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ABSTRAKT

Diplomové prace se zaméfuje na racionalizaci pracovisté lepeni ve vybrané spolecnosti za
pomoci vybranych metod a nastrojii primyslového inzenyrstvi. Teoretickd Cast prace
popisuje primyslové inZenyrstvi a jeho historii, $tihly podnik, metodiku DMAIC a vybrané
metody pramyslového inzenyrstvi. Hlavnim cilem diplomové prace je zvysSeni produktivity
a snizeni stopovych cCasii na pracovisti lepeni. Praktickd cast se vénuje projektu
vypracovaném za pomoci metodiky DMAIC, kdy v jednotlivych fazich projektu byly
provedeny analyzy aktualniho stavu a nasledné byly navrzeny opatieni vedouci ke zvySeni

produktivity pracovisté a naplnéni projektového cile.

Kli¢ova slova: DMAIC, standardizace, méteni prace, lepeni, plytvani.

ABSTRACT

The thesis focuses on the rationalization of the gluing workplace in a selected company using
selected methods and tools of industrial engineering. The theoretical part of the thesis
describes industrial engineering and its history, lean enterprise, DMAIC methodology and
selected industrial engineering methods. The main objective of the thesis is to increase
productivity and reduce the footprint time in the gluing workplace. The practical part is
devoted to the project developed using the DMAIC methodology, where in each phase of
the project, the current state was analyzed and then measures were proposed to increase the

productivity of the workplace and to meet the project objective.

Keywords: DMAIC, standardization, work measurement, bonding, waste.
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UVOD

Uvodem této diplomové prace se vénuji otdzce racionalizace pracovi§té ve vybrané
spole¢nosti, specificky na oddé€leni lepeni. Cilem této studie je analyzovat soucasné pracovni
postupy, identifikovat klicové nedostatky a navrhnout efektivnéj$i metody prace, které
povedou k vyssi produktivité a niz§im stopovym casim. Pro dosazeni téchto cili byly
pouzity metody a ndastroje prumyslového inZenyrstvi, které pomohou zlepSit pracovni

procesy a snizit plytvani ¢asem a materidlem.

DileZitou soucasti prace je aplikace DMAIC metodiky, coZ je strukturovany piistup k feSeni
problému a zlepSeni procesti. Tato metodika je rozdélena do péti fazi: Define, Measure,
Analyze, Improve a Control, které systémoveé pokryvaji cely proces od identifikace
probléml az po implementaci a udrzeni feSeni. Praktickd cast prace je zaméfena na
implementaci tohoto projektu, kde jsou postupné analyzovany soucasné procesy, hledany

moznosti zlepSeni a navrhovana specificka feSeni pro zvySeni produktivity pracoviste.

Prace také zahrnuje teoretickou cast, ve které jsou diskutovany zékladni pojmy a metody
pramyslového inzenyrstvi, historie a vyvoj oboru, diilezitost stihlé vyroby a souc¢asné trendy
v optimalizaci vyrobnich procest. Detailni pochopeni téchto koncepti je klicové pro spravné

pochopeni a efektivni aplikaci praktickych zlepSovacich projekti.

V této diplomové praci se snazim piinést novy pohled na moznosti racionalizace a
zefektivnéni pracovist’ ve vybrané spolecnosti, coz ma nejen ekonomicky, ale i socidlni

dopad na pracovni podminky zaméstnancu.

Zavérem uvodni kapitoly je nutno zdlraznit, Ze uspéch navrhovanych zmén bude zaviset
nejen na spravném identifikovani a analyze problém1, ale také na ochoté¢ vSech ziicastnénych
stran adaptovat nové pracovni postupy a integrovat zlepSeni do béZného provozu. Tento
projekt tedy predstavuje komplexni vyzvu, ktera vyzaduje koordinovanou spolupraci mezi

managementem spolecnosti, zaméstnanci a externimi konzultanty.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

V této kapitole se podrobnéji vénuji stanoveni cili a metod zpracovani diplomové préce,
kterd se zamétuje na racionalizaci pracovisté lepeni ve spolecnosti Smurfit Kappa Olomouc
s.r.o. Cilem préace je navrhnout efektivni zmény, které by zvysily produktivitu o 3 % a
minimalizovaly plytvani zdroji, zejména ¢asem a materialem. Specifikovanim problému v
existujicich procesech a jejich néaslednym feSenim se snazim dosahnout vyssi efektivity

operaci na zminéném pracovisti.

Prace si klade za hlavni ukol nejen identifikaci slabych mist v procesech pracovisté lepeni,
ale také navrh a implementaci feSeni, ktera by tato slaba mista eliminovala. K dosazeni téchto
cili bylo nutné provést detailni analyzu stavajiciho stavu, zahrnujici méfeni a hodnoceni
dvou kli¢ovych ukazateli CV48 a CV33. Tato analyza pomohla identifikovat klicové
faktory zpomalujici procesy a zvySujici mnoZzstvi stopového casu. Na zikladé
shromdzdénych dat byly navrzeny zmény zaméfené na optimalizaci procesti a zlepSeni

pracovniho prostfedi.

Metodologicky piistup prace kombinuje kvantitativni a kvalitativni metody vyzkumu.
Kvantitativni metody zahrnuji sbér a analyzu dat, kterd poskytuji objektivni miru stavajicich
procest, zatimco kvalitativni metody, jako je pozorovani, ptfinasi hlubsi porozumeéni
kontextu pracovniho prostiedi. Tyto metody umoznuji komplexni pohled na pracovni

procesy a prispivaji k nalezeni efektivnich feSeni pro zlepSeni.

V ramci diplomové prace byla vyuzita literarni reSerSe pro ziskani teoretickych vychodisek
a ovefenych postupti v oblasti priimyslového inZenyrstvi a $tihlé vyroby. ReSerse zahrnovala
studium odbornych texti, které popisuji rizné techniky a metody pouzivané pro analyzu a
optimalizaci vyrobnich procestl. Ziskané teoretické informace byly nasledné aplikovany pti

analyze konkrétniho pracovisté a pfi navrhu feseni pro zlepSeni.

Prakticka ¢ast prace zahrnovala aplikaci vybranych metod primyslového inzenyrstvi, jako
jsou DMAIC, casova studie, analyzy produktivity a analyzy stop a prostoji. Tyto metody
byly zasadni pro objektivni hodnoceni a navrh i¢innych zmén. Diky kombinaci teoretickych
poznatkli a praktického zpracovani bylo mozné navrhnout a implementovat feSeni, ktera
skute¢né vedla k zefektivnéni pracovisté lepeni, ¢imz se navysila produktivitao 11 % a snizil

se celkovy Cas prostoji 0 5,6 %.

VSechna data zpracovand v praktické ¢asti byly upravena za pomoci specialniho koeficientu,

aby nebyla prozrazena skute¢na produktivita spolecnosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Masin a Vytlacil (2000) uvadi, ze primyslové inZenyrstvi je komplexni disciplina zaméfena
na navrhovani, optimalizaci a aplikaci systémt, které zahrnuji lidi, materidly, stroje a energii
s cilem dosdhnout maximalni efektivity vyrobnich procest. Pracovnici v oboru vyuzivaji
nejenom inzenyrské postupy, ale také kombinuji Siroké spektrum znalosti z matematiky,
fyziky a socialnich véd. Chromjakova (2013) ve své knize piSe o primyslovém inZenyrstvi,
jako o nastroji slouzicim k odstranéni ztrat v administrativnich a vyrobnich procesech, kdy
hlavnim z&djmem priimyslového inzenyra je plytvani. Popisuje vSak, Ze dillezitym aspektem

ke zlepSeni je také neustalé motivovani zaméstnanci.

Priumyslové ©,
inZenyrstvi %

EKONOMICKE VEDY
(organizace a fizeni procesu)

Obrazek 1 Trojdimenzionalni rozmér primyslového inzenyrstvi (Chromjakova, 2013)

V primyslovém inZenyrstvi jsou klicovymi aspekty Ctyfi hlavni skupiny metod a technik,
které umoziuji pokryt rizné oblasti prace. Mezi né patii planovani, navrh a fizeni, coz
zahrnuje napiiklad méfeni pracovniho vykonu, kapacitni analyzy a systémy motivace a
odménovani. Druhou skupinou jsou metody zaméfené na lidsky faktor, které se snazi zlepsit
procesy a zvysit produktivitu, jako naptiklad vytvateni tymi nebo programil pro zlepSovani
procesii. Tieti skupinou jsou technologické aspekty, které zahrnuji navrh a konstrukci

vyrobnich bunék s ohledem na vyrobu nebo mont4z. Posledni skupinou jsou kvantitativni a
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kreativni metody. Kvantitativni metody slouzi k simulaci procesti a casto vyuzivaji
pocitacovou techniku. Kreativni metody jsou zaméteny na ziskani inovativnich napadi, jako

je naptiklad primyslova moderace. (Masin a Vytlacil, 2000)

1.1 Historie primyslového inzenyrstvi

Historie pramyslového inzenyrstvi se vaze prevazné k Fredericku Tayloru, ktery se zabyval
zakladnim pfedpisem pravidel pro zvySeni produktivity a samotny riist spole¢nosti. Jeho
hlavnim zamérem bylo vybudovani spolecnosti s maximalni efektivitou pracovnikli a
samotnych procesu. Produktivitu jako takovou rozdéloval na dvé zékladni skupiny, kdy do
prvni skupiny patfila produktivita ¢lovéka a do druhé skupiny tadil produktivitu stroji. Jiz
tehdy si Taylor uvédomoval, ze s masivni produkci je velmi tézké udrzet maximalni kvalitu
vyroby, a proto se fidil heslem, které mélo poukdzat na vytvoreni fungujiciho systému a
nasledn¢ po zavedeni fungujicitho systému, ptejit ke zvySovani kvantity a kvality.

(Chromjakova, 2013)

Svozilova (2011) ve své knize hovoii o priimyslovém inZenyrstvi, jako o oboru, ktery je
pomérné novy. Tento obor zacal prosazovat Henry Ford, pfiblizné¢ v roku 1910, kdy jeho
hlavnim cilem bylo vyrobeni co nejvétsi produkce, v co nejkrat§im case, cehoz chtél docilit
za pomoci vyuziti teorii o masové vyrob¢ Frederika Taylora a Franka Gilbertha. Nasledné
této masivni vyroby Henry Ford docilil za pomoci procesniho fizeni, kdy setadil vyrobni
operace za sebou tak, aby na sebe navazovali. Diky tomuto Ford dokazal eliminovat
plytvéani, avSak mélo to jednu velkou nevyhodu, kterou bylo to, ze dodaval auta pouze

v jedné barvé.

Ve své knize Chromjakova (2013) popisuje jako hlavni predstavitele historie primyslového

inzenyrstvi tyto osoby:
e Frederick W. Taylor, ktery se vénoval zékladim ¢asovych studii
e Frank Filbreth, jeho zamétfenim byly pohybové studie na pracovisti
e Morgensen integroval pohybové a ¢asové studie do kompaktni metodiky
e Gannt se vénoval optimalizaci procesu planovani a rozvrhovani projektii
e Hopf poukazoval na koncepce z oblasti bezpe¢nosti prace

e Lillian Gilbreth byl prikopnikem ve sledovani ¢lov€ka a plsobeni pracovnika

v pracovnim systému
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e Emerson se vénoval efektivnimu fizeni kvality produktu a procesu

1.2 Klasické priimyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi se dle MaSina a Vytlacila (2000) d¢€li pirevazné na dvé
kategorie, kdy prvni kategorii je studium prace a tou druhou kategorii je operativni vyzkum.
Studium prace jako takové se déale déli na studium pracovnich metod a méfeni prace, kdy
v praxi prumyslovy inzenyr musi tyto dvé metody idedlné spojit a provadét je zaroven.
Hlavnim cilem této metody je podrobné ziskani informaci o provadéné ¢innosti a nasledna
analyza téchto dat, které by méla vést k odhaleni plytvani, které nasledn€ bude redukovano

za pomoci navrhnutych opatieni. (Masin a Vytlacil, 2000)

1.3 Moderni prumyslové inZenyrstvi

Soudobé nebo také moderni primyslové inzenyrstvi integruje prvky socio-technickych
systému a metodik pro formovani pracovnich postupti v rdmci dynamického konkuren¢niho
trzniho prostiedi. Zaméfuje se pfedevSim na takzvané nehmotné investice, jako je rozvoj
zamestnancl, organizacni systémy a optimalizace procest, jez by mély mit piednost pied

materiadlnimi investicemi, jako je ku ptikladu potizeni novych strojl. (Svozilova, 2011)

Mezi klicové techniky vyuzivané v modernim primyslovém inzenyrstvi Masin a Vytlacil

(2000) uvadi, Ze patti zejména:
e Systém odménovani
e Nulové vady
e Mapovani hodnotového kroku
e Tymova prace
e 5S
e Totalné produktivni Gdrzba
e Simulace procesi

e SMED
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2 STIHLY PODNIK

Stihly podnik Ize dle Dennise (2016) rozdélit na 5 zékladnich oblasti, kterymi se musi kazdy
podnik usilujici o Stihlou vyrobu fidit. Mezi tyto oblasti patii spravna specifikace hodnoty
vyrobku, identifikace toku hodnot, kontinualni pratok hodnot, zavedeni tahového systému a

v neposledni fadé samotné usilovani o dokonalost.

Womack a Daniel (2003) tvrdi, Ze efektivni Stihlost podniku je zasadni pro udrzeni se na
trhu, zatimco skuteny uspéch vyzaduje integraci §tihlych metod a inovaci. Stihlost zahrnuje
provadéni pouze klicovych €innosti spravné na prvni pokus, a to rychleji a levnéji nez
konkurence. Brau (2016) uvadi, ze efektivita neni o Setieni samotném, ale o zvySovani
produkce a hodnoty ve stejném prostoru a s totoznym poctem lidi a zafizeni, pticemz diraz
je kladen na rychlejsi zpracovani objedndvek a minimalizaci ¢asu straveného na jednotlivé

obchodni procesy.

2.1 Stihla vyroba

Svozilové (2011) definuje ve své knize Stihlou vyrobu jako vyrobu, kterd vyuziva cyklicky
model zlepSovani, kde projektové tymy postupuji malymi kroky a dosahuji celkového
pokroku skrze postupné interakce, které minimalizuji negativni dopady testovacich feSeni.
Dulezitym ptfedpokladem pro Stihlou vyrobu je standardizace procest v Gvodni fazi, coz
zahrnuje jejich dokumentaci a ovéreni, ze redlné funguji podle pfedem definovaného popisu,

nez dojde k dal§imu zlepSovani. (Brau, 2016)

Zatimco Womack a Daniel (2003) se zamétuji na definici a eliminaci neuziteCnych aktivit
ve vyrobé, coz je kliovy princip $tihlé vyroby, Svozilova se vice zaméfuje na procesni
aspekt Stihlé vyroby, konkrétné na cyklické zlepSovani a postupné zlepSovani procest

prostiednictvim projektovych tymti.

Ob¢ definice vyzdvihuji dilezitost zaméteni na zlepSovani efektivity, ackoliv kazda z nich
zdlirazniyje jinou ¢ast. V obou piistupech je klicové snizovani plytvani a zvySovani pfidané

hodnoty pro zakaznika.

Takto se ob¢ perspektivy dopliuji v $ir§im rdmci §tihlé vyroby, kde eliminace neefektivnich
¢innosti (Womack a Daniel, 2003) a postupné zlepSovani prostifednictvim
standardizovanych procestt (Svozilova, 2011) jsou obé nezbytné pro dosazeni vysoké

ucinnosti a konkurenceschopnosti vyrobniho procesu.
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2.2 Stihl4 administrativa

Zakladni filozofii $tihlé administrativy jsou efektivni procesy v administrativé. Soucasné
odborné publikace se shoduji na definici a konceptu Stihlosti, kterd spociva ve dvou
kli¢ovych pftistupech tizce spjatych se Stihlou administrativou jako takovou, které se dle

¢lanku Theory of Constraints (Gupta a kol., 2022) rozd¢€luji na:
e [ean Six Sigma
e Teorie omezeni

Jurova (2016) ve své knize pise Ze, pristupy Lean Six Sigma zahrnuji:
e Urceni hodnoty z pohledu zékaznika

e Zmapovani toku hodnot a odstranéni plytvani

Vytvateni toku hodnot na zédkladé poptavky zakaznika

e Zapojeni a motivace zamestnancu firmy

Nepfetrzité zlepSovani a rozvoj znalosti

Teorie omezeni, kterou plivodné definoval E. Goldratt, se zaméfuje na maximalizaci pritoku
skrze Uzké misto, ¢imz zvySuje vykonnost procesu. Tento koncept se soustiedi na
identifikaci a fizeni uzkych mist, ktera omezuji tok, a je tak zakladem pro eliminaci plytvani
a zvyseni produktivity (Jurova, 2016). Podle Kosturiaka a Frolika (2006) jsou hlavnimi cili
Stihlé administrativy kratké pribézné casy objednavek, nizké zasoby, jasné a bezchybné

procesy a vyssi efektivita administrativnich procest.

2.3 Plytvéani

V podnicich se Casto diskutuje o pojmu plytvani, ktery je nezbytné spravné pochopit a
definovat pro jeho ucinné feseni. Podle Masina a Vytlacila (2000) se plytvani vymezuje jako
cokoliv, co nezvySuje hodnotu produktu. Plytvani vede k neefektivité v organizaci, coz
pfedstavuje vyznamny zdroj ztrat a negativné ovliviiuje ziskovost. Eliminace plytvani je
proto nezbytna, jelikoz pfinasi zlepSeni nejen v pracovnim prostiedi, ale také ve finan¢nim

vykonu podniku.
Masina a Vytlacil (2000) kladou diraz na $irsi definici plytvani a jeho negativni dopady na
efektivitu a finan¢ni zdravi podniku, coz ma vést ke zlepSeni pracovnich podminek a

finan¢niho vykonu. Naproti tomu, Jurové (2016) se zamé&fuje na konkrétni metody a strategie
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pro odstranovani plytvani, zdlraznuje diilezitost hloubkové analyzy problémi a pficin a
rozliSuje mezi viditelnym a skuteCnym zlepSenim. Viditelné zlepSeni, jako je snizeni
manipulace materidlu nebo velké skladovaci zasoby, je prezentovano jako prvni krok, ktery
jesté nezarucuje skutecné zlepSeni, jez je dosazeno az po dikladné analyze a feSeni
zakladnich pficin.

Zatimco Masin a Vytlacil (2000) zdiraziuji teoretickou definici a Siroké dusledky plytvani,
Jurova (2016) poskytuje prakticky nahled na procesy feSeni konkrétnich problémi. Oba

pfistupy jsou klicové pro efektivni management a zlepSeni procesti v podniku.

Jednou z nejvaznéjSich forem plytvani je nadvyroba, kdy firma produkuje vice, nez je
skutecna poptavka. Toto plytvani vede k nadmérnym nakladiim na skladovani a manipulaci

s produkty, coz zbytecné zatézuje zdroje podniku.

Dalsim béznym typem plytvani je ¢ekani, které je obvykle zptisobeno zpozdénim dodavek
materiali nebo potiebou opravy a udrzby zatizeni. Toto zpozdéni mize vést k vypadku v

celém vyrobnim procesu, coz zpomaluje produkci a zvySuje naklady.

Zbytecna manipulace a transport piedstavuji dalsi formu plytvani, kdy nevhodné
rozlozeni vyrobnich procesii zplisobuje neefektivni piesuny materidlli a soucastek mezi
riznymi Castmi vyroby. Toto plytvani zvysSuje fyzickou ndro€nost prace a zaroven

prodluzuje Cas pottebny k dokonceni produktu. (Liker, 2007)

Spatny pracovni postup nebo neefektivni operace vedou k zbyte¢nému zvySovani prace
a spotfeby zdroji. Casto to souvisi s nevhodnym designem vyrobkd nebo s pouzivanim
neadekvatnich néstrojl a zatizeni, coz mize vést k nizsi produktivité a vysSim operativnim

nakladum.

Vysoké zasoby jsou Casto drzeny jako rezerva pro ptipad technickych nebo logistickych
problém, ale soucasné predstavuji skryté naklady spojené s jejich uchovavanim, manipulaci
a skladovanim.

Zbytecné pohyby zaméstnanci béhem prace, jako je nadbyte¢né chize nebo hledani
materiald a ndstrojl, jsou dalSim ptikladem plytvani, které snizuje efektivitu a zvySuje unava
pracovnikd.

Chyby ve vyrobé zptisobuji, Ze produkty musi byt ¢asto opravovany nebo dokonce znovu

vyrabény, coz zvysSuje naklady a negativné ovliviiuje reputaci podniku u zakaznika.
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Nevyuzity tviréi potencial zaméstnanct je plytvani, které vznika, kdyz firmy nepodporuji
napady a inovace od svych zaméstnancu, ¢imz ztraceji prilezitost ke zlepSeni procest a

produktda.

Rozpoznani a eliminace téchto druhli plytvani je kli¢ové pro zlepSeni efektivity, sniZovani

nakladii a zvySeni celkové konkurenceschopnosti podniku. (API Akademie, 2005-2024)

Zatimco Chromjakova a Rajnoha (2011) ve své knize uvadi pouze sedm zakladnich typt
plytvani, tak Charron (2015) ve své knize tyto druhy plytvani dale rozvadi a celkové se

dostava k deviti druhim plytvani.

nadprodukce
zbytetné procesy, postupy
transport a transfer informaci
nadbytecné zasoby
zbytecné pohyby

chyby a opravy

cekani

nevyuzivani znalosti

neergonomické zplisoby prace

Obrézek 2 Pyramida druhi plytvani dle API (API Akademie, 2005-2024)
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3 METODIKA DMAIC

V oblasti primyslového inzenyrstvi ptedstavuje kontinualni zlepSovani procesii zdkladni
kompetenci. Tento proces by mél mit charakter trvalého cyklu, jehoz primarnim ukolem je
neustalé vyhleddvani prilezitosti pro zdokonaleni a hodnoceni pokrokid smérem k
dlouhodob¢ stanovenym cilim organizace. Jak zduraziuje Boledovi¢ (2011), pro uspésné
zahdjeni a udrZeni dynamiky zlepSovani je nezbytnd iniciativa a podpora ze strany
vrcholového managementu. Stejné tak je dilezité, aby se na inovac¢nich procesech podileli i
zamestnanci na vSech trovnich, coz potvrzuje 1 Chromjakova (2013), ktera tvrdi, ze Gispéch

je zalozen na aktivni ucasti a inovativnim pfistupu zamestnanct.

DMAIC metodika, kterd je integralni soucasti Lean Six Sigma, poskytuje strukturovany
ramec pro vedeni zlepSovacich a kvalitativnich projekti. Tuto metodiku popisuje Brue
(2005) jako kli€ovy nastroj, ktery otevira dvete k redlnému podnikovému tspéchu. AvSak

vzhledem k jeji slozitosti a ndro¢nosti na ¢as neni vhodna pro vSechny typy problémti.

PROIJEKT zlepSovania procesov

Define Measure Analyze Improve Control

Cosadé Fakty, Gdaje pogec - - A Siedovanie a
Zepdif? spasobilost a predo dosiahnuf fiadenie
procesov vznikajd Uroved klGEovych

chyby? 6 Sigma ? parametrov

Obrazek 3 ZlepSovani pomoci metody DMAIC (Burieta, 2013)

Kosturiak (2010) uvadi, ze projekty DMAIC, které obvykle trvaji Sest mésict az rok, by
mély byt aplikovany na komplexni a zasadni problémy, které nejsou fesitelné jednodussimi

metodami.

Podle Kourdiho (2011) je DMAIC efektivni metodou pro optimalizaci jiz fungujicich

firemnich procest a zahrnuje pét zékladnich kroki:
e Definice problému
e Méfeni vykonnosti

e Analyza udaji
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e Implementace zlepSeni

e Kontrola stabilnosti procest.

Tyto faze vyzaduji systematicky pfistup a peclivou ptipravu, coz zajistuje, ze kazdy krok

prispiva k efektivité a efektivnosti zlepSovaciho procesu.

V nadchazejicich kapitolach budou jednotlivé faze DMAIC popsany do vétsich detailt a
budou vysvétleny konkrétni nastroje pouzivané v kazdém kroku. Tento dikladny rozbor
umoznuje nejen identifikovat a feSit zavazné nedostatky, ale také zvySuje celkovou

produktivitu a konkurenceschopnost podniku.

3.1 D-Define (Definovat)

Uvodni faze kazdého projektu podle metodiky DMAIC se nazyva DEFINE. V této etapé
dochazi k peclivému a komplexnimu vymezovani projektovych cilli a rozsahu. Tato faze je
kriticka pro urceni zakladnich meznikti a pro definici kone¢ného stavu, kterého ma projekt
dosdhnout. Neni to jen o stanoveni cile, ale o celkovém popisu projektovych intenci a

specifikaci.

Prvnim a zaroven zasadnim tukolem je stanoveni jasn¢ formulovaného a specifického cile
projektu, ktery by mél byt métitelny, schvaleny vSemi zucastnénymi stranami, realisticky a
casové vymezeny. Tento piistup k definovani cilt je znamy jako SMART a je povaZovan za

zakladni kdmen pro Gspésné tizeni jakéhokoliv projektu. (Lojda, 2011)

K dalsim kli¢ovym tkoltim této faze patii sestaveni projektového tymu, vybér jeho ¢lent, a
pfifazeni zodpovédnosti. Dulezité je také vytvoreni planu, ktery detailn€ specifikuje vSechny

nezbytné kroky pro feSeni identifikovaného problému.

Pro podrobnou dokumentaci cilti a obsahu projektu je velmi uzite¢né sestavit dokument
znamy jako projektové zadani nebo zakladaci listina projektu. Tento dokument obvykle
zahrnuje zakladni informace o projektu, jako jsou ndzev projektu, slozeni tymu, odhadované
terminy zacatku a ukonc¢eni, divody pro realizaci projektu, hlavni i vedlejsi cile, stru¢ny
popis projektu, predpokladané¢ piinosy pro zdkaznika, klicové vstupy a vystupy,

identifikovana rizika, a dalsi dulezité informace.

Zahajeni projektu s pecliveé definovanymi cili a jasnym pladnem zvySuje Sanci na jeho spéch

a zajiStuje, Ze tym zlstane zaméfeny na plvodni zdméry a nedojde k odklonéni od
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stanovenych cili. Tato pecliva pfiprava a planovani jsou zasadni pro spravné fizeni a

uspesné provedeni projektu. (Svozilova, 2013)

3.2 M-Measure (Mérit)

Faze méteni v procesu DMAIC je zasadni pro UspéSnou realizaci zlepSovaciho projektu,
nebot’ se zamétuje na shromazd’ovani podrobnych informaci o aktuélnim stavu zkoumanych
procest. Tato etapa ma za cil poskytnout dikladny ptehled o tom, jak efektivné procesy
probihaji a zda jsou splnény cile, které byly stanoveny v tivodni fazi definice. (Svozilova,
2011) B&hem této faze je nutné vytvofit plan sbéru dat, ktery jasné specifikuje, které
parametry budou sledovéany, jakym metodam sbéru dat bude dana prednost a jak budou data

nasledné analyzovéna pro potieby projektu.

Podstatnou soucasti faze méfeni je ndvrh a implementace spolehlivého méficiho systému,
coz predstavuje komplexni vyzvu. V tomto kontextu je nezbytné provést detailni
dokumentaci existujicich procesu, aby bylo mozné piesné urcit, co a jak bude méteno, coz
je zéasadni pro zajiSténi objektivity a spolehlivosti méteni. (Svozilova, 2011) Vysledkem
musi byt srozumiteln¢ zmapovany proces, ktery poskytuje dalezité tidaje o jeho vykonu a

efektivité, slouzici jako zaklad pro dalsi analyzu.

V této fazi je také kritické urcit realisticky pocet méfenych parametrti, které maji klicovy
vliv na projekt. Spravna selekce a definice téchto parametriit umoziuje efektivné sledovat a
vyhodnocovat, jak dobfe projekt napliuje stanovené cile. Tento proces vyzaduje piesné a
metodické planovani, aby bylo zajisténo, ze data budou relevantni a pouzitelna pro feSeni

konkrétnich problémi identifikovanych v ptedchozich fazich. (Svozilova, 2011)

Celkoveé je systematicky piistup k méfeni a detailni ptiprava kli¢ovy pro uspésSné provedeni
projektu. Tyto kroky poskytuji nezbytné informace potiebné pro hloubkovou analyzu a
identifikaci moznych oblasti pro zlepSeni, coz piimo pfispiva k celkovému zvyseni

produktivity a efektivity v rdmci organizace.

3.3 A-Analyze (Analyzovat)

Ve fazi analyzy, kterd je dalsi kli€ovou casti procesu DMAIC, se dikladné zkoumaji a
vyhodnocuji data shromézdénd bé&hem piedchoziho méfeni. Tato etapa se soustfedi na
identifikaci a potvrzeni klicovych pficin identifikovanych problémi a navrhuje opatieni, jak

tyto priciny eliminovat a zamezit jejich opétovnému vyskytu. (Miller, 2016) Je nezbytné
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stanovit a analyzovat vztahy mezi jednotlivymi vstupy procesu a jeho vysledky, coz zahrnuje

Mrwe

matematické modelovani procesu a experimentalni ovétovani pricinnych souvislosti.

Pande a kol. (2002) zdaraziuji, Zze analyza musi byt provadéna dvojim zplsobem: pro
zlepseni existujicich procesti a pro ndvrh novych procest. V prvnim piipadé je potieba
ov¢tit, zda identifikované zavéry skutecné odpovidaji pfi¢inam vyskytu nedostatkt, zatimco
ve druhém piipadé se ¢innosti mapuji na procesni mapé€, aby bylo mozné rozlisit kroky s

pfidanou a bez ptfidané hodnoty.

Svozilova (2011) uvadi, ze v této fazi je dilezité efektivné vyuZzivat statistické, grafické a
matematické nastroje pro vyhodnoceni a objasnéni pti¢in rozdilii mezi souc¢asnym a cilovym
stavem procesu, které byly definovany na zacatku projektu. Dikladny rozbor aktualniho
stavu procesu, zalozeny na datech ziskanych z méfeni, umoznuje odhalit trendy a
problematické oblasti procesu a zjistit, zda jde o nadhodné udalosti nebo opakované

problémy.

Celkove je analyza v kontextu DMAIC zasadni pro hloubkové pochopeni a feSeni problém1,
coz prispiva k vylepSeni procest a zvySovani efektivity organizace. Klicem k Gspéchu je
disledné a metodické zkoumdni dat, které umoziiuje stanovit piesné pii¢iny problému a

formulovat efektivni feSeni.

3.4 I-Improve (ZlepSovat)

V ramci faze zlepSeni metodiky DMAIC se zaméfujeme na formulaci a testovani
navrhovanych feseni pro identifikované problémy. Jak Miller (2016) uvadi, kli¢ovym cilem
této etapy je identifikace, ovéieni a aplikace feSeni, ktera u€inné adresuji hlavni ptic¢iny
problému a jsou proveditelna v redlnych podminkéach. Na zéklad¢ téchto kritérii se vybira
nejvhodnéjsi feseni, které je nasledn€ popséano, zaclenéno do projektového planu a ovéfeno

prostfednictvim pilotniho projektu, jako jsou zkousky nebo simulace. (Miller, 2016)

Pande a kol. (2002) zdlraziuji, Ze béhem této faze se generuji ndpady na zlepSeni a zvoli se
optimalni feSeni pro implementaci, jez je schopno splnit stanovené vykonnostni cile. Tento
vybér se uskutectiuje po ditkkladném ovéteni, ze navrhované feSeni miize dosahnout
pozadovanych vysledkii. Svozilova (2011) dopliuje, ze faze zlepSeni se zamétuje na analyzu
riznych alternativnich feSeni problematickych oblasti procesu, z nichz jsou vybirany ty

nejefektivnéjsi pro dosazeni cilt zlepSovaciho Gsili. (Svozilova, 2011)
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Dalsi krok, jak je zdiraznéno ve fazi zlepSeni, spo¢iva ve zkouseni a validaci navrhovanych
opatieni, aby bylo zajisténo, Ze ptindSeji ocekavané vysledky za realnych provoznich
podminek. Toto testovani zahrnuje nejen ovéfeni funkcnosti, ale také posouzeni, zda

implementovana opatieni pfinaseji zlepSeni v souladu s vykonnostnimi cili projektu.

Féze zlepSeni tedy predstavuje kriticky moment v procesu DMAIC, kdy se teorie
transformuje v praktické feSeni. Tato etapa vyzaduje peclivou pfipravu, testovani a
hodnoceni, aby bylo mozné zarucit, Ze implementované zmény budou uspésné a piinesou

trvalé zlepSeni procesu.

3.5 C-Control (Kontrolovat)

Ve fazi kontroly, kterd je zavére¢nou etapou procesu DMAIC, se klade diiraz na zhodnoceni
efektivity vSech pfijatych opatieni a zaroven se navrhuji opatfeni pro udrzeni dosazenych
vysledkl a dal$i neustdlé zlepSovani. Tato faze zahrnuje nejen monitoring realizovanych
zmen, ale také sbér zpétné vazby, aby bylo mozné zajistit trvalou udrzitelnost a efektivitu

zlepseni. (Miller, 2016)

Podle Millera (2016) faze kontroly pomaha standardizovat procesy a vytvaret podminky pro
jejich opakovatelnost. To obvykle zahrnuje vytvafeni dokumentovanych postupt jako jsou
standardy, smérnice a proceduralni navody, které jsou klicové pro Skoleni a instruovani
pracovniki. Dokumentace musi byt srozumitelna, konkrétni a musi zdiraznovat casti
procesu, kde dochézi k variabilité¢ a kde je potieba vénovat zvySenou pozornost kritickym

ukazatelam.

Pande a kol. (2002) zdlraziiuji, ze po implementaci feSeni je proces predan vlastnikovi, ktery
zpocatku pokracuje v monitorovani vykonnosti zlepSeného procesu a nasledné zajist'uje jeho
plnou funkénost a integraci do bézného provozu. V této fazi je bézné vyuzivani kontrolnich
diagramil a konceptl statistického tizeni procest pro udrzeni kvality a prevenci piipadné

regrese k plivodnim metodam.

Jak Miller (2016) uvadi, ve fazi kontroly je jiz zavedené feSeni vyhodnoceno pomoci
stejnych méficich metod, které byly pouZity pro analyzu vychoziho stavu. Pokud jsou
vysledky zlepSeni prokazatelné Uc¢inné, je cilem jejich trvalé uchovani a ochrana proti
setrvacnosti a erozi, jeZ se mohou vyskytovat v chovani lidi. Je nezbytné, aby nové feSeni
bylo peclivé zdokumentovdno a standardizovano, coz zahrnuje aktualizaci pracovnich

postuptl a internich smérnic. (Miller, 2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Celkove¢, faze kontroly DMAIC je kli¢ova pro zajisténi, ze zlepSeni nejen Ze prinasi okamzité
vysledky, ale jsou také udrzitelné dlouhodobé¢. Tento systematicky pfistup k udrzeni kvality

a efektivity je zdkladem pro uspesnou realizaci jakychkoli zmén v procesech organizace.
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4 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V nasledujici kapitole budou podrobné popsany vyuzité metody v praktické casti diplomové
prace. Tato kapitola pfevazné slouzi pro blizsi specifikaci jednotlivych metod a k lepSimu

pochopeni vyuziti metod v praxi.

4.1 Méreni prace

Mg¢fteni spotfeby Casu na pracovisti lze provadét pfimym ¢i nepfimym zplsobem. Pii
nepfimém meéfeni normovac urcuje ¢asovou narocnost jednotlivych pohybti a sestavuje z
nich Casové segmenty, aby stanovil normu pro danou operaci. (Salvendy, 2001) Piimé
méfeni, které je Casto upfednostiiovano v praxi, nabizi nejen ur¢eni Casové spotieby, ale
predevsim slouzi k detailni analyze fungovani pracovisté. Ziskava se tak prehled o tom, jak
efektivné jsou vyuzivany pracovni hodiny zaméstnanci, coz otevira moznosti pro zlepSeni a

efektivnéjsi vyuziti casu. (Masin a Vytlacil, 2000)

Pfi implementaci pfimého méfeni se vyuzivaji rizné metody zaznamenavani ¢innosti, jako
je chronometrdz, okamzité pozorovani nebo specifické zdznamy z pracovniho dne, které
mohou odkryt zbytecné plytvani casem. Tyto zaznamy poskytuji dikladny nahled na
strukturu pracovniho dne a umoziuji identifikovat oblasti pro potencidlni zlepSeni. Detailni
chronometrdz je obzvlasté¢ vhodna pro pravidelné se opakujici ¢innosti, nebot’ umoziuje

normovani prace métenim nekolika cyklii stejné operace.

Naproti tomu, snimkovani pracovniho dne je vyhodné pro ¢asoveé narocné a nepiedvidatelné
operace, kde se vSechny casové tikony podrobné zaznamenavaji pro analyzu a hodnoceni

vyuziti Casu. (Visiansky a kol., 2010)

4.2 RIPRAN analyza

Aplikace RIPRAN analézy je velmi dilezitym krokem ptfed samotnym zavedenim projektu
a implemtaci. SlouZi pro pfedb&ézné zachyceni rizik, se kterymi se dany projekt mulze
v pribehu jeho plnéni setkat. Na zaklad¢ této analyzy lze poté vyhodnotit a urcit predbézné

scénafe a ndsledné navrhnout opatieni pro jejich eliminaci, ¢i redukci. (Lacko, 2017)

Metoda RIPRAN predstavuje empiricky pfistup uréeny k hodnoceni rizik ve stfednich a
velkych projektech. Tato metoda je zaloZena na principu procesni analyzy rizik, pfi¢emz
kazdy krok v tomto procesu ma jasné stanovené vstupy a vystupy, s definovanymi ukony,

které pfeménuji vstupy na vystupy za urcitym zdmérem. Primdrné€ je metoda zaméfena na
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provadéni analyzy rizik jesté pred zahdjenim realizace projektu. Piesto je dulezité se riziky
zabyvat i v prubéhu dalSich fazi projektu. Béhem implementace je nezbytné neustale
aktualizovat registr rizik, odstranovat zastarald rizika a zaclefiovat nové rozpoznana.

(RIPRAN, 2021)

Postup, ktery metoda RIPRAN (2021) aplikuje v analyze rizik, je roz¢lenén do nékolika
etap:

e Piipravné kroky pro analyzu rizik projektu.

e Identifikace moznych rizik spojenych s projektem.

e Kvantifikace dopadl rozpoznanych rizik.

e Formulace strategii pro minimalizaci nebo odstranéni dopadu rizik na projekt.
e (Celkové hodnoceni urovné rizik projektu.

e Sledovani rizik a jejich vyhodnoceni v pribéhu realizace projektu

4.3 Layout pracovisté

Koncept "layout" oznaCuje organizaci vyrobniho procesu, coz je kliCovy prvek vsech
vyrobnich systémil. Je zédsadni, aby byl vyrobni proces uspoiddan efektivné, aby se
minimalizovaly ztraty ve vyrobé. Layout se vyznacuje znacnym dopadem na efektivitu a
zaroven optimalnim vyuzitim vyrobni plochy, kdy hlavnim cilem spravné usporadani je
zajisténi bezpecného pracovisté. Pracovisté je definovano jako specifickd ¢ast vyrobniho
prostoru, ktera je ptizptisobena pro konkrétni ikony a je k tomu Gcelu adekvatné vybavena

a organizovana. (API Akademie, 2005-2024)

Layout pracovisté 1ze dle Bobdka a Tucka (2006) rozd€lit na dvé zakladni skupiny. Prvni
skupinou je rozmisténi pracovisté individudlné, kdy k tomuto rozmisténi dochazi v ptipadé,
ze se layout vytvari pro mensi pocet pracovist. V opaéném piipadé¢, kdy se jedna o vice
pracovist, lze vyuzit skupinové rozmisténi pracovist, které se nasledné déli na zaklade
vyuzivanych technologii na pracovisti.

Diky efektivni racionalizaci pracovist’ nebo vyrobnich linek je mozné dosdhnout vyssiho
vykonu s vyrazné niz§imi naklady, nez jaké by byly vyZadovany pro investice do nového

strojniho zafizeni. Je béZné, Ze se pii racionalizaci pracovist’ setkdvame s odporem ze strany
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zaméstnancl, ktefi zde pracuji. Zapojeni téchto pracovnikii do procesu, naptiklad
prostiednictvim workshopil, mtize byt kli¢ové pro to, aby se stali inicidtory zmén. (Masin a

Vytlagil, 2000)

4.4 Spaghetti diagram

Spagetovy diagram slouzi jako grafické znazornéni pracovniho procesu s kontinualnim
pohybem. Tento ndstroj umist'uje proces na papir, kde se kresli ¢ary pro znazornéni krokii
procesu, toku materidlu a informaci. Vzhledem k tomu, ze praxe §tihlé vyroby byla pouzita
v nekolika primyslovych odvétvich, pouzivd se Spagetovy diagram k identifikaci Spatné

rozvrzenych praci v celém procesu. (Gebeyehu a kol., 2022)

Prasad a kol. (2016) udava ze Spagetové diagramy jsou vizudlni reprezentace pracovnich
jednotek, které prochdzeji procesem. Znazornuji posloupnost toku informaci nebo
komponent a zaznamenavaji jejich funkéni zavislosti a odpovédnosti pro kazdy krok
procesu. S touto definici souhlasi taktéz Daneshjo a kol. (2021), ktery tvrdi, Ze uspotadani
se netykéa pouze procesu navrhovani nového feSeni vyrobnich prostor, ale mé vyznam i ve
stavajici vyrobé. K tomuto tvrzeni se pfiklani taktéz Silva a kol. (2018), ktery svym
tvrzenim, ze Spagetovy diagram lze vyuZit také na ur€eni kritickych bodl ve vyrobé, kdy za
pomoci vizualniho zkoumani lze zjistit, v jakych mistech tyto kritické body vznikaji. Jedna
se pfevazné o body, kde se vyznacené trasy pretinaji, ¢cimz praveé vytvareji kritické misto na

pracovisti.

4.5 Metoda 5S

Metoda 5S piedstavuje efektivni systém, ktery je zaméfeny na optimalizaci a zefektivnéni
pracovniho prostiedi skrze pét zdkladnich principi: tklid (seiri), pofadek (seiton), ¢iSténi
(seiso), standardizace (seiketsu) a sebedisciplina (shitsuke). Tyto principy, ptivodem z
Japonska, jsou urCeny k systematickému a trvalému zlepSeni pracovisté, coz vede k

eliminaci plytvani, zvySeni produktivity a zlepSeni pracovni moralky. (Miller, 2011)

Imai (2005) se domniva, ze firmy které by neimplementovaly metodu 5S jen stézi udrzi svoje
postaveni na trh, ¢imZ by mohly ztratit své stavajici 1 potenciondlni zdkazniky. NedodrZeni
téchto principi mize vést k mnoha negativnim duasledktim, véetné zvysSenych nékladu,
snizené kvality, $patné pracovni moralky a celkové nizsi konkurenceschopnosti. Casto se
setkavame s prekazkami, jako je nepotadek, znecisténi a neefektivni uspotradani, které brani

hladkému priibéhu vyrobnich a servisnich procesii. (Pande a kol., 2002)
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Hlavnim pfinosem metodiky 5S je vytvofeni CcCistého, bezpeéného a systematicky
organizované¢ho pracovniho prostedi, coz vede k oziveni pracovisté a zlepSeni motivace
zaméstnanct. Dilezitym aspektem je také snazsi pfistup k nastrojiim a zvySeny pracovni

prostor, coz prispiva k efektivité prace. (Svozilova, 2011)

Pied zavedenim 58 je kliCové, aby byli vSichni zaméstnanci dikladn€ sezndmeni s principy
a cili této metody. Je vhodné uspotradat Skoleni, ktera objasni diivody implementace a
ocekavané vyhody. Je nezbytné zdlraznit, ze adopce 5S neni jednorazovy ukol, ale vyzaduje

neustalou udrzbu a zavazek ke kontinualnimu zlepSovani. (Miller, 2011)

Tato metoda se stala integralni soucasti mnoha vyrobnich i servisnich organizaci a je
povazovana za zakladni krok k eliminaci plytvani a zlepSeni materidlového toku, coz je

predpokladem pro dalsi rozvoj a inovace v ramci podniku.

Dle Hernandeze (2015) a Buriety (2013) se tato metoda d¢€li na:

e Seiri (Sort) — Vztahuje se na vybér a tfidéni prvkl pracovisté do dvou hlavnich
kategorii, zakladnich a nepodstatnych, ve snaze odstranit nepouzivané nebo jen

ziidkakdy pouzivané néstroje, které se hromadi a vytvareji neporadek.

e Seiton (Straighten) — Seiton znamena vytvofit prostor pro kazdou polozku, ktera

byla diive klasifikovana jako "nezbytna", aby byla snadno pfistupna.

e Seiso (Sweep) — Treti pismeno "S" se snazi definovat optimalni podminky
pracovniho prostiedi (v€etné strojli, nastrojl, podlah a stén) s cilem udrzet pracovni

prostor v idealnich podminkach.

e Seiketsu (Standardize) — Abychom toho dosahli, je nutné navrhnout jasné a snadno
pochopitelné vizualni ovladaci prvky (navod), které umoziuji operatorim rozliSovat
mezi spravnym a nespravnym postupem. O'Brien (2012) ve své knize uvadi, ze
standardizace pracovniho postupu vede k uceleni dil¢ich prvkl procesu na jednotny

proces, ktery se nasledné dostava do podvédomi pracovnik.

e Shitsuke (Sustain) — Jedna se o udrZeni predchozich pravidel ,,S* a zavedeni

discipliny operatort, aby tyto pravidla byly vzdy dodrzeny.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Smurfit Kappa je vyznamnym lidrem v oblasti papirovych oball s rozsdhlym
geografickym dosahem a integrovanym podnikédnim. S vice nez 350 vyrobnimi zavody ve
22 zemich Evropy a 13 zemich Severni a JiZzni Ameriky, a dokonce 1 jednim zdvodem v
Africe, ma firma globalni ptisobnost a schopnost efektivné reagovat na potieby zakaznikt
po celém svété. Jejich portfolio feSeni v oblasti papirovych obalil je bezkonkurencni a
neustale inovovano o nové technologické vyvoje. Dilezitou soucasti této nabidky je
integrace, ktera zahrnuje optimalizaci designu papiru, logistiku a v€asnost sluzeb. Klicovym
faktorem je také vyuzivani vlastnich papiren jako zdroje surovin, coz poskytuje spolecnosti

vétsi kontrolu nad kvalitou a udrzitelnosti svych vyrobki.

Jednim z hlavnich pilifG uspéchu firmy jsou lidé, ktefi tvofi jeji nejcennéjsi aktivum.
Investice do jejich vzd€lavani a rozvoje na vSech trovnich zajist'uje, Ze spolenost disponuje
nejlepSim a nejzkusSenéjSim persondlem. Tato kombinace znalosti a dovednosti umozituje
vytvareni lepSich obalovych feSeni, poskytovani vy$$i hodnoty a dodrzovéani lepSiho
harmonogramu vyroby pro zakazniky. Kreativita a inovace jsou kli¢ovymi prvky piistupu k
podnikatelskému uspéchu, a to diky kombinaci védeckych poznatk, zkuSenosti a kreativity
na globalni trovni. Spole¢nost Smurfit Kappa dokaze diky propojeni svych tymu a sdileni
dovednosti efektivné reagovat na potieby trhu a neustale vyvijet nové a inovativni navrhy

obal.

Dtiraz na udrzitelnost je v jadru firemni filozofie, pficemz spolecnost stanovuje nejvyssi
standardy v oblasti ochrany Zivotniho prostfedi. Jejich integrovany vyrobni systém
umoziuje provozovani ekologicky odpoveédnych a udrzitelnych vyrobnich procest. Véfi, ze
péce o zivotni prostiedi je klicem k dlouhodobému uspéchu a prosperité spolecnosti, a proto
se zavazuji k dosahovani téchto cilii napti¢ v§emi svymi operacemi. Spole¢nost Smurfit
Kappa tak predstavuje nejen vyznamného hrace v oblasti papirovych obald, ale také aktivné

prispiva k udrziteInému rozvoji a ochrané zivotniho prosttedi. (Smurfit Kappa, 2024)

5.1 Charakteristika spolecnosti

Obchodni firma: Smurfit Kappa Olomouc s.r.o.
Datum vzniku a zépisu: 4. listopad 2003
Sidlo: Primyslova 799/18, Holice, 779 00 Olomouc

Identifikacni ¢islo: 26820439
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Pravni forma: Spolecnost s r.0.

Predmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfilohach 1 az 3

zivnostenského zakona (Rejstrik firem — kurzycz, 2024)

5.2 Historie spoleCnosti

Firma Smurfit Kappa byla zalozena v roce 1934 a zacala vyrabét kartonové a obalové krabice
pro irsky trh. Po pfevzeti firmou Jefferson Smurfit v roce 1938 se rychle rozvinula a ziskala
postaveni hlavniho irského vyrobce, pficemz v roce 1964 byla uvedena na irskou burzu.
Postupné se rozsitila do Spojenych statl, kde v roce 1998 doslo k fuzi se spolecnosti Stone
Container Corporation s hlavnim sidlem v Chicagu, ¢imz se stala pfednim vyrobcem

papirovych obald.

Firma stale expanduje a mé nyni vice nez 47 000 zaméstnanct ve 350 vyrobnich zavodech
ve 36 zemich, s ro¢nim obratem v roce 2022 ptesahujicim 11,3 miliardy eur. Globalni sidlo

se nachazi v Dublinu s regionalnimi centralami v Amsterdamu a Miami. (Smurfit Kappa,

Smurfit
——J Kappa

Obrazek 4 Logo spolecnosti Smurfit Kappa (Smurfit Kappa, 2024)

5.3 Portfolio spolecnosti Smurfit Kappa Olomouc s.r.o.

Portfolio spolecnosti se sklada z n¢kolika druhti obalovych materiala vyrobenych z papirové
lepenky. Tyto obalové produkty jsou vzdy navrzeny na zikladé potieb a pozadavka

zakaznika, kdy jsou rozdéleny do n¢kolika obalovych kategorii.

e Kirabice — Plochy obal je tvofen zakladnim listem vinité lepenky nebo pevné
lepenky, ktery je pfedem slepen do tvaru, ktery je jednoduse slozitelny. Poté je

mozné ho snadno sestavit, naplnit obsahem a nasledné uzavtit pomoci lepenky.
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e Traye— Traye jsou utvoreny na zaklad¢ specifikaci zdkaznika a mohou byt upraveny

pro pouziti v ru¢nich, poloautomatickych nebo pln¢ automatickych balicich linkéach.

e Obaly pro maloobchod — Obaly urcené pro maloobchodni prodej pfistupuji k
problematice komplexnéji a zohlediuji nejen potieby dopliovani zasob a pozadavky
dodavatelského fetézce, ale také interakci mezi vystavenym produktem a

zakaznikem na regalu.

e Obaly wrap-around — Wrap-around obaly, Casto oznaCované jako "wraps", jsou
navrzeny specialné pro pouziti na automatizovanych vysokorychlostnich balicich

linkach a zajistuji pevnéjsi obaleni produktu, neZ je obvyklé u standardnich krabic.

e Bag-in-box — Koncept Bag-in-Box (BIB) obalu je vyvinut s cilem prodlouzit
trvanlivost tekutych nebo polotekutych potravindiskych vyrobka a primyslovych

produktl v regalu.

e Stojany na zboZi — Stojany na zboZzi jsou nezavislé regaly, které umoziuji
zdkaznikiim pohodIné nakupovani piimo z regalu. Jsou bézné vyuzivany v
maloobchodnich prostorech s umyslem ovlivnit chovani zdkaznik béhem nakupu.

e Pultové stojany — Tyto baleni se umist'uji na prodejni pulty a obsahuji produkty,
které si spotiebitel miize pti nakupovani vybirat.

e Merchandising Units — Merchandising units (MUs) jsou prezentace mimo
standardni regaly, které drzi velké mnozstvi produkti, ze kterych si spotiebitel mtze

vybirat v maloobchodnim prostiedi.

e Kirabice pro sypké zbozi — Obaly pro volné zbozi jsou uréeny k piepravé a prodeji
sypkych vyrobku, naptiklad pracich praski, kociciho steliva a granuli pro zvirata.

e Darkové obaly — Obaly urcené na prodej darkovych produktii.

e Piepravky na ovoce a zeleninu

e Obaly pro zdravotnické prostredky — Baleni pro I¢kaiské prostfedky odpovidaji
v§em mezinarodnim standardiim pro manipulaci s nebezpe¢nym materidlem, jsou
vyrobeny z vlnité lepenky dle specifikaci zédkaznika a jsou dostupné v riznych

velikostech. (Smurfit Kappa, 2024)
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5.4 Organizaéni struktura

Vedouci zak. sluieb

Obchodni manazer

Wedouc konstrukce a
wyvoje

Ostatni zaméstnanci

Mistr

Reditel spolefnosti

Provozni manaZer

Vedouci nakupu a
udriby

Obrazek 5 Organizacéni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani dle interniho zdroje)

Ostatni zaméstnanci

etni

[t
(mL

Finanéni manazer

IT

Ostatni zaméstnanci
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6 NASTAVENI PROJEKTOVE CASTI DIPLOMOVE PRACE
(DEFINE)

V této ¢asti je kliCové provést detailni definici projektu a jeho vSech atributti. S ohledem na
pozadavky managementu je nutné identifikovat konkrétni problém, kterym se bude
racionalizaéni projekt zabyvat. Je dilezité jasné specifikovat cile projektu a stanovit jeho
vychodiska. Soucasti této faze je také vytvoreni Casového harmonogramu obsahujiciho
konkrétni terminy jednotlivych akci a sestaveni projektového tymu, ktery se bude aktivné

podilet na feSeni identifikovaného problému.

Tato uvodni faze je zavrSena definici problémd, které se projekt tyka, a které poslouzi jako
zaklad pro nésledujici kroky, tj. méfeni a analyzu. V zadném piipadé nesmime opomijet
mozna omezeni a rizika, kterd mohou byt spojena s pribéhem projektu. Je dulezité tyto
faktory peclivé zvazit a zaclenit je do planovani a fizeni projektu pro dosazeni uspésného

vysledku.

6.1 Vybér projektu

Pro vybér projektu byla provedena analyza stopl vSech pracovist ve spolecnosti, kdy byl
urcen potencional kazdého pracovisté, na zaklad¢ dat z minulych mésict. Diky zpracované
analyze bylo zjiSténo, Ze na pracovisti lepeni je abnormalni vyskyt stopovych casi, které
neodpovidaji datim ze sledovan¢ho obdobi. Taktéz byla provedena analyza produktivity
z casového obdobi od zacatku listopadu 2023 do konce ledna 2024, na zaklad¢, které byl
poté ur¢en pocatecni stav produktivity pracovisteé pred zahdjenim projektu. Z tohoto diivodu
bylo pracovisté lepeni zvoleno jako vhodné pracovisté pro zpracovani podrobnéjsiho

zkoumani.

6.2 Projektovy tym

Projektovy tym byl slouzen z n€¢kolika pracovnikd, ktefi se podili na chodu pracoviste lepeni
a maji potiebné pravomoce pro vykonavani zmén pii implementaci ndprav a navrhi.
Vedoucim projektového tymu je pracovnik na pozici procesniho inzenyra, dale vedouci
vyroby, mistr pracovisté lepeni, supervisor A pracovisté lepeni a supervisor B pracovisté

lepeni. Do externiho projektového tymu byl zatazen technicky specialista lepicich stroji.
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6.3 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu byl naplanovan za pomoci metody DMAIC, kdy bylo
stanoven zacatek projektu na teti tyden v lednu 2024 a ukonceni vSech fazi projektu o devét

tydnil pozdéji, presnéji 3 tyden v bieznu 2024.

Tabulka 1 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

éasovjr harmonogram projektu Leden 2024 Unor 2024 Biezen 2024
Tyden 1 2 3 4. 5. 6. 1. 8. AL 100 | 11, | 12
Fize Define

Stanoveni pribéhu a cihi

Fize Measure

Snimek pracovniho dne

Pozorovani

Fize Analyze

Analyza a viprava dat

Fize Improve

MNavrh fedeni

Teamovy brainstorming

Rozpracovani finaldlnich navrin

Implementace

Fize Control

i = R

6.4 Cile projektu

Hlavnim cilem tohoto projektu je navySeni produkce vyroby o 3 %, tak aby bylo
optimalizovano pracovis$té lepeni pomoci dil¢ich krokt, kterymi jsou napiiklad
standardizace pracovniho postupu a snizeni stopovych ¢ast. Tento cil bude méfen pomoci
internich ukazatell CV48 a CV33. Ukazatel CV48 slouzi jako ukazatel poctu vyrobenych

kusti za hodinu a ukazatel CV33 znazoriiuje procentudlni stopovy Cas pracoviste.

Dale jako vedlejsi definované cile jsou zahrnuty: feSeni nadmérné manipulace s vyrobkem,
kdy pracovnik manipuluje neefektivné. Taktéz jako vedlejsi cil bylo stanoveno zaméteni se
na vyuzivani metody 5S na pracovisti, systémové nastaveni standardizace a vizualizace
pracovisté. Oba zminéné piistupy jsou zaméteny na zlepSeni procesu manipulace s externimi

pomickami na pracovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

Poslednim dil¢im cilem je uprava zadavani dat do systému OMP tak, aby byla jasné

Mrwe

definovéna pfi€ina stani stroje.

6.5 Urceni hlavnich problémii

Na zéklad¢ schizky projektového tymu byly ureny hlavni problémy, se kterymi se na
pracovisti lepeni miizeme setkat. Tyto problémy jsou kliCové pro budouci postup v projektu,
jelikoZ je mizeme povazovat, jako takové hlavni pilife, se kterymi miZeme v pozd&jSich

fazich pracovat. Mezi hlavni problémy pracovisté lepeni byly zafazeny tyto problémy:
e Neplnéni aktualniho planu
e Nizka produkce a neplnéni stanovenych norem
e Velky vyskyt stopovych ¢ast

e Spatné uspoiadani pracovisté
6.6 Analyza rizik RIPRAN

Tabulka 2 Analyza rizik — RIPRAN (vlastni zpracovani)

RIPRAN analyza

O<

Hrozha Scénaf Pravdépodobnost | Dopad | Riziko [%5] Opatfeni

Spatnd spoluprice s| Operdtofi nebudou Vice spolupracovat s

1. . s ) . 25% 80% 20% . L.
operdtory pracovisté chiit zménu operdtory na zménach
Operitofi nebudou . .
L. ) ) Kontrola informaci z
uvadét pravdivé 10% 0% 7% i .
informace vice zdrof
. . Podrobné zapisovat stav
Projekt nebude Zména Elemi v ) o o .0 € zap}sof 2 S v
2. dokonden ltovem Fmi 3% 25% 1% projekiu a naph prace
prol ! kazdého Clena
Projekt bude
pozastaven ze strany 5% 100% 5% Zadné
vrcholového
ma.rlagemcnetu

Spatné vedeni Chybné provedené 15% 80% o Kontrola analyz na

projekiu analyzy tymovych poradich

. Kontrola zvolenych cifi
Spamé zvolené cile 15% 90% 14% onro’a Zvorenych €
za pomoci celého tymu

Rozdéleni prace mezi
20% 90% 18% Eleny tymu i s fasovym
deadlinem

Projekt se vyviii
velmi pomalu/vibec
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Na zaklad¢ navrhovanych hrozeb a scénaii byla urCena vramci teamové schizky
pravdépodobnost, dopad a celkové riziko na projekt. Jako velmi rizikova hrozba se jevi
Spatnd spoluprace s operatory pracovisteé lepeni, ktefi nebudou chtit pfijmout noveé
navrhované zmény, coz by velmi negativné ovlivnilo posun v projektu. Z toho diivodu bylo
stanoveno opatieni, které napomulize se zapojenim operatort z ¢asti do samotného projektu.
Na zaklad¢ schiizky projektového tymu byla vytvofena analyza rizik — RIPRAN. Tato
analyza slouzi k pfedb&éznému vyhodnoceni potenciondlnich rizik, se kterymi se mizeme

setkat v prub&hu ndpln¢ projektu.

6.7 Prinosy projektu

Hlavnim pfinosem projektu ma byt navyseni produkce o 3 % a snizeni celkovych stopovych
Casu pracoviste. SniZzeni stopovych ¢asti ma zna¢ny vliv na celkovou produktivitu pracoviste,
jelikoz cil projektu je stanoven na zékladé¢ vypoctu CV48, ktery nam urcuje celkove
vyrobeny pocet kusti na pracovisti za jednu hodinu. NavySeni CV48 o 3 % z mési¢niho
priméru sledovaného za mésice listopad 2023 az leden 2024 by mélo spolecnosti pfinést
v disledk realizace navrzenych opatieni zisk ve vysi 120 960 K¢ mésicné.
Ptedpokladanych ptinost 1ze docilit:

e Analyzou procesnich ¢asti a ndvrhem optimalizace procesniho toku

e Zvyseni produktivity vybranych pracovist' zlepSenim vyrobnich tokt

e ZvySeni zisku spole¢nosti snizenim neproduktivnich ¢ast vyrobniho toku
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6.8 Projektovy list

Tabulka 3 Projektovy list (vlastni zpracovani)

Projektovy list

Nizev projekiu: NavySeni produkce na pracovisti lepeni

Problém

Zamér projektu

Vysoké stopové fasy na pracovist

pracovnich postupi

Zamefem celého projeku je navvieni celkové produkce na
pracovist lepeni, sniZeni stopovych ¢asi a standardizace

Cil projektu

Navvieni hodinové produkce (C48) o 3% a snifeni stopovych Easi.

Rizika projektu

Projektovy tym

Spatnd spoluprice s operdtory

Vedouci projektu: Trainee procesni infenvr

Vedouci viroby

Projekt zlepfovini nebude dokonéen

Mistr pracovisté lepeni

Supervisor A pracovisté lepend

Spatné vedeni projektu kompetentnim pracovnikem

Supetvisor B pracoviits lepeni

Harmonogram projektu

Aktuilni stav / cil

Start: 0. projektovy tyden (2. tyden v lednu 2024)

CVv48

8001 ksh

8241 ks’h

Konec: 9. projektovy tyden (3. tvden v bieznu 2024)

Cv33

32%

29%
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7 DATOVA ANALYZA VYBRANEHO PRACOVISTE (MEASURE)

Ve fazi measure (méfit) se tento projekt zaméti predevsim na klicové data, které ndm
pomohou v nasledujici fazi analyze s dalSim postupem pfi zpracovani projektu. Dale také
bude popsan samotny proces, probihajici na pracovisti lepeni, aby dané ¢innosti v procesech
mohly byt 1épe zpracovany pfi analyzovani snimku pracovniho dne. Zaméteni bude taktéz

na aktualni stav pracovisté a jeho produkei.

7.1 Popis pracovisté

Tato diplomova prace se zaméiuje na pracovisté lepeni, ke kterému se aktudlné zamétuje
tento projekt. Na pracovisti lepeni aktudlné probihd posledni faze z celého vyrobniho
procesu kartonovych krabic, kdy na tomto pracovisti dochdzi za pomoci dvou stroji

k samotnému ohybani kartonu a naslednému lepeni v pfedem uréenych bodech.

Na pracovisti se mizeme setkat se dvéma stroji (viz obr. 6), které funguji na stejném
principu, ale li$i se pfedev§im v rozmérovych parametrech pro vstupni material, ktery je
nasledné zpracovan za pomoci stroje. Ve vrchni ¢asti layoutu pracovisté Ize vidét modrou
barvou oznacen stroj mensi, ktery slouzi pro mensi rozmér krabic. Na spodni stran¢ layoutu,
barvou zelenou, je oznacen druhy stroj. Jedna se o stroj vétsi, ktery zvlada velikost vstupniho
materidlu ¢astecné stejnou, jako stroj mensi, avSak je vyuzivan i na véts$i rozmérové krabice,

pro které mensi stroj neni konstruovan.

Obrazek 6 Layout pracoviste lepeni (vlastni zpracovani)

V projektu jsou zpracovana data pro oba tyto stroje, jelikoZ je pracovisté brano jako celek
téchto dvou strojii, které vyrabi rozmérové jiny druh vyrobku, koncepcné jsou vsak ale
stejné.

Déle se na pracovisti lepeni vyskytuje prostor pro paskovani rozpracovaného vyrobku, ktery

vyjizdi ze stroje jiZ sloZen a slepen a nasledné€ ptichazi do prostoru paskovani, kde operatoti
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spocitaji pozadovany pocet kust a nasledné tyto kusy spaskuji za pomoci paskovaciho stroje

a takto sloucené produkty poslou po dopravnikovém pasu k dal§imu prostoru.
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Obrazek 7 Layout paskovaciho prostoru
(vlastni zpracovani)

Na obrazku layoutu péskovaciho prostoru (viz obr. 7) mizeme vidét modrou barvou
vyznacen prostor pro dva pracovniky, ktefi produkt paskuji. Modrou barvou je vyznacen
prostor, slouzici pro pracovniky mensiho stroje a zelenou barvou je vyznacen prostor pro
pracovniky paskovani produktu vyjizdéjiciho z vétSiho stroje. Oba tyto prostory jsou
totozné, z tohoto divodu v nasledujici faze improve bude mozné uplatnit navrhované zmény

na oba tyto prostory stejné.

Jako posledni prostor se fadi prostor pro skladani zapaskovaného produktu do pfipravenych
krabic anebo na paletu (viz obr. 8). Opét se jednd o prostor, ktery je totozny jak u mensiho,
tak 1 vétsiho stroje. Tyto prostory jsou vyznaceny v layoutu pracovisté modrou (prostor pro
mensi stroj) a zelenou (prostor pro vétsi stroj) barvou. V tomto prostoru ma pracovnik
zapaskované produkty k sobé€, které nasledné pracovnik uchopi a zvedacim pohybem je
presune do boxu, nebo piipadné na paletu, které je ulozena v paletovém rohu. Tento roh
pracovnik vyuZziva pro uchovani palety, jelikoZ paletovy roh je moZno mechanicky posouvat
smérem nahoru a doli, diky ¢emuz pracovnik eliminuje zatéZ pifi manipulaci s findlnim

produktem. Poté, co je paleta naplnéna produktem dochéazi ptfevazné k zastaveni stroje,
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pracovnik baleni zajede do paletového rohu, odkud pomoci paletového voziku vyveze paletu
s findlnim materialem k balici lince, nebo piimo na expedici. Na obrazku, kde je vyobrazen
layout baliciho prostoru mizeme opét vidét, Ze prostory pro mensi a vétsi stroj jsou totozné

a lze na né tudiz aplikovat stejny postup pii inovaci této ¢asti pracoviste.

Obrazek 8 Layout baliciho
prostoru (vlastni zpracovani)

7.2 Obsazeni pracovisté lepeni

Na pracovisti lepeni je aktudln¢ dostupnych 16 operatort, kteti se stiidaji ve sménném
provozu po dobu 8 hodin, z nichz 30 minut tvofi pfestavka pracovnika. Osm operatorti ma
na starosti chod mensiho stroje a zbylych osm operatort chod druhého (vétsiho) stroje. U
téchto pracovnikli nedochazi k rotaci prace mezi jednotlivymi stroji. Pokud vezmeme
v tvahu obsazeni jedné smény celého pracovisté, jednd se tedy o 8 operatord, ktefi jsou

rozdéleny mezi tyto dva stroje.

7.2.1 Operator stroje

U mensiho stroje je jeden operator, ktery ma na starosti doplilovani a zdsobovani vstupniho
materidlu do stroje, taktéZ se vénuje piipadnym piestavbam stroje a interné je oznacovan
jako strojnik. Jeho hlavni naplni prace je navezeni si materidlu z ur¢eného prostoru k zacatku
(doplnovaci) stroje, kde nasledné do stroje vklada rozlozeny produkt zhruba po 20 kusech.
Této Cinnosti vSak predchazi samotné nastaveni stroje pro konkrétni druh produktu, stroj je

aktudlné poloautomatizovany, tudiz operator nastavi rozméry produktu na ovladaci disple;j,
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diky ¢emuz se mu stroj ¢astecné nastavi na pozadované rozméry. Poté musi operator
poupravit senzory a mechanické prvky stroje, které slouzi k spravnému ohybu krabic a
k nandseni lepidla na ur¢enou plochu. Kdyz ma takto stroj nastaveny, prechazi do faze
dopliiovani materialu a soustavného kontrolovani stroje, zda po celou dobu vyroby stroj

vyrabi konzistentné.

7.2.2 Operatori paskovaciho stroje

Nasledn¢ dva operatoii obsluhuji prostory pro paskovani, kde dochazi k odbéru
zpracované¢ho materidlu. Kazdy z operatori v tomto prostoru ma k dispozici sviyj vlastni
paskovaci stroj, se kterym operuje. V prib&hu prestavby stroje tito operatofi napomahaji

s vychystavanim palet, paletovych listkli a piipadné boxti pro operatora na baleni.

7.2.3 Operator baleni

Jako posledni operator je operator v prostoru baleni, ktery ma na starosti skladani hotového
materialu do boxu nebo na paletu. Mezi pracovniky paskovacich strojii a operatorem baleni

dochazi k rotaci prace na zaklad¢ pfedem domluveného Casové intervalu mezi pracovniky.

Takto obsazené pracovisté pro mensi stroj je i u stroje vétsiho, kde layout pracovisté je

totozny a pracovnici maji stejnou napli préace.

Obrazek 9 Prostor pro operatory
paskovaciho stroje (vlastni zpracovani)
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7.3 Vyvojovy diagram pracovisté lepeni

Pro lepsi orientaci a predstavu o chodu pracovisté lepeni, byl vytvoten vyvojovy diagram,

ktery poukazuje na aktualni chod procest.

Prijem zakazky

Piivezend materialu ks sooji

Je materisl v ~E

potidiar” Drat materidl do recyklace

ANO

Maplnéni davkovale siroja

Odebirant hotoveho
viTobku a vizuslni kontrala

Ta viTobek v

potadiar? NE Dit materidl do recyklace

ANO

Pazkowvam produkte

Skladami na paletu'do bomu

Oddvoz na balici
stroj/expedici

Obrazek 10 Vyvojovy diagram pracovisté lepeni (vlastni zpracovani)
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7.4 Aktualni stav produktivity vybraného pracovisté

Na zaklad¢ urcenych cilt ve fazi define, je métena aktudlni produktivita za pomoci ukazatele
CV48, ktery urcuje pramérny pocet vyrobenych kust za hodinu. S timto ukazatelem nadale

budeme pracovat i pfi analyze aktudlniho stavu produktivity na pracovisti lepeni.

Vzhledem k tomu, Ze na pracovisti lepeni jsou k dispozici dva stroje, je analyza provedena
pro oba stroje zvlast. Zpracované porovnani stavu mezi témito stroji je méfitelné, avSak
portfolio vyroby (rozdilna velikost produktii) kazdého stroje ndm neumoznuje, abychom tyto
data navzdjem porovnavali, jelikoz hodnoty by pro nas nemély zadny relevantni vyznam ke
vztahu k produktivité. Porovnani téchto udaji napomutze az na zaklad¢ ekonomického

zhodnoceni.

Aktudlni stav produktivity byl méfen u obou stroji za obdobi 1.11.2023 az 31.1.2024.

7.4.1 Produktivita mensiho stroje

Aktudlni stav produktivity mensiho stroje je nepatrné lepsi nez u stroje vétsiho, coz je

wrwe

o mensim obvodu Ize do stroje dopliovat rychleji, jelikoz operator stroje nevynalozi takové

fyzické usili, jako naptiklad operator u stroje vétsiho.

V tabulce mizeme vidét, Ze praimérna hodinova produkce mensiho stroje je aktudlné 8336

kust za hodinu, coz ¢ini primérnou mésicni produkei 2292784 kust za sledované obdobi.

Tabulka 4 Hodinova produkce mensiho stroje (vlastni zpracovani)

Movember 2023  December 2023 January 2024 Primér

00Cas na pracovisti | 268,76 234,76 317,12 273,55

Celkova produkce v kusech 2 146 902,30 1898 853,30 2832597,00 2292 784,20
CV48 - Hodinova produkce v kusech 7 988,20 8 088,53 8 932,29 8 336,34

7.4.2 Produktivita vétsiho stroje

U vétsiho stroje je zaznamenano, Ze produktivita oproti stroji mensimu klesda, coz miize byt

zapticinéno pomalejSim dopliiovanim materialu do stroje, vzhledem k jeho vyssi vaze a

objemu.
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V tabulce nize je uvedena celkova produkce v kusech, ktera tvoti 2226393 kust praimérné

za mésic a hodinovy prumér je 7664 kusti.

Tabulka 5 Hodinova produkce vétsiho stroje (vlastni zpracovani)

November 2023  December 2023  January 2024 Priimér

00Cas na pracovisti | 304,99 204,27 . 352,19 287,15

Celkova produkce v kusech 2 356 387,20 1456 412,40 2866 379,40 2226 393,00
CV48 - Hodinova produkce v kusech 7 726,05 7129.81 8 138,65 7 664,84

7.5 Stopy a prostoje

Béhem faze define, byl stanoven jako jeden z cilti snizeni redukce stop a prostoju. Z tohoto
divodu byl vytvoten graf, poukazujici na celkovy cas prostojii a cetnost ve sledovaném

obdobi. Graf prostoji byl vytvoten zvIast’ pro vétsi a zvlast’ pro mensi stroj.
Graf stopi mensSiho stroje

Na grafu nize mizeme vidét, ze nejveétsi délka stop byla zaptic¢inéna divodem CV8al, ten
se vSak vyskytnul pouze pétkrat a jedna se prostoj, kdy stroj stal naptiklad z divodu

nedostatku materialu.

Stav TOP10 stopt v rozmezi 01.11.2023 az 31.01.2024
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Obrazek 11 Graf stopt a prostojii mensiho stroje (vlastni zpracovani)
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Graf stopt vétSiho stroje

v

v

Na grafu stopt vétsiho stroje lze vidét, ze nejvetsi Cas stopll tvori taktéZ necinnost stroje,

v

ktera je =zapfi¢inéna externim davodem, jako je naptiklad nedostatek materidlu

z ptedchoziho pracoviste.

Stav TOP10 stopt v rozmezi 01.11.2023 az 31.01.2024
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Obrazek 12 Graf stopt a prostoju vétsiho stroje (vlastni zpracovani)

7.6 Aktualni stav pracovisté z pohledu metody 5S

Na pracovisti lepené jsou aktualné zavedeny pouze nékteré prvky z metodiky 5S, o jejiz
implementaci se spolecnost pokousela jiz v minulosti, av§ak doposud nebyl zcela ispé$na.
Na pracovisti se vyskytuji neulozené pomiicky na stole, jelikoz nemaji uréené své misto.

TaktéZz prostory pro ulozeni spotfebniho materidlu nejsou nijak oznaceny.

Jako ptiklad si dovoluji uvést rohové vyztuhy, které maji sice své ur€ené misto v plastovém
boxu vedle paletového rohu, avSak pracovnici tento box nevyuzivaji, jelikoz cesta k tomuto
boxu je nepriichozi z diivodu zaskladnéni prostoru jinym materidlem. Na zékladé toho si

pracovnici rohové vyztuhy ukladaji na podlahu, nebo optené o zed'.
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Druhym ptikladem Ize uvést uklidovy systém na pracovisti, ktery neni viibec definovan a
zaveden. Béhem pozorovani pracovisté v prubéhu ne€kolika smén, nebylo zaznamenano ani

jednou, Ze by pracovnici méli vyhrazeny ¢as pro uklid.

Poslednim ptikladem je také fakt, Ze pracovnici nemaji standardizovany pracovni postup pii
praci s pocitaovym systémem. Kazdy pracovnik pracuje s danym systémem dle vlastniho

uvazeni.

.

Obrazek 13 Spatné uloZeni rohovych vystuh (vlastni zpracovani)
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8 DETAILNi ANALYZA STOPU A PROSTOJU (ANALYZE)

V této fazi projektu jsme se spolecné s projektovym tymem zaméfili na podrobnéjsi analyzu
vyse uvedenych problémil, které vyplyvaji, at’ uz ze samotného definovani cila, tak prevazné
z faze measure, kde byly zjistény kotenové pficiny. Takze pfevazné zaméteni této faze bude
na stopy a prostoje, kde podrobnéji uvedeme skutecnosti kazdé stopy, nasledné takeé
provedeme analyzy snimkii pracovnich dnii, diky kterym mulZeme zjistit vice problému
pfimo z vyroby a zaroven pozorovat, zda jsou data o stopach do systému zadavany pravdiveé

nebo klamné.

8.1 Stopy a prostoje

wev

Stopové Casy je jeden z nejpodstatnéjsich problémd, kterym se budeme podrobnéji vénovat,
jelikoz Cas, ktery mizeme uSetfit se znacné projevi na celkovém disponibilnim ¢asu stroje.
Z hlavnich stop, které jsou v grafu nize vidét, byly vybrany tyto stopy: Rohy, Mikro stopy,
UK boxy a Porucha péaskovacky. Spolecné s projektovym tymem bylo vyhodnoceno, Ze tyto
4 stopy se fadi mezi jedny z nejvice zatézujicich stopti a zaroven jsou snadnéji odstranitelné

nezli stopy jiné. V nasledujicich kapitolach jsou tyto stopy rozpracovany dale.

Stav TOP10 stopt v rozmezi 01.11.2023 az 31.01.2024
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Obrazek 14 Celkovy graf stopt a prostojii obou strojii (vlastni zpracovani)
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8.1.1 Rohy

Jedna se o vystuzné rohy, které se davaji po stranach palety a produktu na paleté. Maji za
ukol pfevazné ochrénit produkt ulozeny na paletach, ktery je béhem piepravy nachylny na
poskozeni. Paleta zaplnéna produktem je vSak i pfes to zabalena do foliové pasky, ktera
taktéz plni ochranny faktor. Z tohoto divodu lze tyto rohy povazovat jako dvoji ochranu.
Druhym dtiivodem, pro¢ jsou tyto rohy vyuzivany je ten, jelikoz produkt je na paleté velmi
nestabilni, aby se produkt z palety nezfitil na zem a nepoSkodil. Tento scénaf nastaval
prevazné u palet, kde byl produkt stohovan do vysky 1,8 metru a pracovnici posléze méli

problém s pfevozem zaplnéné palety k balici lince.

Hlavnim problém pii vyskytu téchto stop je ten, ze dané rohy nejsou na pracovisti
k dispozici. Z tohoto divodu operator baleni musi zastavit stroj a nasledné se vSichni
operatofi dané¢ho pracovisté presunou k manipula¢nimu stolu, kde si predchystaji tyto rohy

do zasoby.

Druhou pfi¢inou vyskytu téchto stop je situace, kdy paleta je zaplnéna do maximalni vysky
stohovani a operator baleni musi stroj zastavit, aby na paletu s rohy byla pfipevnéna gumova
folie, kterd slouzi pro udrzeni vSech vertikdlnich rohii pohromad¢. K tomuto procesu jsou
zapotiebi dva operatofi. Stroj musi byt zastaven, jelikoz operdtor baleni nemd dostatek

volného prostoru na manipula¢nim stolu, aby mu produkt nasledné nesjizd¢l ze stolu na zem.

Obrazek 15 Vystuzné rohy na paleté (nalevo) a slozené rohy (vpravo) (vlastni zpracovani)
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Vystuzné rohy prichazi operatim pracovisté lepi¢ek v rozlozeném stavu, diky cemuz
pracovnici ztraci ¢as pii jejich skladani. Z toho divodu bylo na zaklad¢ analyzy snimku
pracovniho postupu propocitano, kolik rohtt zvladne pracovnik vychystat za urCeny cas, viz

tabulka nize.

Tabulka 6 Pocet slozenych vystuznych rohti (vlastni zpracovani)

3D rohy LSvislé rohy
Za 15 minut 92 101
Za 60 minut 368 404
Za sménu 2760 3030

Z tabulky lze vycist, Ze jeden operator pracovisté zvladne za hodinu slozit az 368 ,,3D* roht
(rohovych) a 404 svislych rohti. Pficemz pracovnik ve vétSin€ ptipadi vyuziva na jednu
paletu Ctyfi ,,3D* rohy a Ctyfi svislé rohy, pokud se jedna o paletu s vySkou stohovani do
1,2m a 8 svislych rohil, pokud se jednd o paletu s vySkou stohovani do 1,8m. Vypocet
maximalniho poctu poskladanych rohii byl vypocitan na zékladé¢ meéfeni prace, kdy
pracovnik byl podroben tomuto vypoctu a hodinu skladal rohy standardnim pracovnim

tempem.

8.1.2 Mikro stopy

Stopa ,,Mikro stopy* znaci jakykoliv stop stroje, ktery je krat$i nez dvé minuty. Tento stop
se v celkové analyze objevil 2303krat, pti¢emz tvofil az 42 hodin prostojového Casu. Jelikoz
tento stop neni znacen vice detailng, tak bylo provedeno méteni, ve kterém se pozorovalo,
jaké jsou hlavni pfi¢iny mikro stop. Na zakladé tohoto méteni, bylo nésledné zjisténo, ze az

wrwe

z diivodu nasazeni gumové pasky pies vystuzné rohy na palete.

Tabulka 7 Pozorovéni vyskytu mikro stop za jednu pracovni sménu (vlastni zpracovani)

MK | ME2 |MEK3 MK4 (MKS | MEG6 |[MEK7 | MKS | MK9 MKI10 |MEKI11 (MK12 |MKI13 |MEK14 | MK15 |MEK16 MK17 |MEKI18 (MK19

Gumova paska | X X X X X X X X X X X X X

Jiné X X X X X X

MEK = Mikro stopa X = vyskyt stopy
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8.1.3 UK boxy

UK boxy jsou boxy, které se vyuzivaji na baleni findlniho produktu, pravé do téchto boxt.
Operator pracovisté lepeni si tyto boxy sklada pti piestavbé stroje. Piesto, ze operator ma
boxy piipravené pii spusténi vyroby/stroje, tak na ptipravu boxli nema dostatek Casu ani
prostoru, jelikoz slozené boxy jsou velmi objemné. Z tohoto diivodu, po vyuziti vSech
predchystanych boxi, dochazi k situaci, kdy pracovnik nema dalsi slozené boxy k dispozici
amusi zastavit stroj. Nasledné se vSichni operatofi pracovisté zapoji do vychystavani dalSich

UK boxt, ¢imz vznika stopovy ¢as, po ktery by stroj mohl byt v provozu.

Samotna redukce baleni findlniho produktu do téchto boxt je velmi slozitd, jelikoz zptisob
zabaleni produktu je ur¢ovan na zakladé dohody se zakaznikem, kdy dochazi ke sporu mezi

obchodnim oddé€lenim nasi spolecnosti a spolecnosti protistrany.

Obrazek 16 Zaskladané pracovisté UK boxy (vlastni zpracovani)

Na zakladé¢ baleni zakazek do téchto UK boxi, bylo vypocitano, jaky pomér zakazek je
aktualné balen do boxti vici baleni na paletu. Z nasledujici tabulky nize lze vy¢ist, Ze

celkovy pomér baleni do boxl tvoii az 14,5 % z celkové mnoZstvi zakazek, které jsou
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aktudln¢ lepeny na pracovisti. Data jsou ziskdna na zakladé interniho softwaru, se kterym

spole¢nost pracuje.

Tabulka 8 Baleni zakazek do boxu a baleni bez boxu (vlastni zpracovani)

MNovember 2023  December 2023 January 2024 Priimér [%]

Baleno do boxu [%] 14,56 13,44 15,34 14,44
Baleno bez boxu [%] 85,44 86,56 84,66 85,56

8.1.4 Porucha paskovacky

Jako posledni prostoj, ktery se vyskytoval v analyze stop velmi ¢asto, byl prostoj z divodu
poruchy paskovacich stroji, které maji k dispozici operatoii za lepicim strojem. Na téchto
paskovacich strojich pracovnici zpracovavaji findlni produkt do urcitého poc¢tu a nasledné
jej v daném poctu zapaskuji. Na pracovisti se aktualné vyskytuji ctyfi paskovaci stroje (dva
u mensiho stroje a dva u vétsiho). Na zaklad¢€ analyzy ziskanych dat ze syst¢ému OMP lze

zjistit, ktery paskovaci stroj byl nejporuchové;si.

Na grafu nize lze vidét, ze poruchovost paskovacek u mensiho stroje byla prevazné u
paskovaciho stroje jedna, ktery aktualné vyuziva jiny druh pasky, nez paskovaci stroj dvé, u
kterého byl vyskyt vad pouze 42krat v celkové dob¢ trvani 3 hodiny 51 minut. Vyskyt vad

na paskovacim stroji jedna tvofil celkové 10 hodin 53 minut v celkovém poctu 105 vad.

120 w -

10s Mensi stroj
100
80
60
40
20
0

10:53:19 3:51:53
Paskovatka 1 Paskovacka 2
Stopy 105 42

Obrézek 17 Poruchovost paskovacek na mensim stroji (vlastni zpracovani)
Dale jsme se zamétili na poruchovost zbylych dvou paskovacek, které jsou nyni vyuzivany

u vétsiho stroje. Tyto paskovacky jsou obé totozné, z tohoto diivodu je 1 vyuzivdna stejna
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paskovaci folie. Z grafu nize lze 1 presto vycist, ze paskovacka jedna, ma témeért

dvojnéasobnou ¢etnost vyskytu vad a taktéz i dvojnasobny ¢as daného stopu.

Veétsi stroj

40
35
30
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20
15
10

Ln

4:14:44 2:18:52
Paskovacka 1 Paskovacka 2

Stopy 37 21

Obrazek 18 Poruchovost paskovacek na vétsim stroji (vlastni zpracovani)

Pfi porovnani grafii obou paskovacek, je patrné, Ze paskovacka jedna z mensiho stroje ma
nejvetsi podil na daném vyskytu vad, coZz miize byt zplisobeno uZitim jiné paskovaci folie,

nez ktera se vyuziva na zbylych tfech paskovacich strojich.

Obrazek 19 Oprava paskovaciho stroje (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

8.2 Snimek pracovniho dne

Béhem faze measure byly provedeny snimky pracovniho dne, které slouzi k lepSimu a
podrobnéjSimu zkoumani Cinnosti, které pracovnici provadi na pracovisti lepeni. Snimky
byly provedeny vzdy po dobu celé¢ smény, kdy byly vyselektovany hlavni pracovni ¢innosti
a nasledné¢ pomoci aplikace zméfeny. Takto zmeéfend data poté byly podrobnéji
zanalyzovany ve fzi analyze, kdy vZdy bylo ze snimku vyhodnoceno, kolik ¢asu pracovnik
stravil danou ¢innosti, kolik celkové Casu byly prostoje, do kterych pattily vSechny ¢innosti,
kdy pracovnik neprovadél Zadnou pracovni Cinnost a nasledné prace, coz tvofil ¢as, ktery
pracovnik vykondval svou pracovni ¢innost. TaktéZ bylo vyhodnoceno kolik % z celkové
Casu tvoftily ¢innosti pfidavajici a neptidavajici hodnotu zékaznikovi. V neposledni fad¢ byly
provedeny a sepsany poznatky ze snimkovani, se kterymi jsme se mohli setkat béhem

provadéni méteni.
8.2.1 Snimek operatora stroje

Jako prvni méfeni bylo provedeno méfeni u operatora stroje, ktery zajiStoval vstupni
material a nasledné jej doplioval do stroje. Jeho dal$i ndplni prace byla také samotna
prestavba stroje mezi zakazkami, kdy tento operator nejprve zadal pozadované parametry

krabice do fidiciho panelu a nésledné donastavoval lepici senzory a ohybaci lopatky ru¢né.

Tabulka 9 Tabulka ¢innosti operatora stroje pii snimkovani (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka trvani | Pomér %
Doplnéni feederu 3:42:57 46,60%
Cekani [ 1:07:14 14,05%]
Prestavba 0:55:55 11,69%
Plytvani | 0:38:52 8,12% |
Prestavka pracovnika 0:31:42 6,63%
Vypomoc baleni | 0:15:19 3,20% |
Chize - nutné 0:15:03 3,15%
Manipulace 0:10:02 2,10%
Dodateéné nastaveni stroje 0:05:16 1,10%
Pracovni komunikace 0:04:39 0,97%
Kontrola kvality 0:03:56 0,82%
Kontrola provozu 0:03:36 0,75%
Dokumentace 0:02:47 0,58%
Mimo pracovisté 0:01:10 0,24%
Celkem 7:58:28 100%
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V nasledujici tabulce vyse byly zaznaceny tfi nejkriti¢téjsi ¢innosti, které pracovnik béhem
smény provadél. Jako prvni ¢innost byla zaznacena Cinnost ¢ekéni, kdy k této Cinnosti
dochazelo prevazné z disledku ¢ekani na operatory baleni pfi vyméné palety v paletovém
rohu. Stroj béhem této Cinnosti byl vzdy pozastaven. Druhou vyselektovanou ¢innosti byla
¢innosti plytvani, kdy pracovnik chodil k pracovisti baleni v momentu vymény palety
v paletovém rohu, pfi¢emz nijak nevypomahal pracovnikiim baleni, ale pouze provadél
nepracovni komunikaci. Jako posledni oznacena €innost, je ¢innost ,,vypomoc baleni“, kdy
dochdzelo k tomu, Ze pracovnik Sel k pracovisti baleni vypomahat s vyménou palety a
upevnéni vystuznych rohtl, pficemz se nejedna o jeho pracovni naplii a tento ¢as mohl byt

vyuzit naptiklad na vychystani vstupniho materialu do stroje.

Pro lepsi vizudlni piedstavu byl zpracovan kolacovy graf, ktery poukazuje na pomér

vykonavanych ¢innosti béhem smény, viz obrazek nize.

1,0% 0,8%
3%

= Doplnéni feederu
u Cekani

" Prestavba

u Plytvani

= Pfestavka pracovnika

Vypomoc baleni
46,6% mChize - nutna
Manipulace
= Dodate€ né nastaveni stroje
Pracovni komunikace
mKontrola kvality
Kontrola provozu
= Dokumentace

®Mimo pracovisté

14,1%

Obrazek 20 Graf snimku operatora stroje (vlastni zpracovani)

Taktéz byly nasledné Cinnosti rozdéleny na ¢innosti pfidavajici a neptidavajici hodnotu
zékaznikovi, spole¢n¢ s grafem prace a prostoji. Za ¢innosti piidavajici hodnotu byla
v tomto pfipad€ povaZovana pouze ¢innost doplnéni feederu, kdy pracovnik manipuloval se
vstupnim materidlem a nasledné jej vkladal do stroje. Do poméru prace byly zatazeny
¢innosti: doplnéni do feederu, prestavba, vypomoc baleni, chiize — nutna, manipulace,
dodate¢né nastaveni stroje, pracovni komunikace, kontrola kvalita, kontrola provozu a

dokumentace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

57

u Prace

= Prostoj

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obrazek 21 Rozdéleni prace a prostoju pracovnika stroje (vlevo) spolecné s VA a
NVA ¢innostmi (vlastni zpracovani)

8.2.2 Snimek operatora baleni X

Druhym provedenym meétfenim bylo snimkovani pracovnika baleni X, ktery mél na starosti

ukladat zapaskovany vyrobek na paletu, nebo ptipadné do boxu. V tomto ptipad€ po celou

dobu smény pracovnik ukladal hotové vyrobky na paletu, kterd byla nasledné chranéna

vystuznymi rohy, aby vyrobek nebyl poSkozen.

Tabulka 10 Tabulka ¢innosti operatora baleni X pii snimkovani (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka trvani | Pomeér %
Baleni s rohy 4:19:34 54,35%
Cekéni | 1:26:23 18,09% |
Prestavka pracovnika 0:29:30 6,18%
Dokumentace 0:27:28 5,75%
Skladani rohd |_0:25:05 5,25% |
Manipulace 0:19:29 4,08%
Plytvani 0:16:55 3,54%
Pfiprava palet a prokladd 0:06:21 1,33%
Mimo pracovisté 0:04:41 0,98%
Pracovni komunikace 0:01:13 0,25%
Chize - nutna 0:00:58 0,20%
Celkem 7:57:37| 100,00%

V tabulce vyse byly opét vyznaceny dvé kritické ¢innosti, na které se tento projekt zamétuje.

Prvni vyznacenou ¢innosti byla ¢innosti ¢ekéni, ke které dochazelo z diivodu prestavby

stroje operatorem stroje, tudiz pracovnik baleni tuto ¢innost nemohl zcela ovlivnit. Béhem

piestavby stroje pracovnik baleni pfipravil potfebny spotfebni materidl na novou zakazku

pro jeho pracovisté a nasledné c¢ekal na operatora stroje, nez bude stroj pfipraven. Béhem
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pozorovani bylo zjisténo, Ze operator baleni nemtize operatoru stroje nijak vypomoci, jelikoz
neni zaskolen na provadéni prestavby stroje. Druhou vyznacenou ¢innosti je skladani rohd,
kdy se jednalo o ¢innost, kterou pracovnik provadel v dobé piestavby stroje, tudiz nijak
neovlivnila samotny chod vyroby, piesto se jedna pro tento projekt o zasadni ¢innost, kterou

se timto projektem snazime omezit.

Na zaklad¢ snimku bylo opét provedeno grafické znazornéni poméru ¢innosti pomoci

kola€ového grafu.

" Baleni s rohy
u Cekani
" Prestavka pracovnika
m Dokumentace
u Skladani rohi
Manipulace
m Plytvani
Priprava palet a prokladi
uMimo pracovisté
Pracovni komunikace
mChiize - nutna

Obrazek 22 Graf snimku operatora baleni X (vlastni zpracovani)

Nasledné bylo také zpracovano rozdéleni €innosti na zédkladé VA a NVA, kdy do VA
¢innosti byla zatazena pouze ¢innosti ,,baleni s rohy* a nasledné na zaklad¢ prace a prostojil
byly ¢innosti rozdéleny opét, dle naplné prace daného operatora, kdy do prace byly zahrnuty
¢innosti jako je baleni s rohy, dokumentace, skladani rohli, manipulace, pfiprava palet a

prokladii, pracovni komunikace a chiize nutné (viz tabulka nize).

= Cinnosti

. pridawvajici

» Price hodnotu

=Prostoj m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obrazek 23 Rozdéleni prace a prostoji pracovnika baleni X(vlevo) spole¢né
s VA a NVA ¢innostmi (vlastni zpracovani)
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8.2.3 Snimek operatora baleni Y

Jako posledni snimek byl proveden snimek pracovniho dne u operatora baleni Y, kdy tento
snimek byl zdmérné¢ vybran pro tento projekt z ditvodu, Ze pracovni ¢innosti se liSily od
pracovnich ¢innosti operatora baleni X, ktery balil finalni vyrobek na paletu s rohy, zatimco

pracovnik Y se vénoval baleni findlniho produktu do boxu.

Tabulka 11 Tabulka ¢innosti operatora baleni Y pii snimkovani (vlastni zpracovani)

Kategorie Délka trvani | Pomér %
Baleni do boxu [3:51:35 49,20% |
Pfiprava krabice | 2:16:17 28,96% |
Prestavka pracovnika 0:31:52 6,77%
Manipulace 0:30:40 6,52%
Cekani | 0:15:09 3,22% |
Dokumentace 0:13:15 2,82%
Mimo pracovisté 0:07:36 1,61%
Pfiprava palet a prokladd 0:04:16 0,91%
Celkem 7:50:40| 100,00%

V tabulce vySe lze pozorovat, ze hlavni naplni pracovni smény, bylo samotné baleni
materidlu do boxu, coz tvoftila vice nez polovinu pracovni smény. Tato Cinnosti je v tabulce
vyznaena z dlivodu, jelikoZ se jedna o baleni do UK boxi, jejichZ ptiprava v celkové
analyze stop tvofi velké procento stop. Druhou, poméroveé nejdelsi ¢innosti byla ¢innost
»priprava krabice®, kdy operator baleni Y vychystaval samotné UK boxy na pracovisté,
nasledné je skladal a lepil. Tato ¢innosti se odehravala jak pfi prestavbé stroje (tudiZ nebyl
ovlivnén chod vyroby), tak ale také mimo pfestavbu, coZz mélo za nésledek zastaveni stroje
a stop vyroby. Posledni vyznacenou ¢innosti v tabulce, je ¢innost ¢ekani, ktera tvofila sice
pouze 15 % z celkové smény, ale byla klicovym ukazatelem, jelikoz pracovnik mohl tuto

dobu vyuzit na vychystani vice UK box.

Na zékladé tohoto méfeni byl taktéz vytvoren kolacovy graf poméru ¢innosti pracovnika Y

béhem celé pracovni smény.
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= Baleni do boxu
49,2% = Pfiprava krabice
= Prestdvka pracovnika
= Manipulace
= Cekani
Dokumentace
= Mimo pracovisté

Priprava palet a prokladii

Obrazek 24 Graf snimku operatora baleni Y (vlastni zpracovani)

Stejné jako u predchozich dvou snimkd byly €innosti rozdéleny na ¢innosti pfidavajici a
nepiidavajici hodnotu, kdy do €innosti pfidavajici hodnotu bylo zatazeno baleni do boxu a
do ¢innosti neptfidavajicich hodnotu byly zafazeny vSechny zbylé Cinnosti. Do poméru
»prace® poté byly zafazeny tyto Cinnosti: baleni do boxu, pfiprava krabice, manipulace,

dokumentace a ptiprava palet a prokladii. Zbyl¢é ¢innosti jsou prostoje.

5%

« Cinnosti
pridavajici
hodnotu

mCinnosti

nepridavajici
hodnotu

u Prace
m Prostoj

Obrazek 25 Rozdéleni prace a prostoji pracovnika baleni Y (vlevo) spolecné
s VA a NVA ¢innostmi (vlastni zpracovani)

8.2.4 Postiehy ze snimkovani

Béhem provadéni snimkil pracovnich smén bylo zaznamenano nékolik postrehtl, které maji
vliv na feSeny cil a problémy projektu. Z tohoto diivodu tyto postiehy jsou nize zminény a
nasledné ve fazi improve, bude navrZeno a implementovano opatteni, které n¢které z téchto

postiehti bude déle fesit.
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Prvnim postfehem na pracovisti bylo $patné ovladani rychlosti vétsiho stroje, kdy si operator
stroje stézoval na velmi senzitivni ovladani rychlosti, coz Casto nésledné zptsobuje velké

navyseni rychlosti, které vede k problémim pfi prijezdu vyrobku strojem.

Druhym postfehem pti provadéni méfeni bylo zaznamenani stavu pracovisté pii ukladani
finalniho vyrobku do UK boxti. V tomto ptipad¢ dochéazelo pti vychystani boxt k celkové
zméng pracoviste tak, aby pracovnici méli co nejvice prostoru pro vychystani téchto boxi a

nasledné témito boxy bylo celé pracoviste zaskladano.

Mezi dalsi problémy, které byly zjistény v priibéhu snimkovani patii problém s planovanim
vyroby. Jelikoz délka pfestavby stroje je zavisla na typu krabice, tak pracovnici stroje si na
zékladé konzultace s mistrem pracovisté, menili potadi zakazek, piipadné prohazovali
zakazky mezi menSim a vétSim strojem, tak aby dochazelo k efektivnéj§imu vyuziti stroje.
Jejich hlavni motivaci bylo pfedevsim naplnéni mési¢niho cile pracovisté, za ktery dostavaji

bonusové ohodnoceni.

Poslednim postfechem ze snimkovani byl aktualni stav ergonomickych podlozek na
pracovisti, které napomahaji snizit zatéZ chodidel, zlepSuji krevni ob¢h a zvySuji komfort pii
préci. Pracovnici tyto podlozky velmi vyuzivaji, ale ¢asto si stézuji na jejich aktudlni stav

(viz fotografie nize).

Obrazek 26 Stav ergonomickych podlozek na pracovisti lepeni
(vlastni zpracovani)
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8.3 Spaghetti diagram

Béhem prabéhu méteni snimku pracovniho dne, bylo zpozorovano, Ze operator stroje kona
nadmérnou chiizi pro material, pfipadné k pracovisti baleni, ¢imz dochazelo k plytvani.
Z tohoto diivodu byl zpracovéan $pagetovy diagram tohoto pracovnika. Spagetovy diagram
je také zavedenou metodou vyuzivanou ve spolec¢nosti pro sledovani plytvani chiize. Stejny
ptipad byl vyhodnocen i u operatora baleni, ktery si musel dochdzet pro spotfebni material
velkou vzdalenost, ¢imz taktéz dochazelo k plytvani a z tohoto diivodu byl taktéz zpracovan

Spagetovy diagram i pro tohoto pracovnika.

8.3.1 Diagram operatora stroje

Na zéklad¢ snimku pracovniho dne operatora stroje, byl nésledné vytvoien Spagetovy
diagram, kde byly zaznamendny vSechny trasy, které pracovnik béhem své smény provedl.
Na obréazku nize tvoii nejdelsi trasu cesta k pracovisti baleni, kam chodil pracovnik stroje
vypomahat s balenim, pfipadné u pracovisté baleni provadél nepracovni komunikaci, ¢imz
dochézelo k plytvani. Tato cesta celkové tvofi 27 metrli a je povaZzovana za nezbytnou.
Druhou dilezitou cestou v diagramu je cesta do zony oznacené 178 m2, kterd slouzi pro
ukladani rozloZzenych UK boxti, avSak operatofi vysokozdviznych vozikl zavazeli vstupni
materidl potiebny na pracovisti lepeni, pravé do této zony, ¢imz dochazelo k nadmérnému
pohybu pracovnika, jelikoz vstupni material nemél k dispozici co nejblize k mistu vykonu

prace.

Obrazek 27 Spagetovy diagram operatora stroje (vlastni zpracovani)
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8.3.2 Diagram operatora baleni

Jako druhy diagram byl vytvofen Spagetovy diagram pro pracovnika baleni, u kterého bylo
béhem snimkovani vypozorovano, ze potiebny spotfebni material (UK boxy, proklady a
rozlozené rohové vyztuhy) mé ulozeny na druhé strané celého pracovisté lepeni, v prostoru
oznaceném pro UK boxy. Diky tomu pracovnik vykonaval cestu 32 metrt, pro potiebny

materidl, ¢imz dochazelo k velkym prostojiim, a pfedevsim k plytvani.

Na nésledujicim obrazku jsou vyobrazeny vsSechny cesty, které pracovnik konal béhem

pribéhu pracovni smény.
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Obréazek 28 Spagetovy diagram operatora baleni (vlastni zpracovani)
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9 NAVRH OPATRENI K RACIONALIZACI PRACOVISTE
(IMPROVE)

V této fazi projektu se pokusim odstranit anebo alespon ¢astecné eliminovat definované
problémy projektu. Taktéz se zaméfim na problémy, které¢ byly zjistény ve fazi projektu
measure a analyze. Na zaklad¢ téchto problému jsou nésledné vytvoreny mozné feSeni
problémii, které vedou k napravé v dané problematice. Spolecn¢ s témito navrhy je taktéz
popsano vyhodnoceni projektového tymu ke kazdému navrhu, kdy je uréeno, zda dany navrh

bude zaveden, ptipadné jaky je casovy harmonogram pro zavedeni navrhu.

9.1 UK boxy

Aktualni stav a navrhnuté opatieni:

Jak jiz bylo zminovano ptedchozich fazich projektu, jednim z velkych problémi je baleni
do UK box, kdy pfi tomto druhu baleni vznikaji velké stopové Casy, zapticinéné predevsim
ptipravou téchto boxti pro danou zakazku. Na zéklad¢ téchto skute¢nosti je navrzeno, aby se
zameénili klasické UK boxy, které aktualné spolecnost odebird v nesloZzeném stavu, za boxy
s tzv. vizovickym dnem. Jedna se o boxy, které¢ se nakupuji taktéz v rozloZzeném stavu, avSak
jiz maji slepené spodni dno krabice. Vyuziti vizovickych boxt usnadni operatorim baleni
praci, a ptfedevSim zredukuje stopovy €as, vyuzity na ptipravu pivodnich krabic. Celkova
redukce stopového Casu piipravy ptvodnich boxu je predpokladana az o 50 %, jelikoz
vyuzitim novych boxt dochazi k redukci manipulace s izolacni paskou a usetii Cinnost

lepeni spodniho dna (viz tab. 12).

Tabulka 12 Namér lepeni boxt operatorem X (vlastni zpracovani)

Lepeni 10ks pavodnich boxl |Lepeni 10ks s vizovickym dnem
[MIN] [MIN]

4,08 1,87 54,2

Snizeni ¢asu [%]

Druhym navrhem je samotna redukce vyuzivani téchto boxi pro baleni findlniho vyrobku,
kdy zéstupci obchodniho oddé€leni dohodnou jiny zpiisob baleni vyrobku na paletu, ¢imz
dojde k usetfeni celkového Casu vynaloZeného na baleni primérné zakézky o vice nez 30 %

(viz tab. 13).
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Tabulka 13 Primérny Cas baleni zakazky do boxu a na paletu (vlastni zpracovani)

Prumérny éas baleni zakazky | Primérny éas baleni zakazky
do boxu [MIN] na paletu [MIN]

32,45 21,32 34,30

Snizeni éasu [%]

Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym souhlasil s vyménou plvodnich UK boxi, za boxy nové a dale ptredal
pozadavek na ndkupni oddéleni, ohledné¢ nakupu novych boxi a vytvoreni nové cenové

kalkulace pro zakaznika.

Realizace navrhu:

Realizace projektu byla projektovym tymem schvalena a aktualné je jiz v prabehu feSeni.
Predpokliadané naklady:

Vymeénou stavajicich UK boxil za boxy nové dojde k navySeni nakladli na nakup boxi aZ o

25 %.

9.2 Vystuzné rohy
Aktualni stav a navrhnuté opatieni:

Momentalné¢ jsou vystuzné rohy vyuzivany jako dvoji ochrana pro ptevoz findlniho
produktu. Druhym divodem je také stabilita naplnéné palety, pii pfevozu k balici lince. Na
zaklad¢ informaci z obchodniho odd¢leni bylo zjisténo, ze vystuzné rohy nejsou pozadovany
zdkaznikem, z tohoto dlivodu je navrzeno, aby se vystuzné rohy vyuzivali pouze u zakazek,
kde je maximalni vyska stohovani 1,8 metru. U zakdzek s maximalni vySkou stohovani do
1,2 metru nebudou vyuzivany tyto rohy vilbec, jelikoz na stabilitu nemaji zadny vliv.
Vyuzivanim rohl pouze u vys$sich hodnot stohovani se tyka celkové 56 % zakézek, ¢imz se
docili u zbylych 44 % znaenému zamezeni stopovych Casi, které se aktudlné vyskytuji

z disledku skladani téchto rohti a z disledku zastaveni stroje pii naplnéni palety.

Pti baleni 100 % zakézek na paletu se aktudlné na pracovisti vyskytuje celkove 8,4 % podilu
casu stop, z celkové hodnoty 32 %. Pfi baleni 44 % zakadzek bez vystuznych rohid se

predpoklada dle vypoctu sniZeni stopového Casu na tento druh paletizace o 3,69 %.
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Vyjadreni projektové tymu:
Projektovy tym se shodl, Ze vyuziti vystuznych rohti bude jen u zakdzek se stohovanim do
1,8 metru.

Realizace navrhu:

Na zékladé vyjadreni projektového tymu byli operatoti baleni obeznameni s touto zménou a

jiz od 7. projektového tydnu je zména zavedena.
Predpokliadané naklady:

Na danou zménu nebyly vyuZzity Zadné finan¢ni prostredky.

9.3 Poruchy paskovaciho stroje

Aktualni stav a navrhnuté opatfeni:

Na zaklad¢ analyzy stop byla zjisténa velkd poruchovost paskovacich stroji, coz ma za
nasledek zastavovani stroje a sniZeni celkové produktivity. Diky této analyze bylo taktéz
zji$téno, Ze jeden ze Ctyf paskovacich strojit byl az o 100% poruchovéjsi nez zbylé tii stroje.
Na zakladé toho navrhuji vyuziti stejné pasky znacky Mosca do vSech Ctyf strojii, coZ mize
vést k rapidnimu zlepSeni problémové paskovacky. Taktéz navrhuji zavést pravidelnou
detailni kontrolu paskovacich stroji v udrzbovém dnu, kdy aktuiln€ dochdzi  pouze
k profouknuti stroje za pomoci vzduchu. Posledni navrhovanou zménou je zavedeni
pravidelného cisténi vzduchem, vzdy béhem ptestavby stroje, coz taktéz napomuize s lepSim

chodem téchto paskovacich stroji.

Tabulka 14 Stopovy Cas paskovacich stroju (vlastni zpracovani)

Mensi stroj Vétsi stroj

Paskovacka 1 | Paskovatka 2 | Paskovacka1 | Paskowatka 2 Celkem

10:53:19 3:51:53 4:14:44 2:18:52 21:18:48

51% 18% 20% 11% 100%

V tabulce Cislo 14 lze vycist, ze paskovaci stroj jedna u mensiho stroje, tvoii az 50 %
stopového Casu této zavady. Celkovy stopovy €as vSech paskovacich strojii je 3,9 % ze

32 % stopovych Casti. Pfi sniZzeni stopového ¢asu paskovaciho stroje 1, na primérny cas
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zbylych paskovacich strojt, ktery ¢ini 3hodiny 28minut, dojde ke snizeni stopového Casu

vSech paskovacich stroji ze 3,9 % na 2,7 %.

Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym se vyjadfil ke vS§em zméndm kladn€ a souhlasi s provedenim zmén.
Realizace navrhu:

Do udrzbového listu byla zapsana kolonka pro detailni ¢iSténi paskovaciho stroje, kdy
spolecné s vedoucim udrzby byl sestaven kratky postup, jak pii udrzbé postupovat.
Pracovnici taktéz byli obezndmeni o pravidelném ¢isténi béhem prestaveb, tudiz jsou dané
zmény vyuzivany od 8. projektového tydnu. Nékup originalni pasky na problémovy
paskovaci stroj byl zajistén s oddélenim ndkupu a vyména pasky se ocekava v 11.

projektovém tydnu.
Predpokladané naklady:

Néklady na provedené zmény tvoii pouze nakup originalni pasky, coz zvedne naklady na

jednu roli pasky o 60 %.

9.4 Zavedeni 5S

Aktualni stav a navrhnuté opati‘eni:

Na pracovisti lepeni jsou aktualné zavedeny nékteré prvky metody 5S, avSak nejsou zcela
efektivni. Navrhuji vyselektovat vSechny ndstroje z pracovisté, které operatofi nevyuzivaji,
urcit a oznacit mista pro tyto nastroje a nasledné proskolit pracovniky o dodrzovani tlozného
mista. Taktéz navrhuji zavést podlahové a vizudlni znaceni, pro lepsi orientaci na pracovisti,
¢imz se zredukuje celkovy €as hledani. V neposledni fadé navrhuji vyhradit piesny cas (5
minut) na konci kazdé smény, ktery bude slouzit k uklidu celého pracovisté. Pracovnici byli
jiz diive seznameni s metodou 5S, avSak pouze velmi rychle. Z tohoto divodu navrhuji
provést Skoleni pracovnikli o zakladni teorii metody 5S a uvést praktické priklady, k ¢emu

dana metoda slouzi a jak pracovnikiim pomiize.
Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym s navrhnutymi zménami souhlasi a pfenechava celou realizaci projektu na

supervisorech pracovisté spole¢né s vedoucim projektu.
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Realizace navrhu:

Realizace implementace metody 5S je naplanovéana na 12. projektovy tyden.
Predpokladané naklady:

Predpokladané naklady jsou 30000 K¢ na ptidavné skiin€ a pasky slouZzici k podlahovému

znaceni.

9.5 Zména layoutu

Aktualni stav a navrhnuté opati‘eni:

Na zaklad¢ snimku pracovniho dne a nasledného provedeni Spagetového diagramu, bylo
zjisténo, ze operatoii baleni chodi 32 metrii pro spotiebni material, jako jsou naptiklad UK
boxy, proklady nebo vystuzné rohy. Na zakladé tohoto zji§téni navrhuji pfesunout pracoviste
hand worku za ulozny prostor pro UK boxy. Pracovisté¢ hand worku je aktudlné vyuzivano
jen velmi malo a pfesunuti nebude mit Zadny razantni vliv na stav produktivity, jelikoz

pracovisté je vyuzivano pirevazné na kontrolu reklamovaného zbozi.
Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym s navrhovanou zménou layoutu souhlasi.

Realizace navrhu:

Zmeéna layoutu byla provedena v 9. projektovém tydnu. Na zakladé této zmény pracovnici
baleni uSetii 28 metr chlize pro spotebni material. Zarovei pti zméné tohoto layoutu bylo
provedeno podlahové znaceni materidlu ulozeného v novém prostoru. Na obrazku nize (viz
obr. 29) lze vidét zelen¢ oznaceny novy prostor pro UK boxy, proklady a rohy a cervené

prostor pro hand work.
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Obrazek 29 Novy layout pracoviste lepeni (vlastni zpracovani)
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Piedpokladané naklady:

Predpokladané néaklady jsou 10000 K¢ na piipojeni tlakové hadice se vzduchem na

pozadované misto.

9.6 Planovani zakazek

Aktualni stav a navrhnuté opatreni:

Aktudlné pracovnik planovani nemé vSechny potfebné informace, tykajici se spravného
planovani vyroby na pracovisti lepeni. Nékteré zakazky jsou naplanované neefektivné a
pracovnici si je sami piedélavaji. Navrhuji proskolit pracovnika planovani a sezndmit ho
s klicovymi informacemi, které jsou potfebné pro planovani zakazek na pracovisté lepeni.
Proces planovani se odviji od planu objednavek zadavanych do vyroby. Z uvedeného
divodu bylo navrzeno zavést pravidelné formuléie na pracovisté, kde operator stroje vyplni
vzdy ¢islo vyrobniho ptikazu, datum, pocet polozek a divod zmény planu, v pfipadé, Ze
provede zménu v aktualnim planu. Na zéklad¢ tohoto formuléfe poté bude informovan mistr
pracovisté jednou tydné, ktery nasledné bude feSit konkrétni zakazky pfimo s pracovnikem
planovani.

Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym se vyjadfil k navrhu se souhlasem.

Realizace navrhu:

Mistr pracoviste¢ lepeni, ktery je soucésti projektového tymu, se ujmul vytvofeni
pozadovaného formulare a proskoleni pracovnika planovani, jelikoz ma nejvetsi zkusenosti
tykajici se samotnych stroji na pracovisti, jejichz ptfestavba na danou zakazku ma znacny

vliv v planovani.
Piedpokladané naklady:

Z4dné nadbyte¢né naklady se neptedpokladaji.

9.7 Ovladaci prvky stroje a pasi
Aktualni stav a navrhnuté opati‘eni:

Jak jiz bylo zminéno vySe v diplomové praci, tak operatofi stroje si stézuji na ovladaci panel
stroju, ktery reaguje velmi sensitivné na zménu rychlosti stroje. Z tohoto diivodu navrhuji

provéieni daného problém oddélenim udrzby a zaménu stlatovaciho panelu za oto¢ny
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regulator rychlosti, diky kterému bude mit operator stroje lepsi kontrolu nad rychlosti stroje,
coz také napomuze ve stopovych casech, kdy dochéazelo z dusledku nadmérného zvyseni
rychlosti, k takzvanym ,,bourackam* vyrobku, diky kterym musel byt stroj pozastaven a

vyrobek vyhozen do odpadu.

Vyjadreni projektové tymu:

Navrhy prosly schvalenim a tym souhlasi v plném rozsahu.
Realizace navrhu:

Spole¢né s vedoucim udrzby byl problém diskutovany v 9. projektovém tydnu a naprava
nebyla mozné, ztohoto diivodu se pfistoupilo na feSeni vymeény tlacitek za posuvny

regulator, ktery bude nainstalovan po dodédni potfebného dilu.
Predpokliadané naklady:

Projektovy tym pfedpoklada naklady ve vysi 5000 K¢.

9.8 Ergonomické podlozky
Aktualni stav a navrhnuté opatfeni:

Aktudlni stav ergonomickych podlozek je popsan v projektové fazi analyze, kdy
ergonomické podlozky jsou jiZ ve Spatném stavu a neplni na 100 % jejich funk¢nost. Na
zakladé¢ tohoto poznatku navrhuji ndkup Sesti novych ergonomickych podlozek o velikosti
1,5 m krat 1 m. Tyto podlozky budou vyuzity nasledovné: dvé podlozky pro operatory stroje
k dopliiovaci, dvé podlozky pro operatory paskovacich strojii a dvé podlozky pro operatory

baleni.

Vyjadreni projektové tymu:

Projektovy tym prozatim realizaci navrhu odklada na pozd¢jsi feSeni.
Realizace navrhu:

Navrh nebyl projektovym tymem realizovan, jelikoz se projektovy tym aktudlné shodl, ze

ergonomické podloZky nejsou zatim potieba.
Predpokladané naklady:

Néklady na nakup Sesti ergonomickych podlozek jsou predpokladany do 15000K¢.
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10 NASTAVENI OPATRENI PRO RACIONALIZACI PRACOVISTE
(CONTROL)

V této fazi projektu nastavim potfebnd opatieni pro kontrolu a udrzeni implementovanych
zmén, které byly zavedeny ve fazi improve. Jednim z klicovych opatieni bude vytvoieni
pravidelnych auditi projektového tymu na pracoviSti lepeni, kdy na zakladé¢
implementovanych zmén bude zkontrolovan jejich aktudlni stav. Druhym dtlezitym
prvkem, ktery ve fazi control ma velkou roli je sestaveni auditového formuléie pro metodu

5S.

10.1 Audit projektového tymu

V ramci faze control se zaméfime na implementaci systému pravidelnych auditt, ktery bude

klicovym néstrojem pro udrZeni a kontrolu zmén zavedenych v pfedchozi fazi improve.

Tyto audity budou provadény projektovym tymem na pracovisti lepeni, coz je oblast, kde
byly implementovany klicové zmény. Kazdy audit bude systematicky hodnotit, zda jsou
dodrzovany nové zavedené postupy a standardy, a zdroven bude zkoumat jejich efektivitu a

dopad na pracovni procesy.

Audit bude zahrnovat vizualni inspekci pracovisté, rozhovory s pracovniky, kontrolu
dokumentace a analyzu kliCovych vykonnostnich ukazatelti (KPI) spojenych s lepenim.
Cilem je identifikovat pfipadné odchylky od ocekavanych standardd, zhodnotit pticiny

téchto odchylek a navrhnout korektivni opatfeni pro jejich odstranéni.

Audity budou provadény pravidelné podle pfedem stanoveného harmonogramu, coz umozni
rychlou reakci na jakékoli problémy a zajisti, Ze zavedené zmény budou trvale udrzitelné a

piinesou ocekavané vysledky.

10.2 Formular auditu 5S

vvvvvv

aby dan¢ zmény zlstaly zachovany. K tomuto ndm pomutze auditovy formulédf. Auditovy
formulat je dostupny v piilohach diplomové prace (piilohy I az V). Auditovy formulaf je
nastroj, ktery se pouziva k pravidelnému hodnoceni toho, jak dobfe pracovisté udrzuje
standardy nastavené metodou 5S. Formulaf je navrzen tak, aby objektivné posoudil uroven

dodrzovani 5S principii na pracovisti. Tydenni baze auditl zajistuje, ze pozornost k udrzeni
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zmén je konstantni, coz pomaha zabranit postupnému néavratu k starym zvykim, které

metoda 5S snazi eliminovat.

Procesni inzenyr ve vycviku (trainee) a mistr pracovisté jsou zodpovédni za spolecné
vypliovani auditového formuléfe. Tato spoluprace zajist'uje, Ze hodnoceni je komplexni a
zahrnuje razné perspektivy na to, jak pracovisté funguje. Hodnotici kritéria formulaie
zahrnuji rizné aspekty organizace, Cistoty a efektivity, a kazda poloZka je ohodnocena
urcitym poctem bodu. Celkovy pocet bodii pak reflektuje miru, do jaké pracovisté spliuje

58S standardy.

Vysledky auditu jsou poté secCteny a prevedeny na celkovy pomér splnéni pozorovanych
bodi, coZ poskytuje jasny ukazatel toho, jak dobie pracovisté¢ dodrzuje principy 5S. Tento
mechanismus umoznuje nejen identifikaci oblasti, které vyzaduji zlepSeni, ale také slouzi

jako motivace pro zaméstnance, aby si udrZzovali vysoky standard organizace a Cistoty.

Auditovy formuléf je klicovym nastrojem pro udrzeni dlouhodobého uspéchu implementace
metody 5S na pracovisti. Jeho pravidelné pouzivani pomaha zajistit, ze vSechny zmény
zavedené béhem pocatecni implementace metody 5S nejenze pretrvaji, ale budou se nadale

zlepSovat.
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11 VYHODNOCENIi PROJEKTU

V této kapitole se prace zamétuje na tii zdkladni aspekty vyhodnocujici celkovy projekt.
Mezi tyto aspekty patii vyhodnoceni ¢asovych tspor na pracovisti, kdy je zaznamenan
ptivodni stav pracovisté ptred implementaci navrhovanych opatfeni spolecné s Casem

aktualnim, ktery byl zaznamenan po implementaci opatieni.

Druhym klicovym aspektem, ktery je popsan v této kapitole je samotné vyhodnoceni
produktivity po implementaci zmén, kdy je blize zaznamenano, jak byla celkova

produktivita pracovisté ovlivnéna implementovanymi zménami.

Tieti a posledni aspekt slouzici k vyhodnoceni projektu, je ekonomické zhodnoceni
projektu, které nastifiuje celkové ndklady na implementované zmény, spolecné

s ekonomickymi Gsporami, €i pfinosy, které samotny projekt pfinesl.

11.1 Vyhodnoceni ¢asovych uspor

V ramci vyhodnoceni projektu se zaméfim na hodnoceni G¢innosti zavedenych zmén na
pracovisté lepeni. V tabulce ¢. 15 lze vypozorovat, Ze nejvétsi zlepSeni bylo prokazano u
kategorie ,,ostatni stopy®, ktera pivodnim stavu tvofila az 16,6 % stopového Casu a po
zavedeni zmén byla tato kategorie snizena na 13,2 %, coz Cini celkové zlepSeni o 3,4 %.
Druhé vyznamna zména byla zmétena u poruchy paskovaciho stroje, kdy piivodni stav tvofil
3,9 % a aktualni stav mésic po zavedeni zmény je celkovy stopovy Cas této kategorie pouze
2,6 %, ¢imz doSlo ke zlepseni o 1,3 %. U implementovanych zmén oznacenych jako
»zavedeni 5S, planovani zakazek a ovladaci prvky stroje a pasu“ nelze zcela prokazat
méfitelné zlepSeni, avSak vSechny tyto kategorie mohou ovlivnit aktudlni stav kategorie

,ostatni stopy*‘.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

74

Tabulka 15 Porovnani plivodniho a aktualni stavu

stopovych Casu (vlastni zpracovani)

Eealizovany navrh Pivodni stav | Altuilni stav | Zlepseni [%]
Vystuzne rohy 2% 1.6% 0.6%
Poruchy paskovaciho 3.9% 26% 1.3%
ztroje
Zména layoutu 3 4% 3.1% 0.3%
Zavedeni 38 MNelze uréit MNelze uréit Nelze uréit
Planovam zalkazek Melze wréit Melze wréit Melze uréit
Ovladact Pﬂkjr strojea Melze uréit Melze uréit Melze uréit
pdsi
Ostatni stopy 16.6% 13 2% 34%
Celkem 32.1% 26.3% 3,6%

11.2 Vyhodnoceni produktivity

Na zaklad¢ implementovanych navrhli a zlepSeni jsem provedl analyzu produktivity tohoto
pracovisté, coz nam umoznilo porovnat vykonnost pied a po realizaci projektu. Kritickou
soucasti tohoto hodnoceni bylo vyuziti klicovych vykonnostnich ukazatelt (KPI), piesnéji

CV48 a CV33, které reflektuji pocet vyrobenych kust za hodinu a celkovy pomér prostojti.

Tabulka 16 Porovnani ptivodniho a aktudlniho stavu (vlastni zpracovani)

Puvodni stav Stav po 1 mésici [%8]
CV43 8001 ks'h 8871 ks'h 11%
CV33 32% 26.4% -5.60%

Analyza dat, shroméazdénych z internich systémi a pfimého pozorovani pracovnich postupi,

odhalila signifikantni zlepSeni v produktivit¢ pracovisté. Konkrétn€, v prvnim meésici po
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implementaci navrhovanych opatieni doslo k nartstu produktivity o 11 %. Tento vysledek
predstavuje vyznamné zlepSeni, které presahuje ptivodni o¢ekavani a doklada, ze zavedené
zmény mély pfimy a meéfitelny dopad na efektivnost pracovnich procest. ZlepSeni
produktivity nejenze pfisp€lo ke zvySeni vyrobni kapacity pracovisté, ale také vedlo k
zefektivnéni vyuziti zdrojii a snizeni operativnich nakladd. Prestoze se jedna pouze o
vysledky z prvniho mésice po implementaci, vnimam toto zlepSeni jako vyznamny uspécch,

ktery slibuje dalsi pozitivni vyvoj v budoucnosti.

11.3 Ekonomické zhodnoceni

Vysledek tspésného zavedeni implementovanych navrhii se odrazi na internich ukazatelich
CV33 a CV48, kdy pro tyto ukazatele je klicové sniZeni stopovych cast (CV33), coz
nasledné ovlivni ukazatel CV48, neboli pocet vyrobenych kusti za hodinu. Tyto ukazatele
vSak souvisi také s ekonomickym zhodnocenim a ptinosem pro firmu, kdy pro lepsi piehled

byla vytvofena tabulka vynalozenych ndkladi na implementované zmény.

Tabulka 17 Vynalozené naklady na implementované
zmény (vlastni zpracovani)

: - Piedpokladané Sl
Realizovanv h dlady
& ANY DAVT e Reilné naklady
VystuZné rohy Zidné Zidns
Fomchy péskavaciho 1250 K& 000 K&
stroje
Zména layoutu 1000 K& 0 800 K&
Zavedeni 58 30 000 K& 48250 K&
Plinovani zakizek Zidné 11 000 K&
S e s tvics 5000 K 24 500 K¢
pasi
Ergonomicks podloZky 15 000 K& 22 000 K&
Celkem 52250 K& 116 450,00 K&
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Z tabulky €. 17 Ize vy¢ist, ze predpokladané naklady na implementaci navrhovanych zmén
se znacné liSily od redlnych nékladi, které byly vynalozeny. Celkova castka realnych

nakladi je vice nez dvojnasobna, oproti nakladim, které ptedpokladal projektovy tym.

Jednou z nejdrazsich polozek ze zavedenych zmén, byla samotnéd implementace metody 5S
na pracovisté, kdy byly zakoupeny pasky pro podlahové znaceni v celkové vysi 27 000 K¢.
Dalsi velkou polozkou u této zmény bylo zakoupeni regélii pro odloZeni pomucek (12 000
K¢) a zbylé prostiedky byly vynalozeny na zakoupeni potieb pro oznaceni regalii, dodatkové
tabule a znaCeni a v neposledni fad¢ byly prosttedky vynaloZeny na vytvofeni tloznych

policek pro nastroje.

Druhym necekanym ndkladem, byl nadklad na zauceni pracovnika planovani, ktery
absolvoval dva kurzy v celkové vysi 11 000 K¢. Z tabulky lze dale vycist, ze byly
vynaloZeny devétkrat vy$si ndklady na zménu layoutu pracovisté, kdy doslo ke zméné mista
pro handwork za misto pro proklady, rohy a dal$i material. Tato ¢astka byla takto navySena
z diivodu objednani ploSiny na pracovisté, ktera tvofila hlavni sumu z téchto nékladd,
pricemz jejich nepatrna ¢ast poté byla vystavena na prepojeni samotnych hadic a konektort

pro vztlakovy vzduch.

V neposledni fad¢ byly finance vynalozeny také na ovladaci prvky stroje a pasi, kdy byl u
stroje  vyménén regulator rychlosti za 4500 K¢ a za zbylych 20000 K¢ byly

implementovany fidici moduly past (4 x 5000 K¢).

Celkové naklady na vSechny implementované zmény tvofily dohromady 116 450 K¢&.

Tabulka 18 Celkové vynosy z implementovanych navrhti (vlastni zpracovéni)

Primé&rny mésicni disponibilni as | Disponibilni Eas pracovisté po

_— . . . v a Hodinovd sazba pracovisté
pracovisté [HOD] implementaci navrhi

280,35 311,1885 14 219 K¢

Celkovy financni vynos projektu

438 480 Kc

V tabulce ¢. 18 lze vidét celkové vynosy, které projekt pfinesl po implementaci

navrhovanych zmén. Celkova ¢éastka vynost za jeden meésic tvoii 438 480 K¢, kdy tato
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¢astka byla vypocitana na zaklad¢ primérného Casu na pracovisti (280 hodin) vynasobeného
procentem navySené produktivity (CV48), ktery souvisi s celkovym disponibilnim ¢asem
pracovisté a nasledné bylo provedeno vynasobeni hodinovou sazbou pracovisté. Vynosy po

odecteni celkovych nakladii na projekt tvoii 322 030 K¢.
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ZAVER

V této zavérecné kapitole se podrobnéji zaméfime na vyhodnoceni dosazenych vysledki
diplomové prace, kterd se zabyvala racionalizaci pracovisté lepeni ve spole¢nosti Smurfit
Kappa Olomouc s.r.o. Prace vyuzila metod a nastroji primyslového inzenyrstvi k

identifikaci slabych mist ve stavajicich procesech a k ndvrhu opatieni pro jejich zlepseni coz

vedlo k vyznamnému zvyseni produktivity a sniZzeni ndkladd na pracovisti.

Pomoci metodiky DMAIC byla provedena dikladna analyza stavajicich procesi na
pracoviSti lepeni, coz umoznilo identifikovat klicové faktory vedouci k plytvani a
neefektivité. V rdmci faze define byly jasné stanoveny cile projektu, které zahrnovaly
zvySeni produktivity, zkrdceni doby trvani jednotlivych pracovnich operaci a sniZeni
mnozstvi odpadu. Nésledna faze measure poskytla data o souc¢asné vykonnosti pracovisté a
odhalila specifické problémy jako dlouhé pfestdvky mezi jednotlivymi kroky vyrobniho

procesu nebo nadmérné mnozstvi nepotiebnych pohybt pracovniki.

Na zéklad€ shromazdénych dat byla ve fazi analyze provedena podrobna analyza procesii
coz vedlo k identifikaci opatfeni pro jejich optimalizaci. Ve fazi improve byla navrzena a
implementovana fada zmén vcetné preorganizace pracovniho prostoru pro snizeni fyzické
namahy pracovnikt a zlepSeni ergonomie prace. Tato opatieni vedla ke zkraceni doby trvani

jednotlivych pracovnich cykli a k efektivnéj§imu vyuzivani materiala.

Féze control zahrnovala sledovani efektii implementovanych zmén a jejich hodnoceni. Bylo
zjisténo, ze zavedené zmény vedly k vyznamnému zvySeni produktivity coz prispé€lo k lepsi
celkove efektivité pracovisté. Projekt také pfinesl zlepSeni pracovnich podminek a zvySeni

spokojenosti zaméstnancil, coz ma pozitivni dopad na celkovou atmosféru v podniku.

Tato prace tedy piedstavuje, jak mohou byt principy §tihlé vyroby a metodiky DMAIC
uspesné aplikovany pro zlepseni pracovnich procest v redlném podnikovém prostiedi. Dale
prace identifikuje oblasti, kde by dalsi vyzkum mohl pfinést zlepSeni a rozSifuje tak moZznosti

pro budouci projekty zamétené na optimalizaci vyrobnich procest.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

DMAIC Define, Measure, Analyze, Imrpove, Control
VA Value Added

NVA Non Value Added

KPI Key Performance Indicator

58S Metoda 5S — Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke
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