist’. Protikladem toku jednoho kusu je vyroba v davkach. (API (b), ©2005-2012)

Pokud se objevi n&jaky problém ve vyrobé typu jednokusového toku, zastavi se celd vy-
robni linka. V tomto ohledu je to velmi Spatny systém vyroby. Kdyz uz ale dojde k pteru-
Seni vyroby, kazdy pracovnik je pfinucen okamzité fesit problém. Clenové tymu tak musi
pfemyslet a diky takovému mysleni rostou a stavaji se jak lepSimi Cleny tymu, tak i lepSimi

lidmi. (Liker, 2004, s. 87)
Vyhody:

e snizeni priibézné doby vyroby;

e snizeni rozpracovanosti vyroby;

e rychlejsi identifikace nekvality;
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e navrh zafizeni a pracovist’ s minimalni velikosti;

e identifikace uzkého mista v procesu. (API (b), ©2005-2012)
operace 1 V}"I’Oba v davkach
3 min t_j [,_j t_] t_j operace 3
1. kus hotov 27 min [ “ ” ” ]
vSe hotovo 36 min
— Jednokusovy tok vyroby
s | s s | s |
operace 2
operace 3 7
1. kus hotov 9 min

vSe hotovo 18 min

Obrazek 4: Vyroba v davkach vs jednokusovy tok vyroby
Zpracovano dle: Svét produktivity, 2012

Rozdil mezi davkovou vyrobou a tokem jednoho kusu zndzoriiuje obrazek ¢. 4. Jedna se o
jeden druh vyrobku, ktery prochézi tfemi fazemi, kdy se na vyrobku pracuje. Kazda faze
trva jednu minutu. Na obrazku ¢. 1 se vyrabi po davkach ¢tyf kusti. Znamena to, Ze aZ po
dokonceni operace 1 na vSech vyrobcich se miize zacit s operaci 2 a nasledné s operaci 3. Z
¢ehoz vyplyva, ze prvni kus mize byt hotov nejdiive za 27 minut. Na rozdil u toku jed-
noho kusu, jez znadzornuje obrazek pod tim, kde po provedeni operace 1 na prvnim kusu se

pokracuje hned s operaci 2 a nasledné 3. Prvni vyrobek je tedy hotov za 9 minut.

(API (b), ©2005-2012)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka Cast diplomové prace byla zaméfena na poznatky, z kterych se vychazelo pfi

zpracovavani praktické ¢asti diplomové prace.

V tvodu této ¢asti bylo vénovano nekolik stranek pouze kratkému predstaveni oboru pri-
myslové inzenyrstvi se zaméfenim nejen na minulost, ale i na moderni trendy. Poté bylo
odpovézeno na otazku ,,kdo je primyslovy inzenyr?*. Bylo pouzito ptfiméru, ktery méli ve
své knize Masin a Vytlacil, z roku 2000, kde porovnavaji rizné profese i z jejich negativ-
niho hlediska.

Pii sestavovani vyrobni linky bude v praktické ¢asti vénovana pozornost eliminaci plytva-
ni, proto i v teoretické ¢asti byly druhy plytvani zminény. Tato tématika Se objevuje ve
vetsSin€ praci, proto byly zvoleny pouze kratké definice spolu s ¢innostmi, které toto plyt-
vani zptsobuji.

Cela jedna kapitola byla vénovéna §tihlému podniku. Administrativa a logistika byly zmi-
nény pouze okrajové. Do hloubky byla rozpracovana az §tihla vyroba, které se vénuje i
nasledujici kapitola spolu s vybranymi metodami primyslového inzenyrstvi, o které se
Stihla vyroba opird. Zvlastni pozornost byla vénovana procesu zavadéni vyrobnich bunék,
protoze podobného postupu by mélo byt dosahovano i pii zavadéni vyrobni linky. Ke kon-
ci kapitoly byl vymezen prostor jesté pro zplsoby méfeni prace zvlast€ metodou Basic
MOST a nakonec tok jednoho kusu, kterého by mélo byt dosahnuto ve vyrobni lince

Vv praktické ¢asti.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CARDBOX PACKAGING S.R.O.

7.1 Zakladni udaje
Spolecnost Cardbox packaging s.r.o. vznikla zapisem do obchodniho rejsttiku dne 18. 10.
2012 u Krajského soudu v Brn¢. Firma ma sidlo na adrese: Biezova 200, 763 15 Slusovice,

provozovna je umisténa: Zadvetice 48, 763 12 Vizovice.

Ptedm¢ét podnikani dle obchodniho rejstiiku je:

- vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona
Za spole¢nost jednaji z pozice statutarniho organu:

e Mgr. Pavel Slavik - jednatel
e Mag. Klaus Dieter Hockl - jednatel

Zakladni kapital spole¢nosti je 1 000 000,-- K¢&. Spolec¢nici s vkladem jsou:

1. greiner packaging slusovice s.r.o.,
e Adresa: Slusovice, Greinerova, PSC 763 15
e Vklad: 490 000 K¢, splaceno 147 000 K¢. Obchodni podil 49%.

2. CARDBOX Packaging Holding GmbH
e Rakouska republika, Universitétsstrasse, PSC 010 90
e Vklad: 510 000 K¢, splaceno 153 000 K¢&. Obchodni podil 51%

7.2 Personalni udaje

Ve firmé Cardbox packaging s.r.o. pracuje ke dni 20. 3. 2014, 31 zaméstnanct na hlavni
pracovni pomér a 12 pracovnikd na dohodu o provedeni prace a pracovni ¢innosti (mnoz-

stvi téchto pracovnikii kolisd vzhledem k potiebam tiskarny).

V soucasné dobé dochdzi ke stabilizaci tymu spolupracovnikii. Do budoucna firma oceka-

va dals$i nartist na cca 40 pracovnik.

Kompetence pracovnikd v organigramu jsou popsany na obrazku ¢. 5.
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JEDNATEL
Pavel Slavik

- PRIPRAVA . ;
OBCHODNIODD. VYROBY PREE-PRESS VYROBA VYSTUP
OBCHODNI ZASTUPCE ZASOBOVANI PRACOVNIK DTP MISTR EXPEDICE

Pavlina Langerovi Radek Vajda Lubomir PZenka Daniel Juhaz

Renata Hajdova

Zajittuje diléi odborné
prace obch. odd. a
pfidélenou obchodni
agendu. Komunikuje se
zakaznikem v
nabidkovém Ffizeni i pfi
samotné realizaci

zakazky

Zabezpetuje optimalni
zAsobovani
surovinami,
materilem a

nahradnimi dily se

zietelem na kvalitu a

cenu dodavaného
zbozi

Zpracovava a
kontroluje data od
zakaznika, dle
technickych parametrdi
tiskdrny

ZajiZtuje plynuly chod wyroby di

e denniho planu av

pozadované kvalité

ASISTENTKA
Jana Rychlikova

Zabezpeduje
administrativu
spoleénosti

PLAN
Robert Mahdal
Zajistuje koordinaci
wyroby na jednotlivych
wyrobnich stupnich

TECHNOLOG
Radka Ernestova

Zajistuje pipravu
wyroby a uréuje
spravny technologicky
postup wyroby, ktery
piimo ovliviiuje kvalitu
wyrobku
Zajituje kooperaéni

dodavky

PRACOVNIK CTP
Pavel Brable
Lenka Brablcova

Pfipravuje wyrobu
tiskové formy. Provadi
elektronickou montai

dat do jednotlivjch
tiskowych archli podle

zadani
hnologickah

TISKAR
Miloé Tuna
Josef Blahug
David Mika

Sefizuje a obsluhuje
tiskovy stroj pro
zpracovani zakdzky dle
pléanu, technologického
predpisu av
poZadované kvalité.
Provadi udribu stroje
dle ddrzbového planu

pfedpisu a ndslednou
expozici tiskowyjch
desek

SKLAD
Daniel Juhaz
Véclav Minaréik

material do skladu

POMOCNY TISKAR

OBSLUHA
VYSEKOVEHO STROJE
René Rychlik
Petr Sebik
Jozef Bartog
Rudolf Jelinek

Sefizuje a obsluhuje
wysekovy stroj pro
zpracovéni zakazky dle
planu, technaologického
predpisu av
pozadované kvalité.
Provadi ddribu stroje
dle ddrtbového plénu

Vaclav Minaréik

Zaji3tuje vyexpedovani
dokonéenych zakazek v
pozadovaném rozsahu,
zplsobu a terminu,
vyhotovuje dodaci list

FAKTURACE
Pavlina Langerova

Vystavuje faktury dle

obchodni nabidky v

souladu s wrobnim
postupem

Frantisek Vajdak
Michal PFilugik
TomaE Vyoral

Pomahié tiskafi pfi
piipravé, sefizeni a
Udribé tiskového
stroje. Vychystava
pipravené tiskové

KVALITA
Robert Mahdal

Zpracovani a
zdokonalovani smémic
ISO ajejich zavadéni
do vyrobniho procesu
na viech jeho trovnich

UKLID
Vlasta Schovajsova

Zajigtuje dklid
wyrobnich a
kancelafskyich prostor.
Odpovédna za
doplfiovani
hygienickych potfeb.

desky, papir a barvy.

KNIHAR
Jozef Bartod

Zodpovédnost za
dokonceni zakazky.
Obsluha fezaciho a
falcovaciho stroje.

Obrazek 5: Pracovni kompetence kmenovych zaméstnancti

Zdroj: Vlastni zpracovani z internich materialu firmy

7.3 Vyroba

Tiskarna Cardbox Packaging s.r.o. je nova. Oficidlni zahajeni vyroby bylo dne 26. 3. 2013.
Firma poskytuje komplexni nabidku sluzeb od grafického navrhu az po findlni knihaiské
zpracovani. Vyuziva k tomu technologii ofsetového tisku. Ofset je tisk nepiimy, protoze z
tiskové formy se nejprve tiskne na pryzi potazeny vélec a z n¢ho teprve na papir. Barva se
tedy pfenasi dvakrat. Pfedloha na tiskové formé neni stranové pfevracend. Zaroven umoz-

nuje tisknout jemné detaily i na mén¢ kvalitni papir (viz. obrazek ¢. 6).


http://cs.wikipedia.org/wiki/Pry%C5%BE
http://cs.wikipedia.org/wiki/V%C3%A1lec
http://cs.wikipedia.org/wiki/Pap%C3%ADr
http://cs.wikipedia.org/wiki/Barva
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Obrazek 6: Princip offsetového tisku

Zdroj: interni materialy firmy
Produktové portfolio
Vyrobni program tiskarny je zaméfen na tisk a vysek ptedevsim téchto produkti:

e pivni tacky, hraci karty

e brozury

e Casopisy, knihy, katalogy
e slohy, krabicky

e archovy ofsetovy tisk

e kalendafe

o etikety

e letdky, plakaty

Zpisoby zpracovani zakazek:

slepotisk - vystouplé
e Jokalni UV lak

e lamino - folie na papiie

e spiraly
e vyseky
e vazby

e Dbigovani - polovysek
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Obrazek 7 a 8 : Pivni tacky a spiraly

Zdroj: Vlastni zpracovani

"

Obrazek 8: Etikety

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 9: Krabicky

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 10: Kalendaie

Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.4 Vyrobni proces

Cely proces zacina s prichozi objednavkou od zakaznika, kterou zpracuje obchodni
odd¢leni. Zde je k zakéazce pfifazeno Cislo a interni informace (napf. terminy). Kopie téchto
upravenych objednavek jsou poté rozeslany na pracovisté: Technologie, Planovani, Nakup

a Studio.

Pracovisté Technologie zpracuje technologicky postup - pracovni sacek. Technolog poté
komunikuje s Nakupem a Studiem (posila jim kopie technologického postupu), kde se do-
hodnou na barevnosti, formatu a papiru. Poté, co technolog vypracuje kalkulaci, ptipoji ji

Kk pracovnimu sacku a ten pak predava Studiu.

Studio dostane pracovni sacek a zaroven i elektronicka data od zakaznika. Hlavni ¢innost
Studia spociva ve vytvareni archil a navrhu vysekové formy. Pracovni sacek a data predava

Studio na pracovisté CTP.

CTP (computer-to-plate) dle dat a pracovniho sacku vytvoii tiskové desky, neboli pievadi
elektronickd data na tiskové desky. Tiskové desky spolu s pracovnim sackem pfinese pra-

covnik CTP k tiskovému stroji a preda tiskartim.

Pracovnici u tiskového stroje zakazku dle pracovniho sacku vytisknou a palety

s vytisknutymi archy pfevezou k vysekovému stroji.

Vysekovy stroj vysekava z archil pfedem stanovené ¢asti (segmenty, stranky, atd...). Stroj
ma moznost automatického vyseku (hotové vyseknuté céasti se automaticky skladaji na
palety) nebo vyseku s ruénim vylamem, kdy jsou napolo-vyseknuté archy pievezeny na

pracoviste ru¢niho vylamani a zde poté vylamany rucné.

Pro hotové palety si chodi pracovnici expedice. Palety opatii vikem, zapaskuji a obali
streCovou folii. Nasledné vytvoii dodaci listy a dohlédnou na spravné naloZeni. Po vyexpe-

dovani zakazky vezme pracovnik expedice sacek a preda jej na pracoviste Nakupu.
Pracovnik nakupu odepiSe spotiebu papiru a barvy ze systému a preda pracovni sacek Ob-
chodnimu odd¢leni, kde se zaeviduje spolu se zakazkou.

Obchodni oddéleni nakonec komunikuje se zakaznikem ohledné€ obdrzeni vyexpedovaného
zboZi.

Tento proces realizace zakazky byl aktualni k 3. bfeznu 2014. Firma ovSem zavadi novy

informacni systém a je mozné, Ze v nasledujicich mésicich se proces trochu pozméni, jedna
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se pfedevsim o vypocitavani spotieby, odepisovani materialu a putovani pracovniho sacku

firmou.

7.5 Strojovy park
Tiskovy stroj KBA Rapida 105

V tiskarnach se zatim nachazi jeden velky tiskovy stroj. Do budoucna firma uvazuje o
koupi dalsiho, ale az se perfektné¢ doladi nastaveni soucasného stroje. KBA Rapida 105 je
schopna tisknout Sesti barvami zaroven (pocet barvicich vézi - viz obrazek 12). Nejvice se
v tiskdrné vyuzivaji barvy CMYK a odstiny vzorniku Pantone. Tiskovy stroj dokaze vy-

tisknout 14 000 archt za hodinu, coz je kapacita stroje.

L

Obrazek 11: KBA Rapida 105

Zdroj: interni materialy firmy
Vysekovy automat Iberica JRK-105

Spravné vyseknuti z archll obstarava stroj Iberica. Tento stroj ma moznost vyseknout archy
bud’ s automatickym nebo ru¢nim vylamem. K vyseku se pouzivaji vysekové a vylamové
formy, které musi obsluha vzdy ptesné nastavit. Z tohoto divodu je obsluha stroje velice
naroéna. Casto musi dojit ke korekci nastaveni pfimo za chodu stroje. Pracovnici jsou
ovSem velice zkuSeni a diky tomu, Ze stroj museli po ndkupu cely rozebrat, vycistit a zno-
vu slozit, znaji vysekovy automat do nejmensich podrobnosti. Maximalni rychlost vyseko-

vého stroje je 8 500 archi za hodinu.
Ovijecka palet Cyklop - NRT Impianti

Ovijecka palet slouzi k paskovani a baleni palet. Proces probihd automaticky - pracovnik
pouze do stroje paletu umisti a spusti program. Primérny Cas ovijeni je 4 minuty a 24

sekund. (Zobrazena na obrazku ¢. 13)
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Obrazek 12: Cyklop - NRT Impianti

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obracecka palet

Stroj Kk obraceni palet nema zadny oficialni nazev, v evidenci je veden jako ,,Obracecka

palet®. Jak uz nazev napovida, hlavni cel je otoceni palety. Kdyz je potieba potisknout

Obrazek 13: Obracecka palet

Zdroj: Vlastni zpracovani

archy oboustranné, tak se nejdiive vytiskne jedna strana, paleta se otoci, poté se stejné ar-
chy znovu poSlou do tiskového stroje a potiskne se druha strana. Obraceni palety trva 2

minuty 49 sekund — automaticky chod. Obracec¢ka je zobrazena na obrazku ¢. 14.
Vysokozdvizné voziky

Firma vyuziva 2 vysokozdvizné voziky znacky LINDE. Voziky slouzi k navazeni, vyvaze-

ni, manipulaci a pfevazeni materialu, odpadu, ptipravku, atd...
CTP stroje
Na pracovisti CTP se nachazi dva stroje, které na sebe navzdjem navazuji, je to:

e Vyvolavaci automat Kodak (na obrazku 15. v poptedi)
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e Osvitova jednotka AVALON (na obrazku 15. v pozadi)

Stroje zpracovavaji plechové desky, na které se osviti data z pocitae. Tyto data se poté

vyvolaji ve form¢ tiskové desky (viz. Obrazek 16).

Obrazek 14: Stroje CTP

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 15: Tiskova deska

Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.6 Vykony
Produkce KBA a Iberica
2100
1900
1700
1500
8 1300
< 1100
=
g 900
700
500
300
100 - - -
kvéten/13 | Eerven/13 | Eervenec/13 | smen/13 zafiN3 fiien/13 listopad/13 | prosinec/13 | leden/14
mKBA Rapida 105 910,8 8894 12183 1804,7 20384 1632,5 1333 1598 17708
u [berica 521,26 6304 867,7 11548 1302,2 1119,8 936,5 1164,2 1214 4

Obrazek 16: Vykony firmy

Zdroj: Vlastni zpracovani

Udaje o vykonech firmy za poslednich 6 mésicti udava obrazek ¢&. 17. Je vidét, Zze produkce
stoupala az do zati 2013, poté se objevil propad, ktery v listopadu téhoz roku dosahl mini-
ma. Celkovy pokles byl zplisoben mensimi objemy zakazek, které vyzadovaly vice piesta-
veb stroje. Na prelomu fijna a listopadu se zaroven objevily dvé zdvazné poruchy stroje

KBA, kter¢ odstavily stroj na nékolik desitek hodin.

7.7 Shrnuti kapitoly 7

V této kapitole byla pfedstavena firma a byly zde shrnuty informace o firmé jako celku. Od
vzniku a zapisu do obchodniho rejstiiku pies jeji ¢innost, zaméstnance a organizacniho
¢lenéni. Bylo také ptfedstaveno vyrobni portfolio a proces vyroby. Jednotlivé stroje, které

byly dilezité v celém procesu vyroby firmy, byly zminény a pro ptedstavu také vyfoceny.

Firma Cardbox packaging s.r.o. neméla doposud zpracovany zadné materialy, kterymi by
se prezentovala, proto byly v§echny informace zpracovavany ptimo z vyrobnich mist a od

pracovnik spolecnosti.
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8 VYROBNI PROJEKT DIVA

Firma Chocoladefabriken Lindt & Spriingli AG, zacala v roce 2013 rozjizdét projekt Diva,
ktery spolecnost predstavila jako obrovsky koncept nezahrnujici pouze cokoladové slad-

kosti, ale také modu, Sperky a film (viz. Obrazek ¢. 18).

Die ‘ Glamour |
Lindt Gy
DIVA 2013

b
jur

> Erfahren Sie mehr.

Obrazek 17: Marketingovy koncept - Diva
Zdroj: LINDT -DIVA, 2013

8.1 O firmé Lindt & Spriingli

Pocatky firmy spadaji do roku 1845, kdy David Spriingli-Schwarz a jeho otec Rudolf
Spriingli-Ammann vlastnili cukrarskou dilnu v Zurichu. Postupem €asu zacali vyrabét ¢o-
koladu dle novych Italskych zptsobu. Roku 1892 odesel Rudolf do diichodu a rozdélil
svou firmu mezi dva syny. Mladsi David Robert dostal dva obchody, které byly znamy pod

jménem Confiserie Spriingli. Star$i Johann Rudolf dostal tovarnu na vyrobu ¢okolady.

ZvétSenim tovarnich prostor a neustalym zlepSovanim technologii dosahla tovarna uspécht
a mohla v roce 1899 vzniknout spole¢nost ,,Chocolat Spriingli AG*“. Ve stejném roce pii-
pojil Johann Rudolf ke své firmé bernskou spole¢nost, kterou vedl Rodolphe Lindt a spo-
le¢nost byla pfejmenovana na Aktiengesellschaft Vereinigte Berner und Ziircher Chocola-
defabriken Lindt & Spriingli. V roce 1915 spole¢nost vyvazela 75 % své produkce do 20

zemi svéta.
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V roce 1994 ovladla firma Lindt & Spriingli Rakouského vyrobce cokolady Hofbauer. V
letech 1997 a 1998 picvzala spole¢nost italského vyrobce Caffarel a amerického vyrobce
Ghirardelli. Spole¢nost ma nyni vyrobni zavody ve Svycarsku, Némecku, Francii, Italii,

USA a Rakousku.

(COKOMAGAZIN, 2013)

8.2 Produkty DIVA

Firma Cardbox packaging s.r.o. dostala pfilezitost se aktivné podilet na projektu ve spolu-
praci s partnerskou tiskarnou Ploetz Packaging GmbH. Cely koncept byl vymyslen tak, ze
v tiskdrné Ploetz se budou tisknout a vysekdvat polotovary a Cardbox zajisti poskladani

obalu do finalni podoby spolu s doru¢enim k zakaznikowi.

Produkty Diva, které se tykaji projektu a firmy Cardbox packaging s.r.o. jsou dva, jedna se
o krabi¢ku a dozu. (viz. Obrazek ¢. 19)

—-

& I)I}i\
e || %

N e

Obrazek 18: Diva krabicka a doza

Zdroj: LINDT - DIVA, 2013

8.2.1 Obsah baleni

V krabicce se nachazi 182 grami ¢okoladovych kulicek s riznymi druhy naplni napi: Irish
cream, Marc de Champagne, Chocolat, atd. Viz obrazek ¢. 20. V doze se nachazi 229 gra-
mu Cokolady, prichuté ziistavaji stejné. Naplné se vyrabi z opravdového alkoholu, Marc de

Champagner se da koupit i jako lahvovy likér.

Teuffe Marc de Champagne

Obrazek 19: Cokoladové kulicky
Zdroj: LINDT - DIVA, 2013
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9 STANOVENI DULEZITYCH PARAMETRU VYROBY

Pozadavky na kvalitu byly zpracovany z dokumentu, ktery obdrzela partnerska tiskarna
Ploetz od zakaznika a ptedala ji Cardboxu. Tento dokument byl zanalyzovén a rozdélen dle
jednotlivych bodl procesu a druhu vyrobku.

9.1 Kusovnik produkti

Krabicka Diva se sklada z 8 dili a 1 druhu spojovaciho materialu:

Tabulka 1: Kusovnik — krabi¢ka Diva

Kusovnik — Krabicka Diva

e Vngjsi vrch

e Vngjsi spodek

e Stiedni ¢ast (Ring)

e Segment do vrchni ¢asti

e 2x vnitini krabicka

e Posuvnik

e Hibet

e Oboustrannd paska 6 mm o celkové

délce 860 mm

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Doéza Diva se sklada ze 4 dilt a 2 druhi spojovaciho materialu:

Tabulka 2: Kusovnik — D6za Diva

Kusovnik — D6za Diva

Vrchni dil

e Spodni dil

e Vrchni kole¢ko

e Stied

e Oboustranna paska 50 mm o délce

50 mm

e Oboustranna paska 12 mm o délce

40 mm

Zdroj: Vlastni zpracovani

Oboustranna paska se nakupuje od spolecnosti tesa tape s.r.o. v kotoucich po 100 metrech.
Zakaznik doporucoval pouzivat oboustrannou pasku z diivodu, Ze uz byla vyzkouSena sou-

casnym dodavatelem a prozatim neméli zkusenosti s jinymi postupy, napiiklad s lepidlem.
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Aby bylo moZno pasku pouzivat, musela spliiovat tyto pozadavky: nesméla ptekrocit za-
konné limity pro tézké kovy, toxické latky a muselo byt dokazano, Ze se z pasky neuvoliu-
ji zdravi Skodlivé latky. Spole¢nost tesa tape s.r.o. byla proto pozadana o dolozeni certifi-
katu konformity. Dokument, ktery byl do firmy poslan, vyhovoval firmé¢ Cardbox i zastup-

cum firmy Lindt. (viz. Pfiloha ¢. 1)

9.2 Pracovni postupy

Na zakladn¢ dokumentu, ktery byl poskytnut firmou Ploetz, byly zpracovany pracovni
postupy, které popisuji, jak cely proces skladani krabi¢ky probiha, s upozornénim, co musi
byt z kvalitativniho hlediska splnéno. VétSina operaci byla pouze nastinéna a vSechny de-
taily musely byt doladény az pfi prvni doddvce materidlu. Poté se zjistilo, Ze kvuli nekva-
litnimu materialu nemohou byt nékteré specifikace dodrzeny. Se zékaznikem se o této pro-

blematice komunikovalo a doslo ke kompromisu.

9.2.1 Vznik standardi a pracovnich postupii

Zakladni véci o pracovnim postupu a jak spravné krabicky vyrabét bylo zjisténo z pfijatého
dokumentu, ale detaily tykajici se vyrobniho procesu a vSech jeho stranek byl ukol pro

firmu Cardbox.

Z pracovnikd, ktefi byli k tomuto projektu ptidéleni, bylo nutno vytvoftit tym, ktery by mél
pomoci s nachazenim nejlepsich postupd, jak krabicky a dozy vyrabét spravné. Cilem bylo
ziskat dostate¢né mnozstvi ovéfenych postupi, které se daji pouzit ve vyrob¢ a z nich vy-

brat ten nejjednodussi a nejrychlejsi, pti zarucené kvalité.
Na pracovisti se postupovalo nasledovne:

1. Pracovnikiim se ptedstavil projekt Diva, zndmy proces vyroby a také jim
bylo sdéleno, ze dnesek by mél slouzit k prvnimu vyzkouseni jednotli-
vych operaci a vystupy budou slozit jako podklady pro zpracovani pra-
covnich postupt.

2. Byl rozdan zkuSebni materidl a pracovnici si zkouSeli, jak nejsnadnéji a
nejrychleji pozadovany tikon provést.

3. Vsechny napady a pfipominky byly v prubéhu zkouseni zaznamenavany.

4. V zéavérecné tazi zkouseni se tym shodl na nejlepSim zpiisobu, jak sprav-

né krabicky vyrabét.
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5. Na konec se pracovnikiim podékovalo za jejich ochotu podilet se na vzni-

ku pracovnich postupt.

Vsechny podnéty, které vznikly béhem zkousSeni, se staly vstupy pro tzv. ,,best practices®,

neboli nejlepsi zplsoby vyroby a vétsina z nich byla zahrnuta do pracovnich postupi.

Diagram postupu vyroby krabicky je uveden v ptiloze ¢. 5. (Diagram - vyroba krabicky)

9.2.2 Postup skladani krabicky

1. Nejprve se musi slozit vn&jsi vrch, vnéjsi spodek a dvé vnitini krabi¢ky. Pied sku-
teCnym skladanim se ptedptipravi ohyby, které jsou oznaceny protla¢enim. Poté se
posklada krabicka tak, aby zobacky na pravé a levé strané krabicky zapadly do
bocnich mezer.

2. Na segment, ktery se lepi do vrchni ¢asti, se nanese oboustranné paska Site 6 mm a
délce 10 cm. Umisténi pasky je na lesklou stranu doprostfed s vystfedénim od okra-
J4, minimaln¢ 5 mm. Tento polepeny bily segment se vklada do vrchniho vnéjsiho
dilu.

3. Nyni se do spodniho vné&jsiho dilu krabi¢ky vklada stied. Stfedni dil se nej-
prve posklada v ruce. Na zacatku se nejprve ohnou dovniti podélna kiidélka a poté
az krajni, aby kdyz se stted vlozi do krabi¢ky, byly vespod vidét dva bilé obdélniky
a ne Ctyfi. Stfedni dil je v jednom rohu slepeny. Tento spoj musi byt umistén na
pravém, kdyz je krabicka poloZena piedni stranou k pracovnikovi, od osoby vzda-
leném rohu.

4. Do krabicky se poté vlozZi posuvnik, ktery musi byt lesklou stranou nahoru. Posuv-
nik se v oznaCenych mistech ohne, aby se vytvofil tvar pismena U, do krabicky se
vklada doprostied.

5. Na krabicku se vlozi vrch a vizudln€ se provéri, zda spodni a vrchni vnéjsi dil na
sobé sedi.

6. Hibet se polepi ¢tyfmi oboustrannymi paskami délky 16 cm tak, aby pasky byly
minimalné 2 mm od Kkraje segmentu a od protlacené stfedni linky, jak je zobrazeno
na obrazku ¢. 21.

7. Na krabicku se ze zadni strany nalepi hibet. Nejprve pracovnik strhne kryci pasku a
poté piilozi hibet k zadni €asti krabicky tak, aby vrchni a spodni Cernéd linka na

hibetu navazovala na ¢erné linky na vrchnim a spodnim dilu krabicky. Krabicka se
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9.2.3

9.24

z vrchu pies hibet pietfe ¢istym hadiikem nebo rukavici a zaroven pracovnik s ci-
tem zatlaci, aby paska krabicku slepila.
Hotové krabicky se odkladaji na kraj stolu, kde pracovnik kontroly ovéfi, Ze jsou

vSechny kvalitativni pozadavky splnény a sklada vyrobky do krabice.

Obrazek 20: Hibet

Zdroj: Vlastni zpracovani

Postup skladani dozy

Nejprve se oboustrannou paskou §ife 50 mm a délkou také 50 mm polepi vrchni ko-
lecko.

Vrchni kryci paska se strhne a kolecko se nalepi na vrchni dil tak, aby hranice Cer-
nych obdélnikti na sebe navazovala.

Na stied se u vyseklého rohu na matnou stranu dold nalepi 12 mm paska o délce 40
mm.

Stiedni dil se slozi do valce, aby zobacky zapadly do piesné vyseklych mist. Strhne
se paska a cely valec se vlozi do spodniho dilu tak, aby linka spoje spodni ¢asti na-
vazovala na linku stfedu, kterd je vidét pod svétlem.

Na spodni dil s nalepenym stiedem se vloZzi vrchni dil az na doraz, aby linky spojil
na sebe navazovaly.

Hotové dozy se odkladaji na kraj stolu, kde pracovnik kontroly ovéfi, zda jsou

vSechny kvalitativni pozadavky splnény a sklada vyrobky do krabice.

Standardy postupii prace

Standardy prace vznikly za G¢elem jasného popsani operaci a byly vyuzity pii prvnim zau-

¢ovani pracovnikl a také pfi pozd€jSim piichodu agenturnich pracovnika. Na obrazcich ¢.

22. a 23. jsou vyfoceny pracovni postupy, které jeSt¢ musi byt zafazeny do fizené doku-

mentace a chybi jim datum platnosti a ¢islo. Tyto informace doplni manazer kvality, ktery

postupné vypracovava smernice, dle kterych se dokumenty ¢isluji a zafazuji.
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Pracovni postup — SloZeni krabicky

w

Oznaéeni:
CARDBOX, .
e Pracovni postup - Vydini: 01
. Slozeni icky
Pracovidté: Knihama
Strana:1/1
Stroji—

1. Slokte postupné vrchni, spodni a dvé vnitini krabicky. Zplsob slozeni je stejny. [

2 Na vyseknuty obdéinik nalepte dva prouzky oboustranné lepici pasky a nalepte jej do vika
0d krabicky

3. Slokte stied a viokte je do spodni krabitky tak, aby bylo siySet zacvaknuti. Je nezbytné, aby
$poj stiedniho dilu byl v pravém hornim rohu krabiky.

4.Do spodniho dilu viokte posuvnik a postupné naskiddejte vnitini krabiky.

2,

5.Na hietni dil, nalepte 4 lepici pasky, dvé na Eastpod ohybem a zbylé dvé na castnad
ohybem. SloZenou krabiéku pololte na $ifku a na zadni Eastnalepte posledni dil tak, aby
Eerné linie byly v souladu. Zarovedh musi byt | linie ohybu uprostied.

4

i
I

o
y/

T Platnost od: b
Podpis: XX.XX.2013 Podpis:

Obrazek 21: Pracovni postup — Slozeni krabicky

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pracovni postup — SloZeni dézy Diva

Sii Oznageni:
CARDBOX, .. |Pracovni postup - Slozeni
dézy Diva Vydani: 01
Pracoviété: Knihima ;
Stroj: Strana:1/1
1.Vezméte jeden élepici paskya

nalepte ji zadni Zemych obdéinikd
kolecka. musi na sebe navazovst!

2. Vezméte stiedni dil a nalepte na néj ici pasku,
valec slozte az do zacvaknuti.

3. Odlepte vrchni Gast oboustranné lepici pasky a vioite valec do spodnihodilu tak, aby linka
spodni Basti na li iiho valce, kterd jde vidét pii pohledu prosti svétiu.

Z |

Viko otadef a2 dozscvaknui
s do dorovnanilinky.

el Platnost od: ;’::;"I'
Podpis: XX.xx.2013 Podpis:

Obrazek 22: Pracovni postup — Slozeni dozy Diva

Zdroj: Vlastni zpracovani
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9.2.5 Baleni vyrobki

Zakaznik si nadefinoval pomérné pfesné, jak chce balit produkty, které bude pfijimat do
vyroby.

Baleni krabicek Diva

Krabic¢ky Diva maji byt zabaleny do karton z pétivrstvé lepenky o rozmérech 720 x 360 X
210 mm. Do kartonu se ma umistit 48 krabicek. Nemélo by dojit ke kontaktu baleni a pro-

duktu, proto se stény kartonu musely prolozit papirem, jak je zobrazeno na obrazku ¢. 24.

Obrazek 23: Baleni krabicek Diva
Zdroj: Vlastni zpracovani

Baleni doz Diva

Doézy Diva maji byt zabaleny do kartont z tfivrstvé lepenky o rozmérech 560 x 370 x 400

mm. Do kartonu se ma umistit 45 d6z. Opét by nemélo dojit ke kontaktu baleni a produktu.

Obrazek 24: Baleni doz Diva

Zdroj: Vlastni zpracovani

Kazdy karton mé nést Stitek s daji o zdkaznikovi, datu vyroby, zakazky, ke které se pro-
dukty vztahuji a udaje o poctu vyrobkl. Podobny listek mé nést i cela paleta, pouze misto
poctu vyrobkli ma byt uvedena informace o poctu kartonli a celkovém mnozstvi. Palety

musi byt maximalné 160 cm vysoké a cela paleta ma byt obalena v strecové folii.
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9.3 Kvalitativni poZadavky na vyrobky

Pti testovani materidlu, ktery do firmy Cardbox Packaging s.r.o. dorazil 19. prosince 2013,
se poprvé zacalo dochazet na vSechny mozné kvalitativni pozadavky, které by mohly ohro-

zit postaveni firmy, jako zacinajiciho dodavatele.

Vsechny druhy nekvality, které by se mohly objevit, byly sepsany do tabulky obsahujici:
¢innost, riziko, pfi¢inu a opatieni. Cilem bylo pfifadit jednotlivé druhy nekvality k ¢astem
procest, zjisténi pficin a v ptipad¢, ze se problém bude opakovat, zajistit odpovidajici te-
Seni. Tato opatieni bude realizovat mistr vyroby spolu s vedoucim projektu. Dale tento

seznam m¢l slouZit jako zdroj dat k vizualizaci nekvality a spravnych postupt prace.

Tabulka 3: Rizika nekvality — Skladani D6z

Rizika nekvality

Proces Skladani D6z
Cinnost Riziko Pfi¢ina Opatreni
Lepeni pasky na stiedni valec USpinéni stredniho valce Spinavy stdl Spravny vybér materialu napracovni stoly

Spinaveé rukavice
Neodborna manipulace

Pravidelny uklid

Pravidelna vyména rukavic

Proskoleni pracovnikil spolu s odbornym
dohledem

Spatné nalepeni pasky

Nekvalitni paska
Nedostate¢né zatlaceni pri
nanaseni

Vizualizace navodi

Provéreni kvality pasek a vybér vhodneho
dodavatele

Proskoleni pracovnikil

SloZeni stfedniho valce

Spatné ohnuti

Neodborna manipulace
NezkuSennost pracovnika

Proskoleni pracovnikl

Nezadouci pokréeni

Neodborna manipulace
Nezkus$ennost pracovnika

Proskoleni pracovnikil

Nasazeni stfedniho valce do
spodni Easti

Obracené nasazeni

Nepozornost pracovnika pri
praci
Nedodreni prac. postupu

Vizualizace navodu
Proskoleni pracovnikl
Rotace prace

Spatna pozice stfedniho
valce

Chybny postup nasazovani

Vizualizace navodu
Proskoleni pracovnikil

Nedostateéné pfilepeni

Nedostateéna sila pfi tlaku
prstll na misto spoje
Spatna prilnavost pasky

Provéreni kvality pasek a vybér vhodného
dodavatele
Proskoleni pracovnikl

Nalepeni pasky do vika

Spatné nalepeni pasky

Chybny postup lepeni

Progkoleni pracovniki

Usazeni a prilepeni kruhu do vika

Spatna pozice

Chybny postup usazovani
Nepozornost pracovnika pfi
praci

Vizualizace navodu
Proskoleni pracovniki
Rotace prace

Pokréeni kruhu

Neodborna manipulace
NezkuSennost pracovnika

Proskoleni pracovnikl

Nazaseni vika na spodni ast

Spatna pozice

Nepozornost pracovnika pri
praci

Vizualizace navodu
Rotace prace

Pokréeni stiedni casti, vika

Neodborna manipulace

Proskoleni pracovniki

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 4: Rizika nekvality — Skladani krabic¢ek

Rizika nekvality

Proces Skladani krabiéek

Cinnost

Skladani krabiéek

Maneseni pasky na obdalnik (do
uika)

Malepeni obdeiniku do vika
krabithky

Wkladani stredni vystuhowve casti

Vkladani posuvniku

Vkladani dvou vnitfnich krabidek
a pliklopeni vikem

Lepeni pasky na hrbet

Malepeni hfbetu

Zdroj: Vlastni zpracovani

9.3.1 OKaNOK

K zajisténi piehlednosti a vyctu vSech vad, bylo potieba kazdou vadu vyfotit a popsat. Vy-

tvareni vizualni stranky vSech vad probihalo jesté pted zacatkem vyroby.
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Bylo rozhodnuto, Ze rozdéleni vad od dobrych bude pomoci zkratek OK, pro dobré kusy a
NOK pro vadné kusy, které¢ se musi okamzité pti nalezeni vytadit z procesu. Na obrazku ¢.

26 jsou zobrazeny priklady, jak byla vizualizace zpracovavana.

-

PROJECT - DIVA

&
al

€ _J”

Obrazek 25: Piiklady — OK a NOK vizualizace

Zdroj: Vlastni zpracovani

Bylo rozhodnuto, Ze vSechny vady musi byt popsany a pro pracovniky vizualizovany na

jednom misté. Zaroven by se mélo zajistit pfehledné uspotradani.
PoZadavky na vizualizaéni prostiedek:

e moznost piehledného uspofadani

mozZnost psani a mazani

oboustranna tabule

mobilita

Po konzultaci s nakupnim oddé€lenim byla vybrana pojizdna oboustranna magneticka tabu-
le od spole¢nosti Emporo. Tato tabule spliovala vsechny pozadavky. Byla zakoupena vari-

anta se dvéma tabulemi.

Kdyz byly vSechny materialy vypracovany, umistily Se na tabuli a tento celek se poté zane-
sl pfimo do vyroby. Stejny den se pracovnikim sdélily informace: o projektu jako tako-

vém, o zdkazniku Lindt & Spriingli a roli spolec¢nosti V celém procesu vyroby. Poté se
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ptedstavily vzorky vyrobku, které se budou vyrabét, kratce se pohovoftilo o kvalitativnich
pozadavcich s tim, ze vSechny detaily se projdou az pfi vyrobg. K pfedstaveni procesu vy-

roby a pozadavkiim na kvalitu se pouzila jiz vytvofena tabule (Obrazek ¢. 23).

Obrazek 26: Tabule OK a NOK

Zdroj: Vlastni zpracovani

9.4 Pripravek pro pracovisté lepeni hibetu

Zjistilo se, ze spravné nalepeni hibetu je z hlediska kvalitativnich pozadavkd, které zakaz-
nik pozaduje, kritické. Pfi testovani ¢innosti, zda se daji vSechny spravné vykonat, se piislo
na to, Ze operace nalepeni hibetu je velice slozitd a krabi¢ka u ni musi pevné stat, aby pra-
covnik mohl hibet bez problému nalepit. Bylo rozhodnuto, ze tato operace se pouze v ru-

kach neda zvladnout, a proto se hledalo feSeni tohoto problému.

Aby mohl pracovnik hibet bez problému nalepit, tak vrchni a spodni dil krabicky musi byt
pevné pritisknuty. Zaroven je dilezité, aby se dotykaly i hrany krabicek pfesné po obvodu.

Proto byl navrzen jednoduchy piipravek ze zeleza, ktery by mél splnit tuto funkci. Navrh
piipravku je zobrazen na obrazku ¢. 29, ktery zobrazuje pohled z boku a z vrchu. Za uce-
lem zhotoveni piipravku byla oslovena firma Pavel Reza¢, ktera se zabyva strojirenstvim,

kooperacemi, tvarovanim aj.
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Obrazek 27: Navrh ptipravku

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zhotoveny pripravek splnil nase ocekavani a po otestovani byl zafazen do vyroby (obrazek

& 30)

Obrazek 28: Pripravek

Zdroj: Vlastni zpracovani

9.5 Shrnuti kapitoly 8 a 9

V kapitole 8 byl ptedstaven a v kratkosti rozepsan projekt, kterym se diplomova prace za-
byvala. Firma Lindt & Spriingli vstoupila na trh s novym marketingovym konceptem -
Diva, ktery nezahrnuje pouze ¢okolddu a vyrobky firmy, ale také modu, Sperky a film.

Produkty fady Diva jsou ¢okolddové bonbony s luxusni naplni ve stylovém baleni.

Kapitola 9. se zabyvala jiz kvalitativnimi pozadavky na produkty a vyrobu celkové. Nej-

prve byl rozepséan kusovnik produkti.

e Doza Diva se sklada ze 4 dilt a 2 druhii spojovaciho materiélu.

e Krabicka Diva se sklada z 8 dili a 1 druhu spojovaciho materidlu.

Déle byl zpracovan a nadefinovan postup skladani obou produktd, kdy se zjistilo, ze skla-

vvvvvv
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Aby mohly byt postupy vyroby vzdy spravné dodrzeny, musely byt vytvofeny standardy
prace, které budou pichledné, jednozna¢né a kazdy pracovnik pochopi proces a jeho jed-
notlivé casti. Tyto vytvofené pracovni postupy byly s pracovniky probrany a poté jesté

upraveny.

Jak vyrobky zabalit, tak tohle téma si vyzadalo zvlastni kapitolu, protoze zakaznik mél

presné nadefinované, jaké baleni muselo byt dodrzeno.

Jednim z velkych problémt se ukazaly byt pfiiny a rizika vzniku nekvality, které byly
zpracovany, aby se dalo t¢mto rizikiim jméno a pfedem se mohlo naplanovat vyfeSeni sta-
vajici situace. Tyto seznamy rizik byly poté prodiskutovany s manazerem kvality, ktery je

odsouhlasil.

Spravné a nespravné vyrobni postupy byly pro pracovniky vizualizovany formou OK a
NOK piimo na pracovisti, aby se dokazaly jesté pred zacatkem vyroby ptipravit.
K zajisténi spravného nalepeni hibetu, byl navrhnut ptipravek, ktery by mél pomoci. Pii-

pravek byl zhotoven firmou Pavel Reza¢ a splnil oekavani.
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10 PRIPRAVA PROCESU VYROBY

V této kapitole byl popsan proces, ktery predchdzel zahajeni vyroby. Musela se propocitat

kapacita, vytaktovat linka a navrhnout uspotadani celé vyroby.

10.1 Procesni ¢asy

Ke zjisténi procesnich ¢ast byla vyuzita metoda Basic MOST — spoc¢iva v nepfimém mé-
feni spotfeby Casu a vychazi ze skuteCnosti, Ze prace je vlastné premistovani hmoty nebo

objektl a to se da popsat pfedem stanovenymi indexy, které¢ prevadime na cas.

Tabulka 5: Procesni ¢asy - slozeni krabic¢ky

Procesni Casy - SloZeni krabi¢ky
Cinnosti Normovany ¢as s 10% p¥i-
razkou (v sek.)
Slozeni krabicky - vrchni dil 33,63
Slozeni krabicky - spodni dil 33,63
Polepeni bilého obdélniku 16,62
Nalepeni bilého obdélniku do krabicky 16,62
Kompletace krabicky 22,16
Polepeni hibetu 42,73
Nalepeni hibetu 24,14
Kontrola a poloZeni do krabice 17,41
Celkovy ¢as vyroby krabi¢ky 207,34

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulkach ¢. 5 a 6 jsou ptehledné uspotadany jednotlivé Casy, které byly vypocitany po-
moci metody Basic Most spolu s pfirazkou 10 %, kterou firma uréila. Cinnosti jsou uspo-
fadany dle postupu, jak maji byt za sebou vykonavany. Tyto tabulky ¢asi se staly zdrojem

pii vypocitavani kapacit, rozhodovani o poctu lidi a rozmisténi pracoviste.

Tabulka 6: Procesni ¢asy - Slozeni dozy

Procesni ¢asy - SloZeni dézy
Cinnosti Normovany ¢as s 10%
prirazkou (v sek.)
Polepeni stiedni Casti 16,62
VloZeni stiedni ¢asti do spodniho dilu 18,60
Polepeni vrchniho dilu 32,45
Kompletace, kontrola 8,71
Celkovy ¢as vyroby dézy 76,37

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Ptiklad vypoctu pomoci metody Basic MOST je uveden v pfiloze €. 3.

10.2 Rozdéleni ¢innosti mezi pracovniky

Cilem rozdé€leni Cinnosti bylo zajistit tok jednoho kusu vyrobku. Pied zapocetim vyroby
bylo ve firm¢ Cardbox packaging s.r.0. zaméstnano 8 pracovnikli na dohodu o provedeni
prace. Pouze tyto pracovniky bylo mozné zapojit do vyrobniho procesu. Na zaklad¢é tohoto
omezené¢ho lidského zdroje bylo navrhnuto rozmisténi pracovnik, které popisuje tabulka
¢. 7. V tabulce jsou uvedeny ¢innosti, pocet pracovniki, ktefi jsou k této ¢innosti ptidéleni,
procesni ¢as operace a procesni Cas pracovisté, ktery je bran jako procesni ¢as déleno po-
¢tem pracovnikli. Toto rozdéleni bylo pro zacatek vyroby schvaleno. Jeden pracovnik byl
uréen, aby vykonaval dvé operace — polepeni bilého obdélniku a jeho nalepeni do krabic-
ky. Pivodné se uvazovalo 1 o zapojeni pracovnika, ktery se stard o kontrolu, aby polepoval
bilé obdélniky, ale potom mu byla pfidélena povinnost zasobovat pracovisté a byl takto

plné vytiZzen.

Tabulka 7: Pracovisté pied zménou — skladani krabic¢ek

Cinnosti Pracovnici procesni ¢as (s.) | as pracovisté (s.)
Slozeni krabicky - vrchni dil 1 34,2 34,2
Slozeni krabicky - spodni dil 1 34,2 34,2
Polepeni bilého obdélniku 0,5 16,6 33,2
Nalepeni biléhc.)vobdélniku do 05 16,6 332

krabicky

Kompletace krabicky 1 22,9 22,9
Polepeni hibetu 2 42,7 21,4
Nalepeni hibetu 1 25,7 25,7
Kontrola a polozeni do krabice 1 17,4 17,4
Suma 8 210,5 222,4

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z tabulky ¢. 7 vyplyva, Ze takt pracovisté udava operace: slozeni krabicky — vrchni a spod-

ni dil, je to z toho diivodu, Ze je tato operace nejdelsi.

Vypocet sménové kapacity: (7,5 x 3600) / 34,2 = 789,5 krabic¢ky za pracovni sménu
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Norma pro pracovniky byla stanovena na 800 krabicek za sménu a odhadovalo se, Ze toho-

to vykonu by se mélo dosdhnout uz po dvou tydnech.

V tabulce €. 8 jsou uvedeny casy operaci pro Diva dozy. V tomto procesu se nachazi jiz
méné operaci. Celkovy ¢as vyroby jedné dozy byl spocitan na 37,13 sekund a takt praco-

visté urCuje operace polepeni vrchniho dilu, ktera je nejdelsi.

V ramci prvniho rozdéleni pracovnikil k operacim bylo rozhodnuto, zZe dva pracovnici se
budou vénovat polepeni stiedni ¢asti, dalsi dva pracovnici budou mit na starosti vlozeni
sttedni ¢asti do spodniho dilu. Dalsi operaci budou vykonavat 3 pracovnici a budou pole-
povat vrchni dil. Posledni pracovnik bude hotovou produkci kontrolovat a vkladat do kra-

bice.

Tabulka 8: Pracovisté pied zménou — skladani d6z

Cinnosti Pracovnici | procesni ¢as (s.) | €as pracovisté (s.)
Polepeni stiedni ¢asti 2 16,62 8,31
Vlozeni stfedni ¢asti do 2 18,60 9,30
spodniho dilu
Polepeni vrchniho dilu 3 32,45 10,82
Kompletace, kontrola 1 8,71 8,71
Suma 8 76,37 37,13

Vypocet sménové kapacity: (7,5 x 3600) / 10,82 = 2495,38 déz za pracovni sménu.

Norma pro pracovniky byla stanovena na 2 500 krabicek za sménu.

10.3 Umisténi pracovisté

K zaddnému rozhodovani, kde by melo byt pracovisté pro projekt Diva, viibec nedoslo. Je-
diny mozny prostor se nachazel na Kniharn€. Na obrazku ¢. 31 je vyznacena zona Knihar-
na. V soucasné dob¢ se prostory kniharny vyuzivaji k vazbé V1 (coz je seSitova vazba, kde
jsou slozky vlozené do sebe a ve hibetu sesité draténymi skobkami), k falcovani — prekla-

dani a manudlnimu vylamu ¢i rozlamu.

O konkrétnim umisténi a vyclenéni mista pro pracovisté se na zacatku projektu neuvazova-
lo, protoze nebylo jisté, zda budou firmé ptidéleny zakézky a muselo se pockat na schvale-

ni vzorkd, které se méli poslat pied oficidlnim zacatkem produkce.
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ZONA 3 KNIHARNA
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Obrazek 29: Rozdéleni vyrobnich zon firmy

Zdroj: Interni materialy firmy

10.3.1 Pracovni stoly

Na kniharn¢ se nachézely stoly, které byly mistrem vyroby oznaceny jako nevhodné a po
diskuzi bylo rozhodnuto o ndkupu novych stolii. DoSlo k Gpravé povrchu, prozatim se pou-
zivaly stoly s obycejnou vrchni folii a zde se stavalo, Ze se rohy stoli zacaly odlepovat a
drevotiiskova deska se drolila. Byl vybran povrch stolt, ktery byl vice odolny. Produkce,
ktera méla byt na téchto stolech vyrabéna, méla byt naprosto Cistd a nesmélo se stat, Zze by

krabicky mohly obsahovat tisky.

Obrazek 30: Pracovni stoly

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.4 Navrh pracovisté

Vypracovani navrhu pracovisté bylo poslednim krokem planovani, ktery predchazel sku-

te¢né vyrobé. K ndkresiim pracovisté byl pouzit rysovaci program AutoCAD.

Na obrazku ¢islo 33 je zobrazen navrh pracovisté, ktery respektuje propocet kapacit a pfi-

dé€leni pracovniki k operacim z kapitoly 7.2. Rozdéleni Cinnosti mezi pracovniky.

Skladani krabicek
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Obrazek 31: Skladani krabicek

Zdroj: Vlastni zpracovani

Dle navrhu maji dva pracovnici skladat krabicky (vrchni a spodni dil), vrchni dil si poté
pfevezme dalsi pracovnik a nalepi na néj bily obdélnik. Na pracovisti Kompletace si pra-
covnik vezme spodni dil, umisti do né&j stfedni dil a piiklopi vrchnim dilem. Tyto poskla-
dané krabic¢ky poté odnese po 8 kusech k pracovnikovi, ktery lepi hibety. Aby bylo praco-

visté Lepeni hibetli dostatecné zdsobeno, musi dva pracovnici polepovat hibety paskou.
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Pracovisté skladani do6z bylo navrhovano na stejném misté a stolech, jako pracovisté skla-
dani krabi¢ek. Prozatim nebyly Vv tiskarnach prostory, aby bylo mozno vyrabét dézy a kra-
bicky soucasné. Vzdy se vyrabi pouze jeden typ. Na obrazku cCislo 34 je zobrazen navrh

pracoviste, ktery byl zpracovan v programu AutoCAD.

Skladani doz
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Obrazek 32: Skladani doz

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zacatku procesu se dva pracovnici staraji o polep stfedii paskou. V dalsi operaci dva
pracovnici staceji sttedni dily do spodniho dilu, které slepi. Tyto polotovary odkladaji na
stiil. Polepovanim vrchii se vénuji tii pracovnici, ktefi predavaji dily na kompletaci, kde se
dily 1 zkontroluji a davaji do krabice. Navrh byl zpracovan dle vypocti kapacit a ptidéle-

nim pracovnikl k operacim z kapitoly 7.2. Rozdé&leni ¢innosti mezi pracovniky.
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10.5 Shrnuti kapitoly 10

Aby mohla byt naplanovéna vyroba, muselo se nejprve zjistit, jaké Casy maji jednotlivé
operace V postupu vyroby produktii Diva. Za timto uc¢elem byla pouzita metoda Basic

MOST. Do ¢asti byla zapocitana 10% ptirdzka, kterou stanovila firma

Zjistilo se, Ze vyroba jedné krabicky trva 222,4 sekund a dézy 37,13 sekund. Na zaklad¢
zjisténi Casti operaci bylo navrhnuto rozdéleni pracovnika k ¢innostem. Muselo se brat
ohled na omezeny pocet pracovnich sil. Do procesu bylo mozno zapojit pouze 8 pracovni-
ka.

Dle rozdéleni pracovnikl k ¢innostem se urcil takt-time procesu - coz znamena, s jakym
intervalem bude z procesu vychazet hotovy vyrobek. Tento daj byl nutny k tomu, aby se

spocitala celkova kapacita smény.

Takt-time dozy byl 10,82 sek. a krabicky 34,2 sek. Z téchto zjisténi byla spocitana kapacita

smeén:
Vypocet sménové kapacity: (7,5 x 3600) / 10,82 = 2 495,38 d6z za pracovni sménu.

Vypocet sménové kapacity: (7,5 x 3600) / 34,2 = 789,5 krabic¢ky za pracovni sménu

Na zéklad¢ téchto rozdéleni pracovnikul k ¢innostem dle ¢asti, byl vytvofeni prvni graficky

navrh rozdé€leni pracoviste, s kterym se spustila prvni vyroba.
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11 ZAHAJENI VYROBY A JEJI VYVOJ

Jesté pied oficialnim zahajenim vyroby se musely vyrobit vzorky - 48 kusi krabicek,
které se poté mély odvézt zdkaznikovi na schvaleni. Dne 20. prosince se vyrobilo pozado-
vané mnozstvi krabi¢ek dle specifikaci, které poskytla partnerska tiskarna Ploetz Packa-
ging GmbH. Zastupci firmy Cardbox packaging s.r.o. odjeli den poté s témito vzorky k
zakaznikovi. Zjistilo se, Ze ani jedna krabicka z vyrobenych 48 kusi neni spravna.
Tiskarna Ploetz zapomnéla do specifikace zahrnout jeden z kvalitativnich parametrt, a to,
ze pti dovieni krabicky musi hrany bo¢nich stran na sebe pfilnout a neni tolerovana zadna

odchylka.

Ptic¢ina této nekvality byla odhalena - v procesu skladani krabicky se musel zvolit jiny pfi-
stup, nez ten, ktery byl doposud aplikovan. V novém procesu se musely nejprve kraje pied-
ohnout a az poté se mohla skladat krabic¢ka. Pti skladani hran také pracovnik musel vyvi-
nout vétsi silu k spravnému docvaknuti bo¢ni hrany. Timto se také dosahlo toho, ze kra-

bicka drzela pevnéjsi tvar.

Dne 3. ledna 2014 bylo vyrobeno dalSich 48 kust krabicek a tyto vzorky byly odvezeny
zakaznikovi na zkousku a k prokonzultovani kvalitativnich problému. Tato druha davka
vzorkii byla jiZ v poradku a zakaznik nenasSel ani jednu vadnou krabicku. Toto zjiSté-
ni utvrdilo firmu v tom, Ze proces, ktery byl navrzen, je nyni uz v naprostém potradku a

muze se zacit s oficialni vyrobou.

7. ledna 2014 se poprvé oficialné spustila vyroba krabi¢ek Diva. Na zacatku smény
Vv 6:00 rano se vSichni pracovnici shromazdili u pfedem ptipravenych stold. Béhem nasle-
dujici hodiny se prosel jednotlivy proces, znovu se zopakovaly naroky na kvalitu a doslo k
rozdéleni pracovnikil k operacim. Celou sménu se pracovalo pod dohledem vedouciho pro-
jektu a piipadné nesrovnalosti v kvalité¢ se feSily pfimo na misté. Pfedpoklad vedouciho
byl, Ze v prvnich nékolika dnech se pfijde na valnou vétSinu problémd, at’ uZ organiza¢niho

nebo kvalitativniho charakteru.

Z toho divodu byl vedouci projektu prvnich né€kolik dni pfitomen na pracovisti a u kontro-

ly, aby se vétSina problémil pfi nadlezu okamzité odstranila.
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11.1 Reseni kvalitativnich problémi z prvnich dni vyroby

Vsechny problémy, na které se pfislo, byly podrobn€ zaznamenany, aby bylo mozné zdo-
kumentovat jejich feseni a poté sledovat, zda bylo u¢inné.

11.1.1 Ryhy v krabicce

Pti prvnich nékolika hotovych kusech se zjistilo, Ze ptipravek zanechava na krabicce ryhy.
Pfi¢ina: hrany pfipravku nejsou jemné sbrouseny a pii vkladani a odebirdni krabicky do-
chézi pii tfeni k ryham.

Reseni: byla zakoupena teflonova péaska, kterou se vnitfek piipravku polepil. Poté uz

K ryham nedochazelo. Polepeny ptipravek je zobrazen na obrazku ¢. 35.

’

Obrazek 33: Polepeny piipravek paskou

Zdroj: Vlastni zpracovani

11.1.2 Otisky v ¢erné folii

Pt vystupni kontrole bylo zjisténo, Ze na Cerné folii zlstavaji otisky.

Piic¢ina: Cerna folie je nachylna na otisky, jiz i pii lehkém doteku vznikaji kruhové fleky,
které jsou na prvni pohled viditelné.

Reseni: bylo zavedeno opatieni, Ze pracovnici, ktefi nelepi paskou, musi nosit bilé rukavi-

ce. Jeden z typu rukavic je vyfocen na obrazku ¢islo 36. Problém byl odstranén.
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Obrazek 34: Rukavice

Zdroj: Vlastni zpracovani

11.2 Vyvoj produkce

Béhem mésice ledna zacali od zékaznika chodit odvolavky na jednotlivé vyrobky. Odvo-
lavky se vztahovaly K objednavce, kterou firma jesté v roce 2013 podepsala. Diky dobrému
propoctu kapacit, rozvrzeni dodavek a komunikaci se zakaznikem, byly vSechny dodavky
poslany v€as a nedoSlo k Zaddnym zpozdénim. Odeslané dodavky, které zakaznik poZadoval
na zaklad¢é odvolavek, jsou zobrazeny v tabulce ¢. 9. Dle pozadavkli mély byt vnitini kra-

bicky a posouvatka dodany oddélené.

Tabulka 9: Odeslané dodavka firmé Lindt & Spriingli

Odeslané dodavky
Datum |Krabi¢ky | D6zy | Vnitini krabicky | Posouvatka

17.1.2014| 4608 X 9360 4608
23.1.2014| 1392 | 1620 2652 1392
28.1.2014 X 1890 X X
14.2.2014 X X 13000 X
26.2.2014 X X 28088 21000
10.3.2014| 21024 | 7020 X X
27.3.2014 X 1035 4800 X
Suma: 27024 | 11565 57900 27000

Zdroj: Vlastni zpracovani

Dne 27. 3. 2014 byla dodana posledni dodavka, ve které zakaznik pozadoval, aby byly

posouvatka odd¢lené, ale dle novych specifikaci chtél mit tento dil jiz vloZzeny v Krabicce.
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Po oficidlnim zah4jeni vyroby se zacala sledovat produkce za jednotlivé dny. Cilem tohoto

sledovani bylo zmé&fit pokrok a také vyvoj, kterého se doséahlo.

Sledovani vyroby probihalo ze zac¢atku po hodindch zapsdnim vyrobeného mnozstvi na
tabuli. V druhém tydnu vyroby jiz nebyl potifeba tak podrobny dohled. Pracovnici se jiz

zaucili a proces ovladali, proto se produkce sledovala na bazi dennich vykaza.

Hodinova produkce krabicek Diva na pracovnika

25,00

20,00

15,00

10,00

Pocet krabiéek za hodinu

5,00

0,00
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Obrazek 35: Hodinova produkce krabicek Diva

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku €. 37 je zobrazen vyvoj hodinové produkce krabicek dle jednotlivych dnt za
hodinu na jednoho pracovnika. Az do konce Unora hodinova produkce stabilné rostla. Na
zacatku bfezna né€kolik pracovnikii onemocnélo, tudiz nebylo mozné dosahnout denniho
vykonu. Vysoké kolisani v mésici bieznu bylo zptisobeno tim, ze polovina jiz zkuSenych
pracovniki musela byt pfevedena na jinou praci. Konkrétné se jednalo o zpracovavani
Vazby V1 a potisk segmentl na jogurty unikatnimi kody. Kvuli této situaci bylo rozhodnu-

to, ze, je nutno kratkodobé piijmout pracovniky z personalni agentury.
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Pivodni tym osmi lidi se timto krokem rozpadl a na lince ziistali pouze Ctyfi zkuSeni pra-
covnici, ke kterym piibyl stejny pocet novych pracovniki. Ackoliv byli tito pracovnici
velice Sikovni a dokazali se pfizptisobit novym podminkam, stale se jesté jejich vykon ne-

rovnal ptivodnim pracovnikiim.

Na obrazku ¢islo 38 je graf, ktery zobrazuje kumulativni zménu hodinové produkce na
pracovnika dle dnd, ve kterych probihala vyroba. Tyto kumulativni rozdily byly spocitany
z dat na obrazku ¢. 37. K¥ivka v grafu znazornuje klouzavy primér za 5 obdobi, aby bylo

mozné Castecné ocistit vykyvy, které prob&hly a ovétit, jak probihal vyvoj.

Kumulativni zména hodinové produkce na
pracovnika - krabicka

18
16
14
12
10

o N b O

Obrazek 36: Kumulativni zména hodinové produkce na pracovnika

Zdroj: Vlastni zpracovani

11.3 Vyvoj interni nekvality

Na konci mésice ledna 2014 se objevil problém, Ze i kdyz jsou pracovnici jiz zauceni, pro-
ces a jednotlivé Cinnosti zvladali, tak se stale vyhazovalo velké mnozstvi materidlu, proto-
ze byl pracovniky zni¢en. Od zacatku vyroby, tj. leden 2014, se interni nekvalita nesledo-
vala. Od nasledujiciho mésice se jiz evidovalo mnozstvi: hotové produkce, interni nekvali-

ty a 1 externi nekvality - ta zde nebyla uvetejnéna.
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Interni nekvalita byla pocitdna procentnim vyjadienim ze vSech dild, které byly na praco-

visti zpracovany. V praxi se postupovalo podle nasledujiciho postupu:

e nejprve vedouci smény, nebo projektu, spocital, kolik materidlu bylo pouzito na ho-
tovou a zkontrolovanou produkci
e poté spocital material, ktery znic€ili pracovnici béhem pracovni doby

¢ nakonec secetl sumu obou polozek a procentné vyjadril zastoupeni nekvality

Interni nekvalita se podrobné sledovala od mésice tnora. Vysledky tohoto méfeni jsou

zobrazeny na obrazku ¢. 39.

Interni nekvalita
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Obrazek 37: Interni nekvalita

Zdroj: Vlastni zpracovani

Uz béhem prvnich tiech dnti se zjistilo, Ze procento materialu, které se vyhazuje, se pohy-

buje okolo sedmi procent, coz bylo alarmujici.

Na zékladé téchto vysledkd, se 6. 2. 2014 po skonceni smény zrealizovalo $koleni, které
neslo nazev: ,,Kvalita®“. Cilem tohoto setkdni bylo znovu projit cely proces vyroby, upo-
zornit na pfi¢iny vzniku nekvality a ukézat spravné postupy pii skladani krabicek. Celé

Skoleni trvalo ptil hodiny a ucastnil se ho 1 mistr vyroby.

Od tohoto Skoleni rapidné klesla interni nekvalita, jak Ize vidét na obrazku ¢islo 39. V
posledni casti sledovaného obdobi se do procesu jiz zapojili 1 agenturni pracovnici, proto
se objevili vykyvy a vice materialu se vyhazovalo, ale i tito pracovnici se zaucili a nekvali-

ta se pohybovala od 1 do 2,5 %.
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11.4 Shrnuti kapitoly 11

Prvni vyrobené vzorky, které se vezly zdkaznikovi, dopadly katastrofalné. Ani jedna kra-
bicka nebyla spravné. VSe bylo napraveno uz s dalsi dodavkou zkuSebnich krabicek, kdy

byly pfijaty opatieni, aby se chyba, které se vyroba dopustila, jiz nestala.

Hned po oficialnim spusténi vyroby se v procesu pfislo na rezervy, které by zakaznik mohl
vyhodnotit jako nepiijatelné. Jednalo se otisky v ¢erné f6lii a ryhy v papiru, které zptisobo-

val pripravek. Obé tyto pfi¢iny nekvality se podafilo odstranit.

S pfibyvajicim casem a zkuSenostmi pracovnikll rostla produktivita prace, az se vySplhala
bez mala na trojnasobek piivodni hodnoty. Ke konci sledovaného obdobi se objevily vyky-
vy Vv kvalité i produktivité prace zplisobené pracovniky z persondlni agentury, které byla

firma nucena pfijmout. ZkuSeni pracovnici museli byt pievedeni na jinou praci.

V ramci sledovani produkce se sledovala i interni nekvalita, ktera se ze za¢atku pohybova-
la mezi 8 - 7 %. Vedeni firmy rozhodlo, Ze tato nekvalita je pfili§ vysoka, proto se usku-
te€nil trénink, kde se znovu zopakoval proces vyroby, pozadavky zdkaznika a pracovnici si
znovu vyzkouseli spravny postup. Vysledky tohoto tréninku se ukazaly velice dobré, pro-

toZe rapidné klesla interni nekvalita.
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12 MOZNOSTI AUTOMATIZACE

Na zékladé pozorovani bylo rozhodnuto, Ze nékteré procesy jsou piili§ komplikované, aby
bylo mozné je zautomatizovat. Na druhou stranu, v nékterych procesech by mohla byt ruc-

ni prace nahrazena strojovou.

12.1 Vybér procesu

Na zaklad¢é pozadavkl zdkaznika na kvalitu a pozorovani procesu sklddani krabi¢ek Diva

béhem prvniho mésice produkce byly vybrany procesy na automatizaci:

e Polepeni bilého obdélniku
e Polepeni hibetu

Vystupem téchto procest byl segment polepeny paskou, jako naptiklad hibet na obrazku
¢islo 40. Pro ucely procesu bylo nejlepsi, kdyby byla paska nalepenéd na kazdy segment

uplné stejné.

Obrazek 38: Polepeny hibet

Zdroj: Vlastni zpracovani

Polepovani bylo v soucasné dob¢ zajistovano manualné. Stavalo se, Ze paska pracovnikovi
preséhla okraj papiru, pfi nalepeni hibetu poté dochazelo k vyrobeni zmetku, protoze nale-
pena paska byla pii pohledu z boku na krabic¢ku vidét.

NS4

na bily obdélnik uz nebyla tak casové naro¢na operace, ale pfi moznosti automatizace se

uvazovalo o nakupu multifunkéniho stroje, ktery by zvladl ob¢ varianty.
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12.2 Pozadavky na automaticky stroj

Spolu s vedoucim vyroby a mistrem vyroby byly definovany vlastnosti, které by mél stroj

mit, aby co nejlépe vyhovoval nasim pozadavkim.
Varianta A - paska

1. Automaticky chod
e Bez nutnosti zdsahu pracovnika
e Pouze doplnéni materidlu (pasky, hibety, obdélniky)
2. Vzdy stejny polep paskou — tolerance 1 mm do vSech sméril, paska nesmi prekrocit
okraj segmentu
3. Strhnuti kryci pasky (prosim vzit v tvahu ob¢ varianty).
e Varianta €. 1 — automatické strhnuti/odvijeni pfi nalepovani
e Varianta €. 2 — bez strnuti
3. Vystup stroje - maly dopravnik (30-40 cm)
. posouvani hotovych dild v fad€ na dopravniku
4. Spousténi na ¢idlo
o kdyz pracovnik odebere kus z dopravniku, dopravnik se posune a stroj
vyrobi dalsi kus

5. Volitelna rychlost stroje a moznost vlozit davku (napiiklad k vyrobeni 200 ks)
Varianta B - lepidlo

1. Chod stroje
e Po jednom kusu — stlaceni tlacitka = 1 kus
e V sériich — pfedem navoleny pocet (vzdy do naplnéni dopravniku a vyrobe-
ni pozadovaného mnoZstvi)
e Automaticky na ¢idlo, pii odebrani kusu z dopravniku
2. Nanos lepidla
e maximalni vrstva 0,35 mm
e lepidlo se nesmi tahnout
3. Schnuti lepidla
e rozpéti 5 - 20 sek.
4. Vystup stroje - maly dopravnik (50 — 70 cm)

e posouvani hotovych dila v fadé na dopravniku
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Byly nadefinovany dvé varianty stroji. S prvni variantou by se potad vyrdbélo s obou-

strannymi paskami. Nov¢ byla nadefinovana také moznost pouzivat lepidlo.

12.3 Osloveni firem

Celkem bylo osloveno 6 firem v Ceské republice i v zahraniéi. Nejprve byly firmy oslovo-
vany s variantou A — oboustranné lepici pasky se osvéd¢ily, proto byly prioritou. Bohuzel,
nepodafilo se najit firmu, ktera by dokéazala nabidnout komplexni feSeni za nami pozado-

vanych podminek.

Poté byly osloveny firmy s variantou B. Pouze firma SKV s.r.o0. sidlici ve Dvore Kralové
nad Labem na nabidku zareagovala, protoze dle slov jejich zastupce jiz s podobnymi zafi-

zenimi maji zkuSenosti.

Zastupci firmy SKV s.r.0. byli proto pozvani na 14. 2. 2014 do firmy Cardbox packaging
s.r.o. Schtizka trvala zhruba 50 minut. Béhem této doby firma ptedstavila sebe, svou pro-
dukeci a jaké maji moznosti. Poté byl zastupctim firmy ukazan proces vyroby produktt Di-

va spolu se zadanim, co se od stroje ocekava a kde by mél byt v procesu umistén.

Firmé SKV byly piedany vzorky produkce - nékolik polepenych, prazdnych segmenti a i
hotové produkty. Zastupci spolecnosti slibili vypracovat a poslat na cenéni a komplexni

navrh feSeni do 14 dnu.

12.4 Nabidka od spole¢nosti SKV s.r.o.
Dne 18. 2. 2014 byla obdrzena nabidka od spolec¢nosti SKV s.r.o.
Specifikace zarizeni:

Obsluha zalozi do zasobniku Stos karet. Po nastartovani jsou jednotlivé karty vysunuty ze
zasobniku, protazeny pod nandseci hlavou tavného lepidla a odkladany na vystupni do-
pravnik. Budou rizné moznosti dopliovani nanesenych karet — dopliiovani na pocet 1, 2, 3,
4 karty. Na ovlddacim panelu RS je mozno zménit rychlost nandseni, zpiisob doplitovani a
predvolbu celkového poctu nanesenych karet. Zdasobnik bude uzpusoben na dopliovani
dvou typu karet, zpiisob nanosu pruhu lepidla urcuje vymennd planzeta v nanaseci hlave —
vyména bude moznd do 10 minut. Ridici systém bude vybaven dalkovou spravou dat pro
pripadné upravy SW, doladeni nového typu karty, nalezeni zavady, pro jeho cinnost je tie-
ba zajistit metalicke pripojeni TESTERU k internetu. Zarizeni bude umisteno u okraje kla-

sickeho pracovniho stolu s dopravnikem nad podélnou osou stolu. Piidorysné rozmeéry za-
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Fizeni 0,6m Sire, vyska 1,2 m, vystupni dopravnik o délce 0,7 nad podélnou osou stolu. Takt

zarizeni - nanos jedné karty a vysunuti na dopravnik do 2 sec.
PouZité prvky:

Frekvencni meénic Lenze, servopohon ESTUN, a. s. pohon Siemens, prevodovky TOS Zno-
jmo, el. Rozvadec Rittal, Fidici systéem SIEMENS s oviadacim panelem. Ocelova konstrukce

stroje kombinovana s Al prvky. Systém tavného lepidla Valco Melton
Zdroj: Interni materialy firmy Cardbox packaging s.r.o., 2014.

Nabidka byla posouzena vedenim spolecnosti a bylo rozhodnuto, Ze nejdiive se musi otes-
tovat, zda je lepidlo dostate¢nou nahradou za oboustrannou lepici pasku. Tyto nové pole-

pené vzorky musi byt schvaleny zakaznikem.

12.4.1 Test lepidla

Dne 7. 3. 2014 probéhl v prostorach firmy Cardbox packaging s.r.o. test lepidla. Pfitomen
byl mistr vyroby, vedouci projektu a dva zastupci spolecnosti SKV s.r.o0. Bylo polepeno 20

krabicek, z nichz bylo vybrano 7 vzorkd, které by se odvezly zdkaznikovi ke schvaleni.

Bylo zjisténo, ze i velice mala vrstva lepidla ma pozadované vlastnosti, po slepeni jiz neni

mozné hibet odlepit, aniz by se krabicka znicila.

12.5 Rozhodnuti o stroji

Po elektronické komunikaci se zdkaznikem bylo zjisté€no, Ze firma Lindt & Spriingli poZa-
duje splnéni objednavky s pivodnim zadanim a zatim nechce ménit technologii vyroby.

Vedeni spolecnosti rozhodlo o dolozeni koupé stroje na tii mésice.

12.6 Shrnuti kapitoly 12

V navaznosti na velké objemy planované produkce, bylo potieba proces zautomatizovat -
zrychlit, zproduktivnit. Byly vybrany procesy: polepovani hibetu a polepovani bilého ob-
délniku. Spolu s vedoucim a mistrem vyroby byly sepsany pozadavky na stroj dle variant -
A péaska nebo B lepidlo. S témito pozadavky byly poté oslovovany firmy, které bud’ uz
v minulosti mély vazby na skupinu Greiner nebo maji v oblastni strojirenstvi renomé. Za-
jimavou nabidku zaslala az spolecnost SKV s.r.0. Byl zrealizovan test lepidla a vSe vypa-
dalo slibn€. Bohuzel, zdkaznik se na otdzku zmény technologie vyjadiil negativné, proto

bylo rozhodnuti o koupi stroje odlozeno o tfi mésice.
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13 NAVRH ZMENY PROCESU PRI AUTOMATIZACI

S odhadovanym pldnovanym mnoZzstvim, které firma Lindt & Spriingli poslala v piehledu

na rok 2014. Bylo nutno pfipravit linku vyroby krabicek na vétsi produkci.
Odhadované mnozstvi:

e Diva krabic¢ka - 160 000 ks.
e Diva doza - 140 000 ks.

Zmeéna procesu po nakupu odlozeného stroje:

Operace polepeni hibetu byla pfesunuta z manudlni prace na strojovou, ¢as na polepeni 1

segmentu byl 2 sekundy.

Tabulka 10: Manualni prace skladani krabicky

Cinnosti Prac procesni ¢as ¢as pracovisté
: (s) (s)

Slozeni kr’ablrcky - 3 34,2 114
vrchni dil

Slozeni krflb{cky - 3 34,2 114
spodni dil

Kompletace krabicky 2 22,9 11,45

Nalepeni hibetu 2,5 25,7 10,28

Kontrola a p_olozenl 15 174 116
do krabice

Suma 12 134,4 56,13

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vypocet sménové kapacity: (7,5 x 3600) / 11,6 = 2 327,6 krabi¢ky za pracovni sménu

Vyrobni ¢as jedné krabic¢ky byl zkracen z 210,5 na 134,4 sekund, tzn. o 76,1 sek. Kapacita
smény byla navysena ze 789,5 na 2 327,6 krabicek za pracovni sménu. Celkové navy-

Seni: 1 538,1 krabiéek.

Z procesii byly také odstranény operace polepeni bilého obdélniku a jeho nalepeni. Kon-
struktéfi v tiskarné Ploetz Packaging GmbH zm¢énili zadni stranu vrchniho dilu a nyni jiz

operace nebyla potieba.

V tabulce ¢islo 10 je zobrazeno rozdé€leni ¢innosti spolu s pfifazenymi pracovniky. K ope-
raci nalepeni hibetu a kontroly byl pfifazen jeden pracovnik, ktery dle potieby piechazi

mezi stanovisti, aby nevznikala kumulace polotovari v procesu. Tento pracovnik je v ta-
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bulce oznacen oranzovou barvou. Celkovy pocet pracovniki zapojenych do procesu byl
12. Tento navrh byl piednesen vedeni, zda by bylo mozné ptfijmout vice lidi. Navrh byl
podlozen vypocCty kapacit a setkal se s pozitivnimi ohlasy. Konecné rozhodnuti piijde, az

bude zakoupen stroj.

13.1 Navrh nového pracovisté skladani krabicek

Data z tabulky ¢. 10 byly dle rozméra pracovisté, zakresleny na obrazku 41. Skladanim
vrchniho a spodniho dilu se zabyvaly dvé skupiny pracovnikii po tfech. O Kompletaci se
starali dva pracovnici, ti také posouvali hotové krabicky déale na pracovisté lepeni hibett.
Jeden pracovnik stfidal pracovni mista dle toho, kde se zrovna hromadi rozpracované kusy.

Bud’ byl zaneprazdnén u lepeni hibetli, nebo pomahal s kontrolou a balenim.

Skladani krabicCek

D O
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Obrazek 39: Nové rozvrzeni vyroby krabi¢ek

Zdroj: Vlastni zpracovani
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13.2 Shrnuti kapitoly 13

Na zaklad¢ odhadovaného mnozstvi, které spole¢nost Lindt & Spriingli zaslala v piehledu
na rok 2014: Diva krabi¢ka - 160 000 ks a Diva doza - 140 000 ks bylo rozhodnuto, ze
bychom nebyli schopni dostat svych zavazka se stavajicimi kapacitami. Proto muselo byt

uvazeno nasledujici: lidské zdroje, proces a stroj.

Z procest byly odstranény operace polepeni bilého obdélniku a jeho nalepeni. Konstruktéti
v tiskarn€ Ploetz Packaging GmbH zmeénili zadni stranu vrchniho dilu a nyni jiz operace
nebyla potfeba. Dalsi proces, ktery by uz vice nepotifeboval manualni praci, bylo polepo-

vani hibetu. Tuto ¢innost by vykondval stroj s procesnim ¢asem 2 sekundy na jeden hibet.

Diky automatizaci a zlepSeni konstrukci krabi¢ky bylo mozné zkrétit vyrobni ¢as jednoho
kusu z 210,5 na 134,4 sekund, tzn. o 76,1 sek. Kapacita smény by poté byla navysena ze
789,5 na 2 327,6 krabicek za pracovni sménu. Celkové navysSeni: 1 538,1 krabicek.

Byla také navrhnuta graficka podoba celého pracovisté v programu AutoCAD.
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14 EKONOMICKE ZHODNOCENI PROJEKTU

Na zaklad¢ rozhodnuti vedeni nebylo mozné uvadét prijmovou stranku projektu, proto bylo

veskeré vycisleni a zhodnoceni popséano pouze naklady.

14.1 Nakup vybaveni

Ne veskeré vybaveni bylo soucasti majetku firmy, proto se musely dokoupit polozky, které

byly pro zacatek vyroby nezbytné. Jednalo se o:

e Pracovni stoly
e Pracovni zidle
e Nasténka
e Piipravky
Ostatni polozky, jako napfiklad magnety na tabuli a jiny kancelafsky material méla jiz fir-

ma nakoupeny a pouze se pouzil. Neni proto zahrnut v ndkupu vybaveni.

Ptesné potizovaci ceny byly vycisleny v tabulce ¢islo 11. Byla zde také uvedena celkova

cena za vSechny polozky.

Tabulka 11: Nakoupené vybaveni pracovisté

Polozka Pocet Cvena cene leupOIOZ_
(ks) (Ké&/kus) (K&)
Stul 2 13 000,00 K¢ | 26 000,00 K¢
Zidle 10 2 500,00 K¢ | 25000,00 K&
Nasténka 1 3 780,00 K& 3 780,00 K¢&
Piipravek 4 4 300,00 K¢ | 17 200,00 K&
Celkova cena | 71 980,00 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

14.2 Kalkulace

Kalkulace byly vytvafeny ve spolupraci s obchodnikem a ndkup¢im ve firm¢ Cardbox
packaging s.r.o. Vycisleni naklada s piivodni produkci 789,5 krabicek a 2 495,38 doz je
spocitana Vv tabulce ¢. 12. Kalkulace nezahrnuje dopravu a cenu materialu, z kterého jsou

krabi¢ky vyrobeny, tyto naklady nese Ploetz Packaging GmbH a jsou ji fakturovany.
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Kalkulace rovnéz nezahrnuji odpisy a nakladové zhodnoceni nakoupené¢ho vybaveni. Na
zéklad¢ rozhodnuti vedeni byly zapocitany pouze piimé naklady, cena baleni a ostatni na-

klady, ve kterych jsou zahrnuty napiiklad naklady na koordinaci nebo energie.

Tabulka 12: Kalkulace produkti Diva - pivodni

Polozky Krabicka Doéza

Prace 9,811 K¢ 3,152 K¢
Double-sided tape 6 mm 0,749 K¢ - K¢
Double-sided tape 12 mm - K¢ 0,078 K&
Double-sided tape 50 mm - K¢ 0,258 K¢
Prolozeni kartonu 0,072 K¢ 0,083 K¢
Karton 0,489 K¢ 0,555 K¢
Ostatni naklady 0,300 K¢ 0,300 K¢

Celkem na kus 11,321 K¢é 4,425 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Upravena kalkulace dle nového navrhu je spocitana v tabulce ¢. 13. Z kalkulace byla od-

stranéna polozka 6 mm pasky, ktera byla nahrazena lepidlem, navysily se ostatni naklady u

krabicky. Kalkulace a proces vyroby d6z se nezménily.

Tabulka 13: Kalkulace produktii Diva - novy navrh

Polozky Krabicka Doéza

Prace 5,032 K¢ 3,152 K¢
Lepidlo 0,110 K¢ - K¢
Double-sided tape 12 mm - K¢ 0,078 K¢&
Double-sided tape 50 mm - K¢ 0,258 K¢
ProloZeni kartonu 0,072 K¢ 0,083 K¢
Karton 0,489 K¢ 0,555 K¢
Ostatni ndklady 0,400 K¢ 0,300 K¢

Celkem za kus 6,103 K¢ 4,425 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Diky zméné v procesu firma uSetii na kazdé vyrobené krabicce 5,218 K¢.

Cenu stroje se rozhodla firma nezvetejiovat. Jeho navratnost byla ov§em spocitana na

267 dni. Projekt DIVA pobézi 5 let, z toho se d& vyvodit, Ze investice do stroje by se vy-

platila.
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15 ZHODNOCENI PRUBEHU OPTIMALIZACE VYROBY

V této kapitole jsou popsany ptinosy projektu.

15.1 Prvni sestaveni linky

V pocatecni fazi byla sestavena linka na vyrobu krabicek a d6z dle prvotniho navrhu.

15.1.1 Linka na vyrobu krabicek

Linka na vyrobu krabicek byla navrhnuta pro 8 pracovnikili, mezi které se rozprostielo 8
pracovnich operaci. Celkova kapacita pracovisté byla spocitana na 789,5 krabicek za pra-
covni sménu. Této rovné produkce se zacalo dosahovat az po tech tydnech od spusténi

vyroby.

e Takt-time linky byl 34,2 sek.

e Produkce na jednoho pracovnika za pracovni sménu byla spocitana na 98,68 krabi-
cek.

e Produkce linky za hodinu byla spo¢tena na 105,26 krabicek

Bylo zjisténo, Ze souCasna kapacita nevyhovuje budoucim potfebam zakaznika a proto

bylo potfeba na procesu nadale pracovat.

15.1.2 Linka na vyrobu déz

Linka na vyrobu do6z byla také navrhnuta pro 8 pracovnikli a mezi né byly rozdéleny 4

vyrobni operace. Kapacita pracovisté byla spocitana na 2 495,38 do6z za pracovni sménu.

e Takt-time pracovisté byl 10,82 sek.
e Produkce na jednoho pracovnika za pracovni sménu byla spocitana na 311,92 doz.

e Produkce linky za hodinu byla spo¢tena na 332,71 doz.

15.2 Realizované zmény v prvnich dnech vyroby

Béhem prvnich dni vyroby se muselo vyftesit nékolik zdsadnich pficin problém, které by
zakaznik mohl vyhodnotit jako nepfijatelné. Jednalo se otisky v ¢erné folii a ryhy v papiru,
které zplisoboval ptipravek. Obé tyto pri¢iny nekvality se podarilo odstranit.

Proti otiskim bylo zavedeno noSeni bilych rukavic a ryhy byly odstranény aplikaci teflo-

nov¢ pasky do piipravku.
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S pribyvajicim ¢asem a zkuSenostmi pracovniki rostla i produktivita prace, az se vySplhala
bez mala na trojndsobek ptivodni hodnoty. Ke konci sledovaného obdobi se objevily vyky-

vy V kvalité i produktivité prace zpisobené pracovniky z personalni agentury, které¢ byla

firma nucena pfijmout. ZkuSeni pracovnici museli byt pievedeni na jinou praci.

V ramci sledovani produkce se sledovala i interni nekvalita, ktera se ze zac¢atku pohybo-
vala mezi 8 - 7 %. Vedeni firmy rozhodlo, ze tato nekvalita je pfili§ vysoka, proto se usku-
tecnil trénink, kde se znovu zopakoval proces vyroby, pozadavky zédkaznika a pracovnici si
znovu vyzkousSeli spravny postup. Vysledky tohoto tréninku se ukazaly velice dobré,

protoZe rapidné klesla interni nekvalita a nyni se pohybovala v intervalu 1 do 2,5 %.

15.3 Zména procesu vyroby krabicek

Z procesu byly eliminovany operace:

a prijmu nabidky na nakup stroje od firmy SKV s.r.o.

Tabulka 14: Srovnani linek na vyrobu krabi¢ek

Polepeni bilého obdélniku a jeho nalepeni — partnerska tiskarna Ploetz pfisla se
zménou konstrukce krabic¢ky a vykonavané operace jiz nebyly potieba.
Polepeni hitbetu paskou — byly podniknuty kroky k nakupu stroje k polepu hibetti

lepidlem: od navrhu nového procesu, propocitani kapacit az k osloveni dodavateli

Piivodni linka Navrh nové linky
Cinnosti _ . |Procesni | Cas pracovisté _ .| Procesni | Cas pracovisté
Pracovnici| Pracovnici|
Cas (s.) (s.) ¢as (s.) (s.)
Slozeni krabicky -
vrchni dil 1 34,2 34,2 3 34,2 11,4
Slozeni krabicky - 1 34,2 34,2 3 34,2 11,4
spodni dil
Polepeni bilého
obdélniku 0,5 16,6 33,2
Nalepeni bilého eliminace operaci
obdélniku do 0,5 16,6 33,2
krabicky
Kompletace
krabicky 1 22,9 22,9 2 22,9 11,45
Polepent hibetu 2 427 214 strojovd préce - hifbet je vZdy
piipraven
Nalepeni hibetu 1 25,7 25,7 2,5 25,7 10,28
Kontrola a
polozeni do 1 17,4 17,4 15 17,4 11,6
krabice
Suma 8 210,3 222,2 12 134,4 56,13

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Srovnani linky na vyrobu krabicek, se kterou zacinala vyroba a linky s automatickym stro-
jem na polepeni hibetl je uvedena v tabulce ¢. 14. V této tabulce je uveden pouze piehled
operaci a zmény, které byly popsany vySe. Vypocty parametrt linek spolu s rozdily pied a
po, jsou prehledné uspotadany v nasledujici tabulce ¢islo 15.

Cas na vyrobu jednoho kusu ptedstavuje dobu od vstupu materialu do linky po jeho
transformaci v krabic¢ku az po konec posledni operace.

Takt-time linky - za jakou ¢asovou dobu linka vyrobi dalsi hotovy kus.

Sménova kapacita je maximdlni produkce, jakou mize 1 sména za 7,5 pracovnich hodin

vyrobit, vysledek je uveden v kusech.

Produkce linky za hodinu - sménova kapacita déleno po¢tem odpracovanych hodin, zde

7,5 hodiny, vysledek je uveden v kusech.

Hodinova produkce na pracovnika je produkce linky za hodinu podé€lena poétem pra-

covniku na lince.

Tabulka 15: Srovnani parametrd vyrobnich linek na krabicky

Puvodni linka Navrh nové linky | Zména (+/-)
Cas na vyrobu jednoho kusu 210,3 s. 1344 s. -75,9
Takt-time linky 34,2 s. 11,6 s. -22.,6
Pocet pracovnikil 8s. 12s. _
Smeénova kapacita linky 789,5 ks 2327,6 ks +1538,1
Produkce linky za hodinu 105,3 ks 310,3ks +205,1
Hodinova produkce na pracov-
nika 13,2 ks 25,9 ks +12,7

Zdroj: Vlastni zpracovani

Diky automatizaci, zlepSeni konstrukce krabicky a novému pfifazeni pracovnikl
k operacim, bylo mozné zkratit vyrobni ¢as jednoho kusu z 210,3 na 134,4 sekund. Klesl
také takt-time vyrobni linky z 34,2 na 11,6 sekund. Kapacita smény by poté byla navysena
ze 789,5 na 2 327,6 krabicek za pracovni sménu. Celkové navyseni: 1 538,1 krabicek za

7,5 hodiny préce.
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ZAVER A ZHODNOCENI CIiLU PROJEKTU

Hlavni cil diplomové prace bylo sestavit linku pro soubor produktti DIVA, které chce spo-
le¢nost Cardbox packaging s.r.o. vyrabét. Tento cil vznikl z pozadavkt firmy, které si za-
dala na zacatku projektu: ,,Sestavit vyrobni linku, ktera bude schopna zajistit splnéni po-
treb zdkaznika a pomiize k Sireni dobrého jména firmy Cardbox packaging s.r.0. Zajistit

transparentnost celého procesu. Eliminovat interni nekvalitu a plytvani v procesu vyroby.

Na zacatku projektu byly na zéklad¢ hlavniho cile definovany vystupy, které méla prace

spinit. Jednalo se o:

Definovani faktori ovlivitujici kvalitu produkce - za spoluprace pracovniki byly vytvo-
feny standardy prace, které byly zpracovany do vizualni podoby a umistény na viditelném
misté na pracovisti. Tyto standardy se vyuzili pfi zau¢ovani novych pracovniki stejné tak,
jako navod pro pracovniky, ktefi si potad nebyli uplné jisti. V navaznosti na spravné po-

stupy prace byl vypracovan seznam pficin vzniku nekvality, jejich dasledki a opatieni.

Vytaktovani procesu vyroby - pfi sestavovani linky bylo nejprve potieba spocitat proces-
ni ¢asy jednotlivych operaci, poté se pfifadili pracovnici k jednotlivym ¢innostem. Bylo
nutno brat ohled na omezeny pocet pracovnikt. V prvotnim navrhu byla snaha o sjednoce-

ni ¢asul operaci, a aby ¢innosti na sebe navazovaly.

Zajisténi vyroby kvalitnich produktu - jest¢ pred odstartovanim vyroby bylo nutno vy-
robit dvé davky vzorkid a poslat je zakaznikovi ke schvaleni. Prvni vzorky dopadly kata-

strofalng, ale po malé upravé v procesu byly produkty v druhé davce uz vSechny spravné.

Zautomatizovani vybranych procesu - byly vybrany procesy: polepovani hibetu a pole-
povani bilého obdélniku. Byly sepsany pozadavky na stroj dle variant lepeni (paska nebo
lepidlo) a s témito pozadavky byly poté oslovovany firmy, které uz v minulosti mély vazby
na skupinu Greiner nebo maji v oblastni strojirenstvi renomé. Zajimavou nabidku zaslala
az spole¢nost SKV s.r.0. Byl zrealizovan test lepidla a vSe vypadalo slibn¢. Bohuzel za-
kaznik se na otdzku zmény technologie vyjadfil negativné, proto bylo rozhodnuti o koupi

stroje odlozeno o tfi mésice.

Navrh zmény procesu pri automatizaci - z procesu vyroby krabicky byly odstranény
operace polepeni bilého obdélniku a jeho nalepeni. Konstruktéfi v tiskarné Ploetz Packa-
ging GmbH zménili zadni stranu vrchniho dilu a nyni jiz operace nebyla potieba. Dalsi

proces, ktery by uz vice nepotteboval manudlni praci, bylo polepovani hibetu. Tuto ¢innost
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by vykonaval stroj s procesnim casem 2 sekundy na jeden hibet. Diky automatizaci, zlep-
Seni konstrukce krabicky a nové reorganizaci pracovnikii v procesu, bylo mozné zkratit
vyrobni Cas jednoho kusu z 210,3 na 134,4 sekund. Klesl také takt-time vyrobni linky
z 34,2 na 11,6 sekund. Zmény pracovisté byly zakresleny v programu AutoCAD. Celkové
navyseni sménové kapacity by tedy s ndkupem automatického stroje a ptifazenim novych

pracovnikl byl o 1 538 krabicek vice.

Vytvoreni kalkulaci pro produkty DIVA - pro krabicku i dézu byly ve spolupraci s ob-
chodnikem a nakupéim vytvoteny kalkulace, které obsahovaly cenu prace, spojovaciho
materialu baleni, prolozeni a ostatnich nakladl. Z rozhodnuti vedeni zvetejnéna kalkulace
nezahrnovala odpisy, dopravu (tyto naklady nese spole¢nost Ploezt) a nakladové zhodno-

ceni nakoupeného vybaveni.

Hlavni cil diplomové prace znél: Sestavit linku pro soubor produkti DIVA. Vyrobni
linka byla sestavena a cely proces vzniku byl podloZen vystupy, které méli zajistit realizaci

celého projektu.

Primyslové inzenyrstvi je dle mého nazoru obor s dobrou budoucnosti a stoji za to mu i
nadale vénovat Cas a energii. Vysledky, jez je pomoci téchto pfistupim dosahovano, jsou
vice nez presvédCivé. Sam jsem si vyzkousSel, ze neni tak jednoduché denné komunikovat s
pracovniky a snazit se je nadchnout pro nova feseni nebo zmény v jejich stereotypech, pro-
toze lidé maji strach ze vSeho nového a nezndmého. Byla pro mé vyzva podilet se na zrea-
lizovani linky na produkty DIVA, ale jsem rad, ze jsem dostal ptilezitost ve firm& Cardbox

Packaging s.r.0. Hodné jsem se tady naucil a véfim, ze ziskané poznatky dobte v budoucnu

VYUuZiji.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
MTM  Methods-Time Measurement

MOST Maynard Operation Sequence Technique

SWOT Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

Pl Primyslové inZenyrstvi

JIT Just-in-time
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PRILOHA P I: CERTIFICATE OF CONFORMITY

-

CERTIFICATE OF CONFORMITY

tesa® 4959

We guarantee that a.m. product that our company (including our subsidiaries and affiliated
companies) has delivered and will deliver directly or through any third parties does not
contain the chemical substances listed below, including cases where their content is balow
the legal limit:

« pentabromodiphenyl ether

« octabromodiphenyl ether
« decabromodiphenyl ether

w directive 2006/122/EC respectively directive 76/769/EEC
* non-use of Perfluorooctane sulfonates (PFOS) and PFOS related compounds
* non-use of Perfluoro octanioc acid (PFOA) and PFOA related compounds

« WEEE directive (2002/96/EC) and RoHS directive (2011/65/EC)
content is below the legal limit for:
* heavy mefals: Cadmium (Cd), hexavalent chromium (Cr¥*), lead (Pb) and mercury (Hg)
» polybrominated biphenyls (PBB)
» polybrominated diphenyl ethers (PBDE)

« EC regulation 1907/2006 (REACH):
« free of substances with a persistent / bioaccumulation / toxic (PBT) profile or a very
persistent/ very bioaccumulation (vPvE) profile
« free of substances which are subject to authorisation / candidate list for Substances of
very high concern (SVHC) of European Chemical Agency (ECHA)

Accordingly the above mentioned article does not contain at today's level of awareness any
of the substances published in the candidate list (SVHC) by the European Chemical Agancy
(ECHA) in a concentration of more than 0,1 mass percentage. This statement covers the
status of effective candidate list at that time of writing this letter.

Publication of Candidate List of Substancas of Very High Concem for authorization on the web site of European
Chemicals Agency (ECHA):
httpz/echa suropa.ew'chem data’authorisation process/candidate list table en.as

Quality management
Product safety / EU safety advisor dangerous goods

tesa SE_

Eui-!‘k;n_!}\s'tfﬂﬂ& 24
D-20253 Hamburg

Cermany
Dr. Lamm

dirk.lamm@tesa.com
= +49 40 49092977
Hamburg, December 10, 2013

Piiloha 1: Certificate of konformity



PRILOHA P II: SWOT ANALYZA FIRMY

Hodnoceni dle pravdépodobnosti body 1-5
Ptiloha 2: SWOT analyza firmy



PRILOHA PI11: PRIKLAD VYPOCTU CASU OPERACE

B . M t Pocet listu:
List €.:
Vypocet ¢asu manualni prace
Nazev wrobku: Diva krabi¢ka Nacrtek:
C. wkresu:
E Nazev operace: Cardbox packaging s.r.o.
o [C. operace: 4
2 [Pocet kust materidlu: 4
.— |Pracovisté: Kniharna
<) . .
g Typ stroje: Manual
Poznamky:
o5 Popis operace Sekvence
:3 %OP-obecné premisténi OoP ABP - Polozit § 5
‘0 =4 " - . w®
3 | =|RP- fizené premisténi RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit H ;>: E
H =z
E § N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj [ ABP - Polozit stranou < E
) =
o |® J-Jefab  C- Procesnicas J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
1 ziskani krabiCky a polozeni OP AN B IS CR A B B R P AR 1 70
1 1 1 1 1 1 1
2 ziskani stfedu OP AN B G A BRI B R P “ 1 20
1 1 1 1 1 1 1
- - |A 0 BOGOM 3 X 0 I O A 0
2 otoceni RP 1 1 1 1 1 1 1 1 30
4 rozevfeni stfedu RP ANENEENCENVEEN XN AN 1 30
1 1 1 1 1 1 1
- |A 0 BOGOM 2 X 6 I 0 A 0
lozeni st RP 1
5 slozeni stran 1 1 1 1 1 1 1 80
. A 0 BOGOIA 1 B 0 P 6 0 0 0 0|A 1
loZzeni do krabick P 1
8 vloZeni do krabiky (0] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 80
9 zatlageni na krabicku RP ANENBEICENMESNXEEN B AR 1 50
1 1 1 1 1 1 1
10| |zacvaknuti1. a 2. RfA 1 BOGH1IM 1 X 0 I A 0Ll so
2 1 2 2 1 2 1
11 ziskani vrchu a poloZeni's ustavenim OP A 11 B10 G11 A 11 B 10 P13 A 10 1 60
A 0 BOGOIA 1 B 0 PO|IT3|/A 1 BOPI3|A 1
12 kontrol dlozeni NT 1 90
ontrola a odloZeni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGOA 0 B 0 PO A 0
13 OP 1 0
1 1 1 1 1 1 1
14 oP A 0 BOGOIA 0 B 0 PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGOA 0 B 0 PO A 0
P 1
30 © 1 1 1 1 1 1 1 0
Celkova spotieba ¢asu: 0,35 21,22 590
minut sekund TMU

Ptiloha 3: Ptiklad vypoctu pomoci metody BasicMOST




PRILOHA P1V: DIAGRAM - VYROBA KRABICKY

Odvoldvka od
zakaznika

Predani
pracovniho sacku
pfedatce

Vyzvednuti zboZi
ze skladu

. ,

Skladani Skladan(
spodniho vrchniho
dilu dilu

Polepeni
bilého
obdéiniku

Nalepeni
obdéiniku
do vrchniho
dilu

Polepeni
hibetu

Nalepeni
hibetu na
krabicku

Legenda
]
@[ | Korirol,

Predani et
E:]‘_ informaci

Manuaini vyrobnf

U‘ operace

Skladove
v_ operace

Ptiloha 4: Diagram - vyroba krabicky



PRILOHA P V: RIPRAN ANALYZA

Pravdé bnost . ax Pravdé bnost Celkova Hodnota S
Hrozbha g N pmln Scénafr f |3m‘l!:| n Dopad| Opatieni
y scéndfe pravd cls st rizika
Nezajem vedeni 1.1. - Projekt nebude ”Kur!'luvmka'ci?, .,
) 5% N 70% 4% VD SHR  |sdéleni ofekavania
firmy realizovan .
cilu, prezentace
K ikace,
2.1. - Projekt nebude . Drj-lu?l a'cr_j 3
N 60% 6% VDo SHR  |sdéleni ofekavania
. . realizovan -
MNezajem vedoucich 10% cild, prezentace
pracovniki 2.2.- Wyrobni linka
bude zrealizovana se 70% 7% sD MHR akceptace rizika
zpoidénim
Prozkaleni
zaméstnancd,
3_1_‘— Dada'\ikvvste T g o 0 seznameni s cily,
vyrobi se zpoZdénim kontrola
odvadéni, finanéni
Pracovnici sankce
neboudou 3.2 -Vznik
motivovani k 50% dodatetnych nakladd 60% 30% MD MHR akceptace rizika
rozb&hnuti nového na linku
rojektu
] Komunikace s
3.3. - Dipl 5 fymem,
o P cr'mcl-:r_a ; 80% 40% VD VHR  |wyslechnuti nazord,
prace nesplni svuj cil .
vyhodnoceni
kaidého navrhu
4.1 -Vznik
dedateénych nakladd 60% 18% MD MHR akceptace rizika
- link
Nedodrieni ng Tiney hod —
tasoveho 30% W ovno’ce’m pricin
zdrieni, Uprava
harmonogramu DP L. . .
4.2 - MNeodevzdani DP 100% 30% VD VHR zadani DP, zména
postupu
vypracovavani DP
Vystupy 5 nu_l}u-\}.ruu 5.1. - Nepozornost pii .
wypovidajici 15% s 15% 2% sSDr MHR akceptace rizika
zpracovavani dat
hodnotou
6.1.-N 2 ldani
ErvaidaEnt B0% 12% SD | MHR | akceptace rizika
Nedplné wystupy 15% a2 Hp;ac: i
-4 7 hecostatetne 90% 14% SD | MHR | akceptace rizika
znalosti
PRAVDEPODOBNOST MP SP VP
MP Mald 0,01-0,2 MP MP MP SP
sp Stiedni | 0,21-0,66 prs E sp
VP vysoka 0,67-0,99 VP sp
VHR vyhnuti se riziku MD MHR MHR SHR
MHR akceptace D MHR SHR
SHR tvorba rizikového pldanu vD SHR
SKODA (DOPAD)
MD | maly dopad Dopady vyZaduji urcité zasahy do pldnu projektu. Skoda do 0,5 % z
celkové hodnoty projekfu.
sD Stfedni dopad OhroZeni tymu, ndkladl, zdroji, cof bude vyiadovat mimofddné akénf
zdsahy do planu projektu. Skoda 0,5% ai 20%.
VD | Velky dopad OhroZeni cile. OhroZeni koncového terminu, moZnost prekroceni
celkového rozpottu, Skoda pres 20% z celkové hodnoty.

Ptiloha 5: RIPRAN analyza

Zpracovéano dle: DOLEZAL, 2009, s. 80.




