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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza pracovisté ve spolecnosti greiner packaging s.r.o.,
konkrétnéji v greiner packaging sluSovice s.r.o. Spolecnost je lidrem na ¢eském a sloven-
ském trhu v oblasti vyroby plastovych obaltll. Prace je rozdé€lena na dvé ¢asti, na teoretickou
a praktickou ¢ast. Teoreticka Cast prace je zamétfend na prezentaci teoretickych metod pou-
zitych v praci k feSeni dané problematiky. Prakticka ¢ast zacind popisem spole¢nosti, struc-
nou charakteristikou vyrobniho procesu a poté podrobnou analyzou vybraného pracovisté
tvarovaci linky. Na zéklad¢ zjisténych nedostatk jsou zpracovany navrhy a doporuceni na

zlepSeni soucasného stavu.

Kli¢ova slova: plytvani, asovy snimek dne, ergonomie, méfeni prace, produktivita

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is analysis workplace in the company greiner packaging
s.r.0., more specifically in greiner packaging sluSovice s.r.o. The company is a leader in the
Czech and Slovak market in the production of plastic packaging. The thesis is divided into
two parts, the theoretical and practical part. The theoretical part of the thesis is focused on
the presentation of the theoretical methodsused in the work to solve the given problems. The
practical part starts with a description of the company, a brief characteristic of the production
process and then a detailed analysis of the selected workplace of the forming line. Based on
the identified shortcomings are make proposals and recommendations for improvement of

the current state are elaborated.

Keywords: waste, workday record, ergonomy work measurement, productivity
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UvVOD

V soucasné dob¢ je jednim z hlavnich cilti podnika udrzovat dobré vztahy se zékazniky, od-
liSovat se od konkurence, na trh pfichazet s kvalitnimi produkty, zvySovat produktivitu pod-
niku jako celku a zlepSovat své postaveni na trhu. Vyjimkou neni ani spolecnost greiner
packaging slusovice s.r.o., ktera se fadi mezi nejvétsi vyrobce plastovych obali v Ceské re-
publice a na Slovensku. Kli¢ovymi faktory jeji usp€snosti jsou nejen inovativni produkty,
které svym zékaznikiim nabizi diky pouzivani modernich technologii, ale k uspéchu pftispi-
vaji 1 metody primyslového inzenyrstvi. Jejich vyuzivani a implementace vede k identifikaci
a eliminaci plytvani, zefektiviiovani procest, snizovani nakladii a zkracovani doby neptida-

vajici hodnotu.

Spole¢nost greiner packaging sluSovice s.r.o. vyrabi potravindiské obaly i specialni obaly
pro bytovou chemii, natérové hmoty, soucast jejiho vyrobkového portfolia tvoii i technické
dily. Vyrobky spolecnosti jsou velmi zadané, proto si spolecnost zaklada na tom, aby jejich
vyrobky byly kvalitni. Za kvalitou stoji nejenom procesy a metody, ale také pracovnici. Ba-
kalarska prace si tedy bere za cil zanalyzovat pracovni prostiedi ve vyrobé a navrhnout opat-

feni k naprave zjisténych nedostatka.

Teoreticka ¢ast prace je vénovana popisu metod, které jsou vyuzity v praktické Casti. Zacina
se seznamenim s vyrobnimi zdroji, které jsou dilezitym vstupem do vyrobniho procesu. Na-
sledn¢ je v dalsi kapitole vyrobni proces popsan a jsou uvedeny metody, které slouzi pro
jeho planovani a tizeni. Posledni ¢ast teoretické Casti obsahuje vycet metod, které slouzi

k identifikaci a optimalizaci plytvani.

Prakticka ¢ast je vénovana v ivodu pfedstaveni spolecnosti, charakteristice vyrobniho pro-
gramu a zhodnoceni souc¢asného stavu spolecnosti greiner packaging sluSovice s.r.o. Hlav-
nim cilem préce je analyza pracovniho prostfedi ve stfedisku tvarovani, kde dochazi k vy-
rob¢ plastovych potravinaiskych obalt a zjiSténi nedostatkt ve vyrobé s cilem navrzeni opat-
feni k jejich odstranéni.

Soucasny stav provozu a vyuziti pracovnikil na dané vyrobni lince jsou zmapovany vyuzitim
casovych snimka, diky kterym bylo zjiSténo a analyzovano plytvani. Analyza se rovnéz za-

byva moznostmi vizualizace vybranych pracovist’ a jejich ergonomii.

Zavér praktické ¢asti je vénovan navrhlim na odstranéni piipadné uplnou eliminaci plytvani

na vybraném pracovisti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem ptedlozené bakalaiské prace je analyza soucasného stavu na daném praco-
visti a navrhy na opatfeni zlepSeni tohoto stavu. Ke splnéni cile prace je nutné nejdiive zma-
povat ¢innosti pracovnika a nasledné identifikovat plytvani na pracovisti vyuZzitim metod
prumyslového inzenyrstvi, navrhnout opatieni pro zlepSeni podminek na pracovisti i z hle-

diska vizualizace a ergonomie.

V ramci analyzy spolecnosti je vyuzita SWOT analyza. Pro tuto analyzu jsou vyuzity empi-

rické metody méteni a pozorovani konkrétniho pracovnika.

Pozorovani pracovnich ¢innosti pracovnika je realizovano pomoci ¢asovych snimku dne pra-
covnikll obsluhujicich vybrané pracovisté. V praci je vyuzit i Spagetovy diagram na zobra-
zeni Cetnosti pohybil na konkrétnim pracovisti.

V praci je pouziti také metoda mini auditu vizualizace, poradku a Cistoty na pracovisti. Na
zakladé¢ vysledkl provedenych analyz jsou navrzena opatteni pro zlepseni soucasného stavu

pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Ketkovsky (2001, s.1) charakterizuje vyrobu jako transformaci vyrobnich faktori do ekono-
mickych statkli a sluzeb, které jsou ndsledné spotiebovany. Vystupem vyroby je produkt
urceny pro trh, kdy tento vystup je nutné posuzovat i z hlediska vztahu k Zivotnimu prostiedi.
V nynéjsi dob€ predstavuje ochrana zivotniho prostiedi vyznamnou konkuren¢ni schopnost

podniku. (Tomek a Vavrova, 2000, s.35)

Obrazek 1 Systém vstupti a vystupt v podniku (PRODUKTIVITA.CZ, 2009)

1.1 Charakteristika vyrobnich faktoru

Ve vyrobnim procesu je zapotiebi vyrobnich faktort, téz také oznacovanych jako vyrobni

zdroje. Ketkovsky (2001, s.1) tyto vyrobni faktory ¢leni do Ctyt nésledujicich skupin:

> Puada
> Prace
» Kapital

> Informace
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V soucasnosti se, podle novodobych literatur za vyrobni faktor povazuje i lidsky kapital,
predstavujici souhrn vrozenych a nabytych zkusenosti a schopnosti jednotlivee, déle jsou to
védomosti, zru¢nost a zkusenosti jednotlivce, neopominaje jejich tvorivost, talent a invence

pii vytvareni novych hodnot. (Kuchar¢ikova et al., 2011, s.34)

Vyrobni faktory jsou nejzakladnéjsimi ekonomickymi zdroji a jsou vstupy do ekonomickych
procesu. Jsou vzacné, protoze jejich vyskyt je omezeny, kdez to lidské potieby jsou neome-
zené. Vhodna kombinace vyrobnich faktorii v ekonomickych aktivitach, piinasi efektivni

vysledky, tedy nové statky a sluzby neboli vystupy. (Kucharcikova et al., 2011, s.23.)

1.1.1 Pida

Puda je vyrobni faktor, jenz je v ekonomické teorii definovana jako souhrn vSech soucasti
ptirodniho prostfedi. Piikladem toho nerostného prostfedi je naptiklad obdélavana ptlida,
pastviny, louky, pole, lesni plida, vodi zdroje, mocaly, stavebni parcely a nerostné bohatstvi.

Pidu nemtizeme pienaset ani nijak dal rozmnozovat. (Kucharc¢ikova et al., 2011, s.28)

1.1.2 Prace

Podle Kuchatikové et al. (2011, s.24) se praci rozumi jakakoliv ekonomicky zaméfena ¢in-
nost, a to jak manudlni, tak i duSevni, kdy vysledkem této ¢innosti jsou statky a sluzby,
uspokojujici potieby lidi a tato ¢innost je zarovei i1 zdrojem piijmu (mzdy). Podle definice
je prace rozdélena na manudlni a duSevni Cinnost, ale v praxi ¢lovék vyuziva soucasné obé
sloZky formy pracovnich ¢innosti. Témito slozkami se rozumi napt. inteligence, um, vzdé-
lani, pouZiti jazykovych prostiedkil atd. Lidé se svymi dusevnimi a fyzickymi vlastnostmi

pfedstavuji pracovni silu a jsou nositelem vyrobniho faktoru prace.

1.1.3  Kapital

Kapital vznikd sekundarné jako vysledek lidské ¢innosti. Je to druh vzacného vyrobniho
faktoru. Kapital tvoii kapitalové statky, jeZ jsou vystupem piedchézejicich vyrobnich aktivit,
nejsou urcené k ptimé spotiebé, nybrz slouzi jako ndhrada nebo rozsiteni vyrobnich kapacit,

jez budou uplatnény pii budouci vyrobé. (Kuchatikova et al., 2011, s. 31)
Z hlediska ekonomického se kapital rozliSuje na redlny a penézni kapital.

Redlny kapital tvoti kapitalové statky slouzici k vyrobé spotiebnich statkt nebo dalSich ka-

pitalovych statkd (napt. budovy, stroje, zafizeni, zasoby). Tato forma kapitalu uspokojuje
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lidské potfeby nepiimo, zprostiedkované a piimo se spotfebovava v produkénim procesu.

(Kucharcikova et al., 2011, s.31)

Penézni kapital (penize) jsou vSechny volné penézni prostiedky, které mohou byt vlastni
nebo cizi, slouzici k ziskani kapitalovych statki, resp. ke generovani dalSich finan¢nich vy-
nost. Hospodarsky subjekt pti jeho nabyvani ob€tuje soucasné své uspory a zdroje, kdy
v budoucnosti nasledné ocekava efekt svého rozhodnuti (investice.) (Kuchar¢ikova et al.,

2011, s.31)

Fyzicky kapital se ¢leni na:

Produktivni (redlny) kapital, ten mtize byt:
o Fixni (stroje, budovy)

o Obézny (vyrobni zasoby)

Potencialni — jsou to volné finan¢ni zdroje (penize)

Portfoliovy — je to kapital fiktivni, tvofeny finan¢nimi aktivitami (cenné papiry)

Produktovy — ten ma podobu statki, které jsou ur¢ené k prodeji (Kucharcikova et

al., 2011, s.31)

1.1.4 Informace

Informace jako Ctvrty vyrobni faktor patfi mezi priméarni predpoklady uspésné produkce.
Informace piedstavuji soubor udajli relevantnich potfebnych pro snizovani neurcitosti pfi
rozhodovéni a fizeni podnikatele (manazera). Velky posun a vyvoj v oblasti informacéneé-
komunikac¢nich technologii neustdle umoznuje neustale informace zpracovavat na vyssi kva-
litativni, ale zaroven i kvantitativni Grovni. Je nezbytné dulezité efektivné se rozhodnout,
jaké druhy informaci jsou pro nas jako podnik z hlediska ¢asu a obsahu potiebné a naopak,
které druhy informaci maji pro nas niz8i hodnotu pti rozhodovani. Proto je potfeba zvySovat
snahy o zkvalitnéni systému vyhledavani informaci s nejvyssi vypoveédni hodnotou. Pozor-
nost se soustiedila 1 na jedinecné schopnosti ¢lovéka a spolecenskd hodnotova orientace se

timto smérem posunula ke znalostem a poznani. (Kuchar¢ikova et al., 2011, s.33)

1.2 Efektivnost vyroby

Ve vyrobe, by mélo byt primarnim cilem efektivni vyuzivani vyrobnich zdrojti. Efektivnost
je stav, kdy se podniky snazi vyrabét tak, aby vyloucili plytvani s omezenymi zdroji, aby

vyuziti téchto zdroji ve vyrobé bylo takové, které je nejblize stanovenému cili podnikani,
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pod kterym je ve vétSin€ piipada tvorba zisku. Diky konkurenci, kterd panuje v trzni ekono-
mice, jsou vyrobci do zna¢né miry motivovani svymi konkurenty k tomu, aby co nejefektiv-

n¢ji hospodafrili se svymi vyrobnimi faktor Cili aby se snazili vyrabét ur¢ité mnozstvi statki

cvwr

Jednim z ukazateld efektivniho vyuzivani vyrobnich zdroji jak z makroekonomického, tak

1 z mikroekonomického hlediska je produktivita.

1.2.1 Produktivita

»Produktivitu miizeme v§eobecné definovat jako pomér mezi objemem produkce (vyrobky a
sluzby) a mnozstvim vstupii (spotreba prdce, pudy, kapitalu, uroven lidskeho kapitalu).

(Kucharcikova et al., 2011, 5.42)

1.2.1.1 Duvody pro zvySovdni produktivity

Produktivita je dnes vSeobecné chdpana jako rozhodujici faktor, ktery umoziuje podnikiim
piezit, a to v ramci evropského, ale i svétového trhu. Rizeni produktivity se jiZ nedilnou
hlavni strategii mnoha podniki. Signalem uspésného zvySovani produktivity zajisténo dosa-
patii naptiklad globélni intenzivni konkurence ve vSech sektorech primyslu a sluzeb, ros-
touci naklady pro vyrobu ¢i poskytovani sluzeb, neustale hledani novych cest, jak zlepsit
produktivitu prace, materidlu, kapitalu, energii a v neposledni fad¢ technologii. (Masin a

Vytlagil, 1996, s.13-14)

Je nutné zminit i fakt, Ze 1 pfes snahu podnikl zvySovat produktivitu, jsou i firmy, jejichz
produktivita je oproti ostatnim konkurenénim firmam nizka. Tento fakt nizké Grovné pro-
duktivity nebo i jeji pomalé tempo ristu, se mize vyznamné podilet na pieziti jakéhokoliv
ekonomického subjektu a miZe brzdit rist Zivotni trovné€ obyvatel. (Masin a Vytlacil; 1996,

5.13-14)

V ramci konkurenceschopnosti se podniky snazi vyuzivat nejmodernéjSich metod, nastrojii
a strategii pti vSech jejich aktivitdch. Kromé zavadéni novych technologii, zkracovani doby
vyvoje navrhu vyrobku vyuZzivaji podniky 1 programy zlepSovani procesti. Tyto programy
pomahaji podnikiim posunovat produktivitu na takovou uroven, kterd jim zajistuje oceka-
vany podil na trhu. Nepsanym pravidlem je, ze ¢im vétsi konkurence je daném segmentu
trhu, tim vice se podniky snaZzi zlepSovat produktivitu pro udrzeni své pozice na trhu. (Masin

a Vytlagil, 1996, s. 17)
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ZvySovani produktivity neni zadnou jednorazovou akci a je potieba pro dosazeni uspéchu
mimo jiné i pocitat i s osobnim piikladem manazert, poskytovanim informaci, zajiSténim
komunika¢nim kanalii a neustalou orientaci na vzdélavani a trénink vSech pracovnikt, ktera
je v dnesni dob¢ nedilnou soucasti pro zainteresovani pracovnikli do tohoto problému. (Ma-

Sin a Vytlacil, 1996, s. 19)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

2  VYROBNI PROCES

Jak uvadi Tucek a Bobak (2006, s.24) je vyroba slozity a riznorody pojem a obecnou pod-
statu vyrobniho procesu lze vysvétlit za pomoci synergie hlediska technologického, ekono-

mického a transformacniho.

Podle autortt Martinovi¢ové, Konecného a Vaviiny (2014, s.100) je vyrobni proces pfeména
vyrobnich faktort a je slozen z pracovnich procesi, které jsou bud’ s pifimou tcasti ¢lovéka
nebo nepfimou ucasti ¢loveéka (procesy automaticke). Dale uvadi, ze je vyrobni proces slo-
zen z procesu ptirodnich, pfi nichz plsobi piirodni sily v podminkach ptipravenych clove-
kem.

Vyroba byva strukturovana a uspotadana podle konkrétnich typti vyrob a jejich zatizeni (vy-
robni systémy) zavisejicich na charakteru vyrobku nebo sluzby, trhu, objemu vyroby, cha-

rakteru poptavky, pouzitych technologii dalSich faktorech. Podle struktury byvaji vyrobni

systémy klasifikovany do nasledujicich skupin:

Podle plynulosti vyrobniho procesu byva vyroba rozliSovana na:
e Plynula
e PferuSovana

2.1 Struktura vyrobniho procesu

Podle Tucka a Bobaka (2006, s.25) se jedna o roz¢lenéni vyroby na jednodussi tiseky a dil¢i
Casti. Pfedstavuje zdkladni obraz d€lby prace ve vyrobé. Pti analyze daného vyrobniho pro-

cesu miZeme uplatnit riiznd hlediska, a to:
» Funkéni — hledisko vyrobniho programu (vyrobni procesy hlavni, pomocné, ob-
sluzné)

» Piima ucast cloveéka — jsou procesy s piimou ucasti cloveka (ruéni, mechanizovany)

v

Neptima tcast ¢loveéka — (automatizované, aparaturni)

» Premény materialu — technologické (spojeny pfimo s vyrobou) a netechnologické
procesy (obsluzné a pomocné procesy, jedna se napt. Doprava rozpracovanych vy-
robki, kontrola kvality)

» Charakteru pouzitych technologii

v

Spojitosti vyrobniho procesu

» Fazi vyrobniho procesu
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» Opakovatelnosti vyroby (Tucek a Bobak, 2006, s. 25)

2.2 Planovani a Fizeni vyroby

Hlavni charakteristikou pro organizaci a fizeni vyroby je zejména oblast piipravy a plano-
vani produktu, dale planovani a vykonné uziti vyrobni kapacity, fizeni a planovani kvality,
pribéhu vyroby a expedice. KdyZ se na fizeni vyroby podivame z hlediska optimalniho na-
staveni procesit, musi mit firma i velmi dobrou znalost podminek prostiedi v misté, kde se

jejich soucasna vyroba produkuje. (Chromjakova 2011, s. 33)
Vycet nekterych metod vyuzivanych v podnicich:

» MRP (Material Requirement Planning) — metoda spociva v zajisténi potfeby ma-
teridlu podle potieby, cilem je hledani rovnovédhy mezi potfebou a jejim pokrytim
» MRP II (Manufacturing Resource Planning) — metoda planovani zdroja pro vy-
robu je rozsifena o dal§i funkce materidlového hospodarstvi, planovani denniho
mnozstvi, kontrolni systémy piipravenosti materidlu a sledovani kritickych ¢asti.
(Tucek a Bobdk, 2006, s. 67)
> Rizeni izkych mist DBR (Drum-Buffer-Rope)
o tento pfistup fizeni vyroby je v souladu s Lean production a metoda spociva
v fizeni toku vyroby s dlirazem na vyuziti izkého mista ve vyrobnim fetézci
o DRUM - (buben) maximalni vyuZiti nejslabSiho pracovisté, buben urcuje
rytmus celé vyroby od jeho ¢innosti se odviji prace pracovist
o BUFFER - (resp. zasobnik) ochrana pted tizkym mistem udavana v Case,
v planovani vyroby se uZivaji pro ochranu planu dodacich termint pfed na-
hodilymi udélostmi
o ROPE - (lano) je informacni vazba mezi zkym mistem a prvnim pracovis-
tém. Predstavuje planované uvolnéni materialu, které je v souladu s planem

bubnu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 72-73)
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Tah Tlak

Obrazek 2 Metoda DBR (Tucek a Bobak, 2006, s.99)

» Teorie omezeni TOC- fizeni a planovani podle této metody spociva v identifikaci
uzkého mista (zkych mist), vytizeni Gzkého mista a podiizeni zbytku systému to-
muto Uzkému mistu

» Kanban — metoda planovani a fizeni vyroby vyuzivaji principu tahu (pull), kdy se
vyrabi jenom to, co je potfeba. Opakem je princip tlacny(push), kdy se vyrabi to, co
je naplanovano. Vyuzivaji se kanbanové karty, které jsou pro aplikaci této metody
velmi dulezité. (napt. tabule poradi kanbani, andony). (Tucek a Bobak, 2006, s.74-
75)

» MBSO (Modelovani-Simulace - Optimalizace) (Tucek a Bobak, 2006, s.62)

2.3 Primyslové inZenyrstvi

Podle autori Tucka a Bobédka (2006, s. 106) je primyslové inZenyrstvi (PI) obor, ktery hleda
optimalni zptsob, jak zabezpecit produkci statki a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi na-

klady a zaroven optimalnim vyuzitim vSech faktort, které vstupuji do vyrobniho procesu.

Dalsi definice charakterizuje primyslového inZenyra jako ¢lovéka, ktery projektuje, imple-
mentuje, planuje a fidi komplexni integrované vyrobni systémy a systémy pro poskytovani
sluzeb a zabezpecuje jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, plnéni terminti a fizeni ndkladii

v nich. (ipaslovakia.sk, 2017)

Jiné definice uvadi, ze primyslovy inZenyr se zabyva navrhem, zavedenim a zdokonalenim
integrovanych systému lidi, materialu, informaci, zafizenim a energie s vyuZzitim odbornych
znalosti a dovednosti z matematickych, fyzickych a spolecenskych véd se zdsadami a meto-
dami inzenyrské analyzy a nasledné navrhuje, specifikuje, ptfedvida a vyhodnocuje tyto vy-

sledky. (Salvendy, 2001, s. 5)
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Racionalizacia, Value Stream,

gmpiricke techni 58, Kanban,
z priemyselnych Jidoka, SMED,
i TFPM

podn ov

Informatika,
softvérové TOC, projekt
inZinierstvo manaziment, VA,

optimalizacia

layoutu
\ Moderovanie, ™\ \
. kaizen,
nglélt?gﬁ gainsharurlgh a—
.3‘&.?2},’23; Roboty, stroje, sklady, — ) =
siete, SW dopravne systemy P— |

Obrazek 3 Integrace odbort a metod PI (ipaslovakia.sk, 2017)

2.3.1 Metody priumyslového inZenyrstvi

Podnik musi vybirat metody takové, které mu pomohou dosahnout pozadovaného cile (tzn.

nejdiive je nutné presné definovat cil, potom vybirat metody). (ipaslovakia.sk, 2017)

' Produktivita, zisky, trvale |
. - . thh“!i e |

Obrazek 4 Zameteni PI (PRODUKTIVITA.CZ, 2009)
Jak ukazuje obrazek snahou PI je dlouhodobé zvySovani produktivity, ziski, trvalé zlepSo-

vani za pomoci metod PI.

Mezi vybrané metody PI (primyslové inzenyrstvi) 1ze zatadit podle autord Tucka a Bobaka

(2006, s.110-111) metody jez jsou v podnikové praxi nejcastéji skloiovany, jedna se o na-

sledujici:

> Racionalizace
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» Megieni prace

» Empirické techniky vyvinuté z primyslovych podnika
» Motivace, nové organizaéni struktury

» Tymy, vedeni lidi

» Management

V literaturdch najdeme i dal$i metody pouzivané v primyslovém inzenyrstvi vyuzivanych

ke zlepSeni podnikovych procesti. Mezi tyto metody PI patii napf.:

A\

Lean Layout

Nova montaz

5S

Poka-Yoke

Projektové fizeni

Rychla zména (SMED)
Standardizace

TPM

Trvalé zlepSovani procest
Vizualni tizeni

MOST (PRODUKTIVITA.CZ, 2009)

YV V.V V V V VYV V V VY
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3 VYBRANE METODY PRACE

3.1 SWOT analyza

Nazev této metody je odvozen od prvnich zacatecnich pismen anglickych nazvi, a to:
S = Strengths — silné stranky;

W = Weaknesses — slabé stranky;

O = Opportunities — ptilezitosti;

T = threats — hrozby.

Analyzy SWOT se mize provadét jako soucast komplexni analyzy, kdy podklady ziskdvame
z provedené komplexni analyzy ¢i jako samostatny krok. Pfi aplikaci této metody zjistujeme
siln¢ a slabé stranky, prilezitosti a hrozby.

Ve SWOT analyze se analyzuji interni faktory, tedy vnitini faktory, a to konkrétné silné a
slabé stranky, a faktory externi (vnéjsi) zahrnujici piileZitosti a hrozby. Tyto jednotlivé fak-
tory se usporadaji do tzv. SWOT matice, kterd je zndzornéna nize na obrdzku. (Blazkova,

2007, 5. 155)

Silné stranky (S)

PileFitosti (0)

Obrazek 5 SWOT matice (vlastni zpracovani)

3.2 Standardizace

Podle Imai (2005, s.5) je standardizace tfetim pravidlem v praktikovani koncepce kaizen na
gemba (pracovisté). Standardy lze definovat jako nejlepsi zptisob, jak vykonavat urcitou
praci. Pokud se jedna o produkty a sluzby, jenz vznikaji jako série procesti, musi urcity stan-

dard platit v kazdém z téchto procesii, aby byla zajisténa kvalita. (Imai, 2005, s.5)
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Funkce standardu:

>

Informacdni — umoziuji shromazd'ovat, poskytovat a ukladat udaje o stavu a pribéhu
procesu

Mira spotieby — a téz métitka proporcionality, kdy se pomoci ni urcuje vyse spo-
tteby pfedmétu standardizace i ve vztahu k dal$im pfedmétiim, Cinitelim a procesim
Planovaci — funkce jsou vyjadieny pozadavky na Cinitele a proces standardizace
Operativné ridici — prostrednictvi nich dochazi k vlastni realizaci vyrobniho pro-
cesu jako procesu standardizace

Kontrolni — tyto procesy umoziuji prubézné vyhodnocovat skute¢ny pribéh pro-
cesu, kontrolovat plnéni standardd a hodnotit kvalitu standardu.

Motivaéni — funkce jenZ optimaln€ usmérnuji zejména ekonomickymi opatienimi
spotfebu Cinitell a pripravu a prabeh procest

Racionaliza¢ni — zejména na zakladé funkce kontrolni a motiva¢ni dochazi ke zdo-
konalovani normativni zakladny, aktualizaci standardl prostiednictvim odchylko-

vého a zménového fizeni a kde zdokonalovani metodologie tvorby standarda.

Soubor standardl pak tvofi v podniku normativni zékladnu. Ta je podstatou ¢asti jeho uda-

joveé databaze (zékladny). Tvorba normativni zdkladny ma potadaci smysl, vede k jednotné,

neduplicitni normotvorné Cinnosti, evidenci, fizeni a vytvaii podminky pro automatizaci

tvorby a vyuZzivani standardil. Jejimi konkrétnimi projevy, které jsou poté vyuzivany jako

nastroje fizeni vyroby, jsou normy. (Makovec, 1991, s.13-14)

Se standardizaci souvisi i pojem standardizovand prace, coz piedstavuje optimalni kombi-

naci lidské préce, prace stroji a materidlu. Mezi zdkladni kameny standardizace prace patii

3 prvky, a to:

>
>
>

Doba taktu
Posloupnost pracovnich ukont

a standardni pracovni proces (Imai, 2005, s.15)

Standardy v podniku slouzi pro planovani a realizaci procesu a v ptipadé€ vyroby a ve vyrobg,

standardy umoziuji kontrolu, hodnoceni, stimulovani priibéhu procesu a jeho zdokonalo-

vani. (Makovec, 1991, s.13-14) Zaroven ptedstavuji kazdodenni ¢innosti podniku, které fun-

guji podle domluvenych plant. (Imaii, 2005, s.62)
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3.2.1 Plytvani

Pod pojmem plytvani je chapano vse, co vkladame do produktu a co nas stoji penize, ale za
co nas zakaznik neni ochoten zaplatit. Plytvani zahrnuje negativni jevy, jako je ¢ekani, hle-
dani, zdlouhavé, naméahavé nebo zbyte¢né vyrobni operace, dlouha doprava, nadbytecné za-
soby, nevyuziti pracovniki, tedy vse, co podnik stoji penize, ale neptidava to finalnimu pro-

duktu zaddnou ptidanou hodnotu. (PRODUKTIVITA.CZ, 2009)

Jak uvad¢ji Bauer a kol. (2012, s.25) vyroba, ale 1 kazdé lidska ¢innost je slozena z procest,
které hodnotu do vysledného produktu pfidavaji nebo neptidavaji. To, co musi firma vkladat

do vyrobniho procesu ji stoji penize (napt. material, prostfedky pro vyrobu apod.).

> Cinnosti pFidavajici hodnotu — automaticky stroj, ktery vytvaii vyrobek

> Cinnosti nep¥idavajici hodnotu — pracovnik, ktery sleduje ¢innost stroje

Je ale dulezité zminit, Ze zdkaznici neplati za Cinnosti, které vyrobku neptidavaji Zadnou
uzitnou hodnotu. Tyto skute¢nosti jsou oznacovany terminem MUDA. Firmy se proto snazi
¢innosti, jenz neptidavaji vyrobkim zaddnou hodnotu co nejvice eliminovat. (Imaii, 2005,

s.37; Bauer a kol., 2012, s. 25)

MUDA je termin pochazejici z japonStiny a charakterizuje veSkeré plytvani vyskytujici se
ve vyrobnim procesu. Eliminaci MUDA z vyrobniho procesu vede ke snizeni nakladti na
vyrobu. Ve vyrobnim procesu existuje nekone¢né mnoho MUDA, Bauer a kol. (2012, s. 26)
ve své publikaci uvadéji 7 zékladnich definovanych druht MUDA, se kterymi se ve vyrobé

setkdvame nejvice:

> Cekani — napf. na material, dily apod.

» Zasoby — materialu

» Transport — napi. vyrobkt a materialu, hotovych vyrobku k zakaznikovi, materialu
od dodavatele, ve vyrob¢ transport ze skladu k vyrobni lince atd.

Zmetky — nekvalitni vyrobky

Chyby ve vyrobé

Nadprodukce — zvySuje zédsoby hotovych vyrobki

vV V V V

Zbyte¢né pohyby — napt. nevyhovujici ergonomie

Autor déle uvadi dalsi druhy plytvani jako je nevyuZzity potenciil zaméstnancu a Spatna

komunikace. (Bauer a kol., 2012, s. 27)
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i over-Production

'8

T Waiting Time

Unused Employee
Genius

6 Wasted Motion 5 Transportation

Obrazek 6 — 8 Druhti plytvani (finelineautomation.com, 2015)

3.2.2 Metoda 5S

Tato metoda je jednim ze zdkladnich metod LEAN filozofie. Je to organizace pracoviste

vedouci k eliminaci plytvani, zvySeni produktivity a mimo jiné i bezpecnosti prace. Metoda

se v ramci zavadéni LEAN filozofie implementuje jako prvni. Metoda 58S je sada jednodu-

chych postuptl a principd, jejichz vysledkem je poradek a Cistota na pracovisti, ktery je jed-
nim z hlavnich pfedpokladt kvality a neustalého zlepSovani. (MANAGEMENT MANIA, ©
2011-2016)

Tento program je velmi dilleZity, zejména existuje (-1):

>

>
>
>
>

Ptili§ vysoky vyskyt zne€isténi v provozech

Nepotiebné a ptebytecné véci v provozu

Skryté abnormality na strojich

Apatie pracovnikl k nepotadku, inikiim a abnormalitam

Ptekazky v toku vyroby napt. kvili ¢astému hledani véci

Implementace metody 5S neni uspé$nd, pokud je provadéna narazove na vSechny prvky na-

jednou. (Tucek a Bobék, 2006, s.117 - 118)
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Prvnim krokem firmy pied zavedenim metody 5S, by mélo byt duSevné své zaméstnance
pripravit na to, aby metodu 5S akceptovali. Mélo by byt tedy na zac¢atku dostatek casu k pro-
jednani celé filozofie 58S a jejiho pfinosu. (Imaii, 2005, s. 76)

5.Shitsuke

{upeviiovat a zlepsovat)

1.Seiri
r ._--::"':-\.._\__h [lﬂﬁtﬁl}

4.Seiketsu
juréit pravidia)

3.Seiso

(udrzovat poradek) 2.Seiton

(uspofidat)

Obrazek 7 5 krokii metody 5S (Kosturiak a kol., 2012, 5.32)
Cilem této metody je sniZit chyby a ztraty kvuli:

» Hledani spravného materialu

Spatnému nastroji

Neuspotadanost podklada

Nadbyte¢nému manipulovani s materiadlem

Apod. (STRELEC a KOCUREK, 2012)

vV V VYV V

3.3 Vizualni management

Bauer a kol. (2012, s. 43) charakterizuji vizualni management jako souhrn néstrojii, obrazkd,
pomtcek, které pomohou zpiehlednit cely proces a zptistupnit pochopeni situace a procest
vSem zucastnénym stranam. Autor uvadi, Ze ptijem informaci ¢lovéka probiha nejvice zra-

kem, to tvoti 83 %, nésledné sluchem (11 %), ¢ichem (3,5 %), hmatem a chuti.
Vizuélni management pomaha k:

» Vizualizaci problémd (tzn. jejich zviditelnéni a naslednému feseni)

» Udrzovani bezpecnosti na pracovisti atd.
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» Vytvafeni a dodrzovani systematického pristupu ke zlepSeni v organizaci
» Transportu pozadavkd organizace do vizualnich stimuli, které vedou k vysvétleni,
oznameni, ujasnovani a integrovani mise, vize, cilti, hodnot a kultury v organizaci

(Bauer a kol., 2012, s.43-44)
K technikam vizudlniho managementu patfi:

» Barevné kodovani a znaceni
Obrazky, grafika
Kanbanové karty

Barevné Cary a linie

Signalizace (Bauer a kol., 2012, s. 44)

YV V VYV V

3.4 Ergonomie pracovisté
Predstavuje soubor technik, znalosti a prostiedk, jejichz ukolem je ptizptsobit pracovisté
fyzickym a dusevnim pottebam cloveka.
Pti planovani pracovisté z ergonomického hlediska je potieba vzit do tvahu nékolik prvki,
jako je:

» Charakter pracovni ¢innosti

» Poloha pracovnika pii vykonu prace

» Organizace prace na pracovisti

» Hygienické a bezpecnostni predpisy dané firmy apod. (bozp.cz, 2017)

Soucasné se museji pi1 ergonomickém planovani pracovisté brat v potaz i1 externi vlivy:

» Osvétleni daného pracovisteé
» Hladina hluku v jeho okoli

» Pristupnost pracoviste a dalsi
Dobfe feSend ergonomie pracovisté¢ ma velky vliv na produktivitu pracovnika, snizuje ura-
zovost a ve vysledku piispiva k vétsi efektivité prace. (bozp.cz, 2017)
3.5 Analyza a méreni prace

Tento pojem charakterizuje aktivity vedouci k definovani optimélniho pracovniho postupu

a urceni spotieby Casu pro jednotlivé ¢innosti. Patii mezi zékladni znalost primyslovych
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inzenyrti a Lean specialistii a jsou pomérné jednoduchym a zarovenn ucinnym néstrojem

v boji proti plytvani a neefektivnosti v procesech.

Postup analyzy a méteni prace by mél probihat ve dvou fazich. V prvni fazi bychom se méli
zabyvat analyzou (tzn. studiem pracovnich metod s cilem identifikovat plytvani a neproduk-
tivni ¢innosti a nasledné zjednodusit pracovni postup). Ve druhé fazi bychom se méli zaby-

vat méfenim prace (tzn. ur€enim spotieby ¢asu dané ¢innosti). (Dlabac, 2015)

3.5.1 Meéreni prace

wvewr

za pomoci stopek. Cilem je urcit co nejobjektivnéjs$i normu spotteby casu. Méfeni prace lze

rozd¢lit do dvou skupin, a to:

Piimé méreni — pro urceni spotieby asu vyuzivdme napft. stopek

4

Neprimé méreni — vychazime z predem definovanych Cast, které danému pohybu ptislusi

3.5.1.1 Piimé méieni

Jak bylo zminéno jiz v textu vySe, jedna se urceni spotfeby ¢asu za pomoci stopek, potieb-
nych formuléit, ptipadné specializovaného zafizeni ¢i software (v podstaté nahrazuji
stopky, papirové formulare). (Dlabac, 2015)

7

Techniky pfimého méreni
» Snimek pracovniho dne

Technika nepfietrzitého pozorovani veskeré spotieb¢ Casu pracovnika béhem smény. Sni-
mek se vyuziva pro definovani nepravidelnych ¢innosti, nebo vSude tam, kde potfebujeme
ziskat veskeré informace o aktudlnim stavu vyuZiti jednotlivych pracovnikil (napt. pro moz-
nost zavedeni vice strojové obsluhy). Cilem snimkovani, je ziskat komplexni piehled o spo-
ttebé Casu, identifikovat plytvani, urcit pomér ¢innosti neptfidavajicich hodnotu, pfipadné

navrhnout novou formu organizace prace. (Dlabac, 2015)
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Obrazek 8 Ukéazka pracovniho snimku dne od spolecnosti API (Dlabac, 2015)

> Chronometraz

Metoda slouzici ke stanoveni délky trvani urcitého pracovniho déje (operace). Princip me-
tody je zalozen na rozdéleni méfené operace do nekolika dil¢ich usekd. Do ptipraveného

formuléfe se poté zaznamenava spotieba ¢asu jednotlivych ukond.
Vyhody chronometraze:

e Vylouceni externich hodnot jednotlivych tkonil a zajisténi pomérné vysoké spoleh-
livosti méfent
e Ptesouvani jednotlivych tkonii mezi pracovniky

e Definovani problematickych tkont (Dlabac, 2015)

3.6 Spagetovy diagram

Diagram se vyuziva tam, kde potfebujeme kromé ¢asového sledu jednotlivych krokii znat 1
jejich prostorové rozlozeni. Tedy pottebujeme zjednodusit, poptipadé¢ minimalizovat nad-
mérny pohyb materialu po pracovisti, lidi. Spagetovy diagram patii mezi jednoduché na-
stroje, k jehoz aplikaci nepottebujeme zaddnou specialni technologii, ¢asto staci pouze jenom

obycejna tuzka a ctvereckovany papir. (Svozilova, 2011, s.133)

Diagram zachycuje pohyb pracovnika v ¢ase. VeSkeré pohyby pracovnika se poté zachycuji

do layoutu pracovisté. Tato metoda mtize byt podkladem pro relayout. (Pavelka, 2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

30

L_1 oblast set-up

O

(=]

E oblast vyroby

Obrazek 9 Priklad Spagetového diagramu (Pavelka, 2015)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti bylo Cerpano nejen z Ceské literatury, ale 1 zahranic¢ni literatury, byl popsan
pojem vyroba, dale se teoreticka ¢ast zabyvala charakteristikou vyrobnich faktort, které jsou
dalezitym kli¢em k uskute¢néni vyroby. Produktivita celého systému pak zavisi na vhodné

kombinaci vyrobnich faktort.

S vyrobou je spojen i vyrobni proces, jemuz byla vénovana cast druhé kapitoly. V kapitole
je uvedena charakteristika vyrobniho procesu, podle riznych autori literatur, dale jsou v ka-
pitole popsany metody planovani a fizeni vyroby. Druha ¢ast kapitoly je vénovana pojmu

pramyslové inzenyrstvi a metoddm v ném uzivanych.

Posledni kapitola teoretické ¢asti se vénuje vybranym metodam, které jsou pouzity v prak-

tické c¢asti.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI
Obchodni firma: greiner packaging sluSovice s.r.o.
Sidlo: Slusovice, Greinerova 54, PSC 763 15
Identifikaéni ¢islo: 649 01 507

Pravni forma: Spolecnost s ru¢enym omezenym

Jednatel: Ing. IVO BENDA (Justice.cz, © 2012-2015)

»
greiner
packaging

Obrazek 10 Logo spolecnosti (Interni matrialy)

Spolecnost greiner packaging slusovice s. r. o. je dcefinou spolecnosti rakouské firmy Gre-
iner packaging GmbH, sidlici v Kremsmiinsteru a zaroven je soucasti skupiny Greiner pac-
kaging International, ta patfi mezi nejvétsi vyrobce plastovych obalil a technickych dila

v Evropé, plsobicich ve vice néz sto statech svéta.

Firma greiner packaging sluSovice s. r. 0. patfi mezi nejvyznamnéjsi vyrobce plastovych 1
kombinovanych obalii v Ceské republice, ale i na Slovensku, a to diky Sirokému spektru

vyrobnich 1 dekora¢nich technologii: tvarovani, vstiikovani a extruzni vyfukovani.

Firma se zabyva vyrobou potravinaiskych obalti, specidlnich obalti na bytovou chemii, obal
natérovych hmot a dalsi. Specifickou souc¢asti vyrobniho portfolia firmy jsou technické dily,
které spolecnost dodava do fady vyznamnych zahrani¢nich podnikti. Heslem spolecnosti je
,»do the inovation coz popisuje filosofii firmy, ktera se snazi neustale zlepSovat a rozsifovat

aktivity podniku a portfolio nabizenych obalovych feSeni. (Interni materialy)

5.1 Historie

V roce 1985 zapocala prvni jednani s rakouskou spolecnosti Greiner o moznosti kooperaci

v oblasti vyroby plastovych obalt. V roce 1987 byla zahajena ¢innost na novém zéavodu,
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zabyvajicim se vyrobou plastovych obaltl, ale téz zde byla zprovoznéna recyklaéni linka na
vyrobu granulatu. Po spole¢né spolupraci dospély v roce 1992 spole¢nosti Greiner und
S6hne GmbH a DAK MOV A Bratislava k zaloZeni rakousko-¢eského podniku Greiner Mo-
vaplast. V roce 1994 byla spolec¢nost registrovana pod nazvem Greiner, plastové obaly, s. 1.
0. Slusovice a téz byla registrovana jako stoprocentni dcefind firma holdingové spolecnosti
Greiner Holding AG. V roce 2003 doslo k pfejmenovani spolecnosti na greiner packaging
slusovice s.r.0. a nove byla zaclenéna pod Greiner Packaging International GmbH. V ramci
rodinné spolecnosti Greiner Packaging Holding AG firma greiner packaging sluSovice s.r.o.

letos oslavila 25. vyro¢i vyroby oballl a zpracovani plastt. (Interni materily)

5.2 Zakaznici

Své zakazniky ma spole€nost greiner packaging sluSovice s.r.o. po celé republice, ale mezi
jeji nejvyznamngjsi odbératele patii:

» MILSY, a.s., PALMA, a.s.,

» OLMA a.s., Mlékarna Kunin a.s.,

» Danone a.s.,

» Choceiniska mlékarna s.r.o., HOLLANDIA Karlovy Vary, a.s.

Své produkty firma dodava i odbérateliim, ktefi jsou nejenom z oblasti potravinafstvi, ale i
technického primyslu, zamétenim na zahrady a dalsi. Na obrazku niZe jsou zobrazeni dalsi

zakaznici spolecnosti.
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Obrazek 11 Zakaznici greiner packaging s.r.o. (Interni materialy)
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5.3 Zaméstnanci

Spolecnost patii mezi nejvyznamnéjsi zaméstnavatele Zlinska, coz potvrzuje 1 fakt, ze ve

firmé pracuje 450 zaméstnanct z ¢ehoz 100 tvoii TH pracovnici.

5.4 Organizacni struktura

Spolecnost se sklada z organizacnich jednotek, které jsou zfizovany pro vykon specializo-
vanych ¢innosti, a to podle zasad ucelnosti, efektivnosti a hospodarnosti. Zakladni organi-
zacni jednotkou jsou odd€leni a provozy. Ty spolu vzajemné spolupracuji. Provozy jsou dale
¢lenény na stfediska, ty jsou samostatné organiza¢ni a vyrobni jednotky bez pravni subjek-
tivity v rdmci provozu. S pfihlédnutim k charakteru technologického procesu a jeho navaz-
nosti, nebo pripadné podle fazi vyrobniho procesu je provedeno roz¢lenéni provozu na stie-

diska.

lednatel a feditel

spolefnosti
Asistentka H
I
Provoz | | oo Vijroba logistika | | Prodgjk | |ersonslisti | Spréva Rizeni Nakup | |Technikak
KAVO | 2 ¥ H | el ka budov jakosti L
Prodej EXtr'I'ZE a Grafika lidelna Trl:ale' 5 Pokladna | Udriba K
drtirna zlepEovani | |
Vyroba Tvarovani kelimkid Infocentrum
a 3K
Udriba Vstfikovna a
tvarovani vicek
Logistika Potiska |
— dekorace

Obrazek 12 Organizacni struktura greiner packaging s.r.o. (Vlastni zpracovani dle
internich material()
5.5 Vyrobni program

Do vyrobniho programu spolecnosti pati produkce plastovych obali ur¢enych pro rtizné

oblasti pouziti, které 1ze rozd¢lit do nasledujicich kategorii:

» Obaly pro potraviny — obaly uréené pro tuky, lahtidky, mlééné vyrobky, kofeni a

sypké smési, keCupy, omacky, dresingy, speciality.
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» Nepotravinaiské obaly — domacnost, péce o télo, napoje, automobilovy primysl,
specidlni feSeni — technické dily.
» Vicka — zacvakavaci, pfivafitelna, prevle¢na.

» Inovativni produkty

Firma rozliSuje vyrobni program i z pohledu rozdéleni produkti do dvou odbytove-vyrob-
nich divizi, kdy kategorie jsou odliSeny dle pouzité vyrobni technologie, kvalité potisku a

také, pro jaky tcel jsou urCeny. (Interni materialy)
Divize K
Zde firma nabizi jedine¢nou vyhodu baleni s feSenim kelimkt a vi¢ka pro potravinatsky a

nepotravinarsky primysl. Dale nabizi individualizované kompletni feSeni, samoziejmosti

jsou konzultace a sluzby zakaznikovi pted realizaci projektu.
Divize K se déle ¢leni na:

» K1 — pod tuto divizi spadaji bézné typy kelimki, které se mohou oznacit za stan-
dardni. V této kategorii vyrobkl je moznost velkych vyrobnich mnozstvi (masova

produkce)

Obrazek 13 vyrobky divize K1 (interni materialy)
» K2 — pro tuto divizi je charakteristickd rozmanita konecné Gprava. Mezi piednosti
patii nekone¢né mnozstvi riznych kombinaci a variant, obaly na zvlastni pfani, ucel

a pouZiti, obaly s vysokou pfidanou hodnotou, obaly na miru.
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Obrazek 14 Vyrobky divize K2 (Interni materialy)
» K3 —specifikem této kategorie je ekologicky pfinos a poskytnuti vyborné hygienické

a trvanlivosti zaruky pro balené produkty.

Obrazek 15 vyrobky divize K3(Interni materialy)
Divize KAVO
Divize KAVO, se zaméfuje na vyrobu technickych obalti. Od divize K se odliSuje tim, ze
pouziva jiné vyrobni technologie. Mezi klicové technologie patii extruzni vyfukovani.
Kategorie nabizejici produkty v podobné lahvi, nddrzek a technickych dild, jejichz uplatnéni
je v oblasti potravinaistvi, farmacie a laboratorni technika, zahradni technika, kancelaiska

technika, sanitarni technika, chemicky pramysl, hracky, kosmetika a bytova chemie.

Obrazek 16 Produkty divize KAVO (Interni materialy)
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5.6 SWOT analyza

SWOT analyza firmy greiner packaging sluSovice s.r.o. je uvedena v nasledujici tabulce
(Obrazek 5-8). Analyza vychazi z vlastniho uvazeni autora této prace, pozorovani ve spo-

le¢nosti a z poskytnutych internich materiala.

POMOCNE SKODLIVE
k dosazeni cile {k dosaZeni cile)
STRE S(S WEAKNESS (Slabé
stranky)
# Mala prezentace na
internetu
» Spatné generovani
napravnych opatifeni
> Spatné usporadani
pracovisté

# Plytvani materialem

FNITﬁNf E.ﬁiri'bﬁ;agara;_gﬁanﬁ amj
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Obrazek 17 SWOT analyza podniku (Vlastni zpracovani)

Silné a slabé stranky

Mezi silné stranky firmy patii jiz dlouholetd plisobnost v plastikarském prumyslu. Za tuto
dobu si firma vybudovala dominantni postaveni na ¢eském a slovenském trhu. To je zaslu-
hou neustalého inovovani vyrobki a procest, dale vyuzivanim nejmodernéjsi technologie a
kreativity pracovnikd firmy. Firma nabizi jedine¢né a rozmanité druhy vyrobku, které se lisi

od konkurence. Mezi dalsi silnou stranku patii orientace na zakaznika a individuélni ptistup

k zakaznikovi.
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Z4dna firma neni dokonal4 a v kazdé se najdou slabé stranky. Vyjimkou neni ani spole¢nost
greiner packaging sluSovice s.r.o. Mezi slabé stranky firmy je zafazena lokace nékterych
pracovist’ ve vyrob¢. Nevyhovujici lokace rozmisténi mtze vést k riznym negativnim fak-
torim, jako je napt. omezenost pohybu po pracovisti ¢i zbyte¢né€ vynalozené pohyby, které
by vhodnym usporadanim mohly byt uSetfeny. S timto souvisi i bezpecnost pracovnika,
ktery si muize pii vykonu prace pfi Spatné provadénych pracovnich polohach ptivodit zdra-

votni araz.

Dalsi slabou strankou je plytvani materialem. To je hlavné pfi nabéhu nové zakéazky. Nikdo
neni dokonaly, a i v této firmé se vyrobé obc¢as vyskytuji zmetky, které jsou nékdy divodem

reklamace od zakaznika.
Prilezitosti a hrozby

Mezi ptilezitost firmy lze urcité zatadit expanzi na nové zahrani¢ni trhy, konkrétné vychod
Evropy. To by firm¢ umoznilo s vyuzitim modernich technologii a vytvafenim novych kre-
ativnich vyrobku ptizptisobenych novému trhu, budovat dobré jméno i v zahranici a ziskavat
si nové zdkazniky, ktefi jsou dillezitou ¢asti tspéchu firmy. Expanze na dalsi trhy a narist
zakéazek by mohl v budoucnu souviset i s navySenim vyrobnich kapacit ¢i ndkupem nového

moderniho zafizeni.

Do hrozeb firmy jsou zatazeny ekologické organizace, které jsou v soucasné dobé straSakem
vetSiny firem, zejména pak plastikaiskych, chemickych a hutnich. To sebou piinasi upravu
a inovaci materialu, které mohou zpisobovat zvySeni nakladl firmy vlozenych do téchto
procest. Mezi dal$i hrozby, které mohou ohroZzovat firmu, je 1 odliv kvalifikovanych za-
meéstnanct. Tento fakt, miize zpisobit budouci naklady, které vzniknou se zaskolovanim
nového zaméstnance. I kdyz je ve firmé dobra firemni kultura, zdjem o zaméstnance by ne-
m¢l opadat, protoze spokojeni zaméstnanci jsou klicem k jeho uspéchu. Mezi dalsi hrozby
je pak zafazen vstup nové konkurence a mozny vyskyt trznich bariér, které by omezovaly

expanzi na zahrani¢ni trhy.

5.7 Popis vyrobniho procesu

V nasledujici podkapitole bude predstaven typ vyroby, jaky ve firm¢e uplatinovan vzhledem
k charakteru vyroby, nasledn¢ budou popsany faze postupu vyroby potravinaiskych obalt,

(tzn. od zacatku vyroby folie az po kone¢ny findlni vyrobek).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

5.71 Typ vyroby

Ve firm¢ se kombinuje zakdzkova a sériova vyroba. Zakdzkova vyroba je charakteristicka
mnozstvim druhti vyrobkii v riznych variantach vyrabénych v malych vyrobnich davkach
Pohyb vyrobkli mezi pracovisti u tohoto typu vyroby neni pevné stanoven a pritbéh vyroby
se opakuje nepravideln€. Pro rovhomérnost vytizeni vyrobnich kapacit je vSak velmi dilezita
opakovand sériova vyroba, kterd je podstatné jednodussi z hlediska z jejiho rozvrhovani a

fizeni a umoznuje dosahnout rovnomérného vytizeni jednotlivych pracovist.

5.7.2 Usporadani pracovisté

Ve stiediscich provozu K, vyrabi Siroky okruh vyrobkii v mensich objemech, je vyuzivano
technologické uspotadani pracovisté jednotlivych stredisek, typické pro zakazkovou vyrobu.
Technologicka ptibuznost vyrobnich zatizeni v jednotlivych stfediscich, vede k vyssi kvali-

fikaci pracovnikil dané profese, ktera je pro riznorody vyrobni sortiment dilezita.

5.7.3 Stiediska provozu K

Divize K je z vyse uvedenych diivodi rozd€lena do jednotlivych stiedisek, specializovanych
na jednotlivé technologie nutné pro kompletni zhotoveni finalnich vyrobkd. (Tzn. od polo-

tovari az po finalni vyrobek)

Obrazek 18 Provoz K (Interni materialy)

Extruze

Dalo by se fici, ze zde zaciné cely vyrobni proces. Probiha zde vyroba vicevrstvych koex-
trudovanych folii z materidlu PP a PS. Vyrobené folie jsou pouzivany jako polotovary pro

dalsi zpracovani ve stfedisku tvarovani pro vyrobu kelimki a vicek a nékteré jsou urceny
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k prodeji v ramci GPI. Vyroba probihé na zakladé potteb stiediska tvarovani a objednavek
zékaznika. Veskeré spotiebované suroviny jsou evidovany v fidicim systému SAP. Pracov-
nici smény vyrobené Sarze folie odvazeji do skladu folii, kde jsou folie opatiené ochranou

strech folii a identifika¢nim Stitkem uskladnény na difevéné paleté. (Interni materidly)
Tvarovani kelimki a vicek

Vysledkem tvarovani je vytvofeni zékladniho produktu, ktery je v dalSich technologiich
pouze dokoncovan, tzn. opatien nejriznéjSimi potisky a doplnén vicky. Pii tvarovani se po-
uzivaji dvé technologie, a to tvarovani hlubokym a nizkym tahem. Vyroba produktt se usku-
tecnuje na strojich znac¢ky ILLIG a GABLER a na pfislusnych tvarovacich formach a tvaro-
vacich vlozkach. Vyrabi se na zdkladé planu vyroby, ktery zpracovava vedouci stiediska.

(Interni materialy).

Operace tvarovani je zcela zasadni pro celou dalsi vyrobu. Proto bude tato operace ptedmé-

tem podrobné analyzy s cilem nalézt rezervy pro zvySovani jeji vyrobni kapacity.

Obrazek 19 Extruze a tvarovani ve firmé greiner packaging sluSovice s.r.o. (Interni

materidly)

Vstrikovna

Vstiikovani je ve srovnani s metodou tvarovani zcela odlisSnou metodou vzhledem k tomu,
ze tvarovani se provadi z polotovaru f6lie, kdezto polotovarem pro vsttikovani jsou granule
dané plastické hmoty. Pii metod¢ vstiikovani se nekontinualné v jednom cyklu vytvaii a
tvaruje plastovy produkt. Homogenizovana a plastikovana hmota je pod vysokym tlakem
vsttikovana do formy. Takto Ize zpracovéavat elastomery, duroplasty a termoplasty. (Interni

materidly)
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K3 kombinace papiru a plastu

Tato technologie patfi mezi moderni technologie vyroby plasti, nabizejici fadu moznosti
vyuziti oball jako néstroje marketingu. Kombinace plastu a kartonu navic poméha Setfit su-
roviny, coz je velkym plus této technologie. Dalsi vyhodou je, ze kartonovy obal je mozné
potisknout z obou stran. Rozmanitost tvari kelimkti umoziuje vyuziti moderniho designu

pfi zachovani maximalni funkénosti. (Interni materidly)
Potisk

U potisku kelimki se vyuziva technologie suchého ofsetu. Tato technologie patii do katego-
rie tisku z plochy, jelikoz jeho tisknouci i netisknouci mista na rozdil od jinych tisknoucich
technologii, jsou v jedné vyskové urovni. Pouzivana potiskovaci metoda ofset patii do tisku
nepiimého, nebot’ z tiskové formy se nejprve tiskne na pryzi potazeny valec a z néj teprve
na vyrobek. Barva se pfendsi dvakrat a predloha na tiskové formé€ neni stranové pievracena.

(Interni materialy)
Ostatni dekorace

Zde patii technologie etiketovani vicek. Metoda spociva v dekoraci natvarovanych vicek,
ktera jsou na tiskafskych strojich polepena predem natiSténou etiketou. Etikety se vyrabi
z materialu PE, PP nebo papiru. Vyhodou této technologie je moznost vyroby mensich sérii,
flexibilita vyroby a niz$i zmetkovitost. Dekorace vicek touto technologii nahrazuje predtis-

téna tvarovana vicka z folie opatiena hlubotiskem. (Interni materialy)
Etiketovani

Vyrobky (kelimky) jsou nejcastéji dekorovany etiketami z jedné strany, ale také je mozné

potiskovani z obou stran, nebo kolem celého obvodu (kulaté produkty). (Interni materialy)
Sleevovani

Nézev pochdzi z anglického ekvivalentu sleeve a pouziva se pro tenkou folii, ktera je umis-
rukévcovou folii (sleeve etiketa). Pro smrSténi folie na tvar kelimku se pouziva parni ohiev.
Folie, nebo 1 shrink sleeve, mlize pfesahovat hrany obalu a miize byt aplikovana na kulaté 1

nekulaté obaly. (Interni materialy)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISTE

Predmétem analyzy a méfeni prace a nasledného zhodnoceni vizualizace pracovisté, byla
automatické tvarovaci linka na stfedisku tvarovani kelimkt a vicek, na které dochazelo k vy-

rob¢ vyrobku spadajiciho do potravinarskych obali.

Protoze ve stfedisku tvarovani probihé vyroba kelimki vice na automatickych linkach, byl

vybér pro analyzu a méteni prace, soustfedén praveé na tento stroj.

Sledovani pracovnich Cinnosti probihalo na vice sménach, obsazenych rtiznymi pracovniky
(dale jen balici).
Proces analyzy a méteni prace probihal ve dvou fazich. V prvni fazi probéhlo analyzovani

veskerych ¢innosti provadénych bali¢em. Ve druhé fazi prob¢hlo méteni na zakladé prove-

dené analyzy. Ob¢ faze analyza i méteni prace probihaly béhem ranni smény.

Je dulezité, aby byl pracovni postup provadén co mozna nejefektivnéji. Tzn. aby dochazelo
k co nejmensim Casovym ztratam, které¢ vyrobku neptidavaji zddnou ptidanou hodnotu. U
pracovniho postupu se zamétovalo na faktory, které mohly jistym zpisobem ovliviiovat

tempo pracovnika a jeho celkovou produktivitu. Byly sledovany nésledujici faktory:

» Uzpisobenost pracovisté
» Dostupnost pracovnich pomticek nutnych k vykonu prace

» Nadbyte¢né pohyby

6.1 Charakteristika vyrobniho procesu ve stiedisku tvarovani kelimki a
vicek

Provoz ve stredisku tvarovani vybraném pro podrobnou analyzu, funguje ve tfi sménném

rezimu piipadné podle potteby je provoz neptetrzity, tzn. vyroba probiha i pies vikend. (In-

terni materialy)

Na stfedisku tvarovani kelimk je 12 linek, z ¢ehoZ 8 je s automatickou balickou. Kazdou
linku obsluhuje vZdy jeden pracovnik. Tito pracovnici jsou oznaceni jako bali¢i a jsou zod-
povédni za baleni kelimkti do kartond, kontrolovani kvality kelimkd, které bali, oznaceni

vakl (,,big bag®) s drti a téZ vyplnénim vyrobni zakézky. (Interni materialy)

Vstupnim materidlem pro stfedisko tvarovani kelimki je folie, kterd se vyrabi ve stifedisku
extruze. Ta je skladovana ve formé navinu. Folie se skladuji na dvou mistech, a to v prosto-

rach extruze nebo ve skladu centralni drticky.
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Manipulant vyskladni navin folie pomoci ¢te¢ky z centrélniho skladu z informacéniho sys-
tému, kde tyto folie naskladiiuje stfedisko extruze. Navin folie je poté prevezen ke konkrétni
tvarovaci lince. Bali¢ obsluhujici tvarovaci linku kontroluje vyrobu, kvalitu vyrobku a pii-
pravuje si kartony na baleni hotovych kelimk, které uklada do linky, pokud se jedné o au-
tomatickou bali¢ku. Po naplnéni kartonu, bali¢ provede vizualni kontrolu, zabali a nalepi na
karton Stitek oznacujici hotové vyrobky obsahujici informace o ndzvu vyrobku, ¢islo Sarze
vyrobku, Cislo pracovnika, ktery Sarzi vyrobil a datum vyroby. Karton nasledné poklada na
paletu, kdy mezi kazdé patra kartoni dava papirovou podlozku. Tuto podlozku dava i1 na
paletu. Je to z toho divodu, aby tihou kartond nedoslo k naruSeni kelimka v kartonu. Po
naplnéni palety se ,,zastrecuje” folii a odveze do mezi skladu. Ze skladu kelimky putuji déle
na dal$i zpracovani v dalSich stiediscich nebo se zde uskladiiuji do terminu jejich expedice

zakaznikovi. (Interni materialy)

6.2 Layout pracovisté

Na nasledujicim obrazku (Obrazek 20) je zachycen layout haly tvarovani kelimku a vicek.
Ve schématu jsou zaznacené vyrobni linky (oznacené Cisly), déle sklad polotovart a hoto-
vych vyrobkd, tvz. ,,big bagy*, do kterych putuje potrubim nadrceny zbytek folie z drtice,

dale kancelat udrzby a stfedisko extruze.

Bali¢, u které¢ho probihalo sledovani, se v rdmci smény pohyboval nejen u balic¢ky, kterou
obsluhoval, ale v rdmci provadénych ¢innosti, které se vztahovaly k jeho naplni préace, se

pohyboval 1 v dalSich prostorach ve stfedisku tvarovani.
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Obrazek 20 Layout pracovisté (Interni materiély)

6.3 Analyza ¢asovym snimkem

Pro kompletni analyzu €innosti balice, byl prostfednictvim pfimého pozorovani, vytvofen

casovy snimek v dobé trvani celé osmihodinové smény.

Pro potieby vytvoreni casového snimku byli sledovani dva bali¢i na automatickych bali¢-
kach. V prvni fazi analyzy probéhlo sledovani a zapisovani veSkerych ¢innosti, které bali¢
beéhem smény vykonal. Tyto zaznamenané ¢innosti béhem sledovani byly poté zpracovany
do formuléte, ktery byl pro potieby prace vytvoren. Na zakladé formulafe poté probehlo
meéteni u druhého balice. Zapisovany byly provadéné Cinnosti balicem spolecné s délkou

trvani téchto Cinnosti. Formulat je soucasti ptiloh a je oznacen jako Ptiloha 1.

6.3.1 Snimek balice

Veskeré naméfené Cinnosti byly zpracovany do nésledujiciho grafu.
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" 13,15%_

= 66,19%

» Cyklické cinnosti

= Necyklické ¢innosti

- Drobné opravy, pferuseni procesu,pracvni rozhovor, osobni rozhovor
Osobni potieba, WC

= Netinnost, najeti nové folie

= Piiprava a tiklid pracovisté

» Zikonni prestivka

Obrazek 21 Graf mefenych Cinnosti (Vlastni zpracovani)
Jak z grafu vyplyva 66 % méteného Casu, stravil bali¢ provadénim cyklického procesu, ktery
se skladal z nasledujicich ¢innosti: skladani kartont, vystlani kartéonu, vizualni kontrola pl-
ného kartonu, zabaleni kartonu, nalepeni Stitku a pieneseni na paletu. Necyklickymi ¢in-
nostmi bali€ stravil 13,5 % méteného casu. Do této kategorie byly zafazeny Cinnosti, které
se opakovaly nepravidelné, napt. manipulace s paletou, vazeni kelimki ve stanici SAP, kon-
trola folie, dokumentace, ,,streCovani“ palety, dezinfekce rukou, zaroven do této kategorie
méfeni byly zahrnuty 1 Cinnosti, které se objevovaly jen vyjimecné. Jednalo se o pohlidani
vedlejSiho stroje, v nepfitomnosti balice, jenz musel napt. z osobnich ditvodi na chvilku

odejit. Dalsi % vyjadieni z méfeného Casu vyplyva z legendy grafu.

Meéfené ¢innosti u sledovaného balie byly nasledné rozdéleny do skupin, aby bylo zjisténo,
které sledované Cinnosti vytvaii pfidanou hodnotu, a které naopak hodnotu nepiidavaji ¢i
predstavuji urcity druh plytvani. ProtoZe se jedna o proces vyroby, kdy bali¢ dany vyrobek
nevytvari, tuto ¢innost za néj obstarava stroj, za ptidanou hodnotu u bali¢e byla urcena kon-

trola kelimk a spravnost poskladani a nasledné zabaleni plné krabice.

Rozdé€leni Cinnosti je zaznamenano v nasledujici tabulce. (Tabulka 1)
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Tabulka 1 Rozdéleni ¢innosti balice (Vlastni zpracovani)

Typ Cinnosti Cinnosti

Kontrola kelimkti, spravnost slozeni kar-
Pridavajici hodnotu (1)
tonu, zabaleni

Manipulace s paletou, ,,streCovani* palety,
Nepridavajici hodnotu, ale nutné k vy-

dokumentace, ptiprava Stitkli, vazeni ke-
konu prace (2) ) )

limkd, kontrola folie a stroje

Piiprava pracoviSté, pracovni rozhovor,
Nepridavajici hodnotu (3) o .
uklizeni pracovisté

Plytvani (4) Necinnost, feSeni poruch,
Osobni (5) Osobni potieba, WC
Zakonna prestavka (6) Obeéd

Nasledujici graf (Obrazek 22) zachycuje % vyjadieni ¢innosti podle vyse uvedeného rozde-
leni vyplyvajiciho z Tabulka 1. Typy €innosti jsou v grafu zaznaceny pod ¢isly, ktera jsou
v tabulce uvedena v zdvorkéach. Z grafu je patrné, Ze 66 % métfeného Casu stravil bali¢ €in-
nosti hodnotu ptidavajici. Hodnota plytvani se pohybuje okolo 5,3 %. Do plytvani byla za-
hrnuta necinnost stroje, ktera byla zptisobena v disledku vymény folie, kdy se linka musela
na par minut vypnout a po najeti folie se linka musela opé€t nahtat na pozadovanou teplotu.
Dale zde bylo zahrnuto feSeni drobnych oprav, které predstavovaly zaseknuté Stosy kelimkt

v baliéce.

Cinnosti hodnotu nepiidavajici, ale nezbytné pro vykonavani prace predstavuji 9,73 % mé-
feného Casu.

6 % z grafu ptedstavuje Cas, ktery bali¢ stravil iklidem pracovisté, pracovnim pohovorem a
piipravou pracovisté.

Bali¢ ma v ramci smény narok na obédni pfestavku. U méfeného balice trvala 35 minut. Cas

na obédni prestavku je v rozmezi +- 30 minut.
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= 9,23%

]l =2 =3 =4 5 =6

Obrazek 22 Cinnosti vykonavané bali¢em (Vlastni zpracovani)

6.3.2 Spagetovy diagram

V ramci méfeni prace byla u bali¢e sledovana i ¢etnost pohybtl, které pii vykonu prace vy-
konaval. Sledované pohyby byly zaneseny do Spagetového diagramu, ktery je zachycen na
obrazku nize (Obrazek 23). Z diagramu je patrné, Ze nejcastéji se bali¢ pohyboval mezi stol-
kem, na kterém skladal a vystylal karton, mistem vlozeni kartonu do balicky a mistem, kde
plny karton nejdiive vizudln€ zkontroloval, zabalil a nasledné ptenesl na paletu. V obrazku
oznaceno jako trasa €.1. Pod ¢islem 2 je zaznacen pohyb balice k ,,big bagu*, kde musel
zanést povésit listek s tdaji potiebnymi pro nédsledné zpracovani drti z folie. Trasa oznac¢ena

¢islem 3, predstavuje pohyb balie k méfici stanici a zpatky na stanoviste k balici lince.

Zjisténé nedostatky:

Béhem méteni bali€ trasu €. 1 uSel 177x. Hodnota vychazi z Tabulka 2. Trasa byla odkroko-
vana a nasledné pfemétena (1 krok= 70 cm). Délka ujité vzdalenosti byla 4 158 m. Tuto
trasu bali¢ nachodil pfi cyklické ¢innosti, kterou za sménu provadél nejcastéji. Jelikoz se
jednalo o praci neustale se opakujici a po pficteni dalSich faktort, jako je véha plného kar-
tonu (Tabulka 3), hluk apod. bylo postupem €asu patrné snizovani miry soustiedéni a s tim

souvisejici 1 mirny pokles produktivity pracovnika.
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Obrazek 23 Spagetovy diagram (Vlastni zpracovani dle Internich materialti)

Pro dalsi potteby prace byla vytvorena tabulka, zpracovana na zaklad¢ udaja vyrobni linky,

na niz probihala analyza a méfeni prace balice. Tabulka obsahuje udaje o spotiebé casu na

vyrobu urcitého mnozstvi vyrobkl béhem smény, kdy probihalo méteni.

Tabulka 2 Casova naro¢nost (Vlastni zpracovani)

Popis Cas. jednotka

1 karton
1 paleta (18 kartonu)

Sména

Pocet palet za sménu

Pocet krabic za sménu
Pocet kusu v 1 kartonu

Celkem vyrobenych kusi

2,39 min
43,02 min

418 min

9 ks po 18 kartonech
1 ks po 15 kartonech

177 ks
688 ks

121 776 ks
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6.3.3 Analyza vizualizace pracovisté

Kromé analyzy a méfeni se prace zaméfila i na vizualizaci, potadek a Cistotu na pracovisti

sledovaného balice.

V nésledujicim obrazku (Obrazek 24) jsou zachyceny ptipady, kdy vizualizace na pracovisti
nebylo dodrzeno. I kdyz se jedna pouze o par centimetrd, vizualizace pomoci Car a linii na
zemi slouzi k tomu, aby vSe mélo své misto a po pracovisti se tak zbytecné nepovalovaly
vécei, které by mohly balici piekdzet ve vykonu prace. Dal§im ptikladem, kdy oznadeni ne-
bylo dodrZeno bylo zaznamenano na pomiickach ur€enych k uklizeni stroje a podlahy. Jak
je patrné z obrazku (Obrazek 24), ¢ervené pomucky slouzi k tklidu podlahy a bilé pomicky
jsou urcené k uklidu stroje. Nedbani na dodrzeni rozliSeni barev, se mize pozdéji projevit
v kvalit€ vyrobki, kdy se do stroje pfi jeho uklidu, mohou timto zplisobem dostat drobné

necistoty, které se poté mohou dostat béhem vyroby do kelimk.

Obrazek 24 Priklad Spatné€ ulozenych pfedméth na pracovisti (Vlastni zpracovani)

Poradek na méfeném stanovisti byl dodrzen. Bali¢ neuklizel jenom na konci smény, kdy

musi pracovisté pied odchodem uklidit, ale uklizel pribézné¢ i béhem smény.

Zjisténé nedostatky:

Nedodrzovani vizualnich znaceni, Spatn¢ uspofadané nebo chybéjici pomucky.
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6.4 Ergonomie vybraného pracovisté tvarovani

Hlavnim nastrojem pro zvySovani produktivity a zlepSovani pracovnich podminek je ergo-
nomie. Bali¢ béhem smény vykonava fyzickou praci ve stoje. Mezi vyhody prace ve stoje je
jeji rytmicnost, moznost zmény drzeni téla a poloh téla. Nevyhodou prace ve stoje mize byt
pfi pomalé vyrobé monotoénnost prace, kterd mize vést k pracovnim urazlim a snizovani

produktivity pracovnika.

Pro zajisténi dobré produktivity prace je diilezité, aby mél pracovnik dobfe a v rdmci moz-
nosti komfortn¢€ vybavené pracovisté. Jelikoz pfi praci operatofi stoji, je zapotiebi, aby bylo

pracovisté uzpusobeno tak, aby se pii vykonavanych ¢innostech nehrbili.

K tomu jsou na pracovisti uzpiisobeny i pracovni pomticky. Napf. na pracovistich jsou pou-

zity nové typy stolkd, které si mize kazdy pracovnik dle svoji vysky upravit.

6.4.1 Tahani tézkych biemen
Mezi té€zka bfemena, kterd bali¢ béhem méfeni zvedal, pfenasel, tahal ¢i posunoval byla:

» Paleta
» PIné kartony

ProtoZe je v pozicich bali¢u vice Zen jak muZzl, zaméfila se prace na to, zda Zeny nepiekra-
¢uji hygienicky limit ruéné manipulovaného bifemene. Podle Natizeni vlady (¢. 361/2007Sb)
je hmotnost bfemene pii obCasném zvedani a pfenaseni 20 kg, pfi ¢astém zvedani 15 kg.
Primérny hygienicky limit kumulativni hmotnosti ruéné¢ manipulovanych bfemen v pri-

mérné osmihodinové sméné zenou je 6 500 kg, pro muze 10 000 kg.

Béhem méfeni bali¢ podle Tabulka 2, 177x v rukou ptenesl plny karton, ktery vazil 6,3 kg
(Tabulka 3). Kdyz se ob¢ tyto hodnoty mezi sebou vynasobily, vysledkem bylo, ze bali¢

v rukou za sménu ptenesl 1 115,1 kg.

DalS§im bfemenem se kterym bali¢ béhem smény manipuloval, byla dievénad EURO paleta,
na kterou pokladal pIné kartony. Dfevénd EURO paleta vazi okolo 20-24 kg. U sledovaného
balice byla paleta zvaZena a jeji hmotnost byla 21 kg. Bali¢ s paletou manipuloval 10x

(Tabulka 2). Kdyz se opét tyto dvé hodnoty mezi sebou vynasobily, vysla hodnota 210 kg.

Pro predstavu, kolik vahy béhem smény sledovany operator ptenesl, byla vytvorena tabulka

(Tabulka 3), ve které¢ jsou zaznamenany vahy biemen, které bali¢ pfenasel.
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Celkova véha, kterou bali¢ béhem méteni v rukou prenesl byla 1 321,1 kg. Stanoveny hygi-

enicky limit nebyl pfekrocen.

Tabulka 3 Vahy jednotlivych bfemen pfenesenych bali¢em za sménu (Vlastni

zpracovani)
Popis Vaha (ks) Cetnost Celkova vaha
Dievénd EURO paleta 21 kg 10x 210 kg
PIné kartony 6,3 kg 177x 1115,1 kg
Celkem - - 1321,1 kg

Zjisténé nedostatky:

Spatné provadéni pracovnich poloh pii zvedani t&Zkych biemen.
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7 SHRNUTI NEDOSTATKU

Monotonnost prace

Pti analyzovani souc¢asného stavu vétSinu mefeného Casu bali¢ stravil cyklickou ¢innosti, pii
které se nejenom ze nachodil, ale 1 v disledku dalSich praci vztahujicich se k naplni prace,
se postupem c¢asu sledovani, mira soustfedéni snizovala a k patrnému poklesu dochéazelo 1

vzhledem k produktivité a tempu prace meieného balice.
NedodrZeni vizualnich znaceni

Vizualizace zaznacend na zemi pomoci ¢ar neni v ur€itych mistech pracovisté dodrzovana.
Taktéz neni dodrzovano barevné rozliseni tklidovych pomucek. Vizualizace se snazi upo-
zornit na vzniklé nedostatky, napf. jak je patrné z Obrazek 24, ve kterém je vidét, Ze jedna
uklidové pomiicka na podlahu chybi. Naslednymi pochiizkami, pro zajisténi potfebnych po-
mucek, se zvySuje % podilu prace a ¢asu, ktery jednak procesu neptidava zadnou hodnotu,

ale zvySuje se i mira plytvani.
NedodrZeni zasad ergonomie

Pro praci ve stoje je typicky vetsi podil fyzické aktivity, coz je i piikladem zkoumaného
pracovisté. Bali¢ vykonaval praci ve stoje béhem celé smény. Tim, Ze po celou dobu stal na
tvrdém povrchu, prenasel vétsi podil své vahy do dolnich koncetin. Timto vzniké pietéZzo-
vani dolnich koncetin, které¢ vede k zdravotnim problémtm a pocitu Gnavy, ktera vede ke
sniZeni soustfedéni. Nejenom Ze, pracovnik manipuloval s bfemeny, néktera bremena musel

1 vyzdvihéavat do vysky.

Spatné provadéné pracovni polohy pii zvedani t&Zkych biemen.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

8.1 Vytvoreni novych pracovnich postupii a reorganizace prace

Z dlouhodobého hlediska by bylo dobré zaméfit se na diikladnéjsi analyzu a méteni prace,
ktera by pomohla 1épe zorganizovat stdvajici pracovni postup, ale i organizaci prace vSech

pracovnikil na dané smén¢.

Do budoucna po o¢ekavaném zavedeni automatickych linek ve vyrobé€, bych navrhovala,
zam¢étit se na efektivni vyuziti vS§ech pracovnikli ve vyrob¢. Dale pak zhodnotit celkovou
produktivitu v§ech pracovniki ve stiedisku a podle zjisténych vysledk navrhnout opatieni,
kterd by zmenSovala podil prace hodnotu neptidavajici a zaméfit se na to, jakou cestou jit,

aby se % prace hodnoty ptidavajici zvysila.

Navrhovala bych v budoucnu pii plné automatizaci vyroby, udélat novou reorganizaci pra-

covnich mist a vytvofit i nové pracovni postupy.

8.2 Apelovani na dodrzZovani vizualizace

Obsluha by méla dodrZzovat znaceni a neignorovat jej. Navrhovala bych provadét naméatkové
kontroly odpovédnou osobou, ktera by vyhodnocovala stavy na pracovistich pomoci kon-

trolnich listl, interval kontrol by byl podle potieb vyskytu zjisténych nedostatk.

8.3 Preskoleni v ramci BOZP o zakladnich principech ergonomie na

pracovisti

V ramci Skoleni o BOZP bych navrhovala zabyvat se 1 otdzkou ergonomie na pracovisti.
V ramci vzdélavani zaméstnancii bych doporucila skoleni zaméfené na typy zatézi a vyuZzi-
vani pracovnich poloh pfi praci.

Do budoucna by bylo urcité¢ dobrym krokem zajistit odpovédnou osobu, ktera by se zamétila

na ergonomii na pracovisti, ta by prostfednictvim mini audit hodnotila stav pracovisté z hle-

diska ergonomie, a to za pomoci vyuZiti protokoli ¢i jinych kontrolnich formulafi.
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ZAVER
Tématem mé bakalarské prace byla Analyza vyrobniho procesu ve vybrané firm¢. Hlavnim

cilem préace bylo provést analyzu soucasného stavu na daném pracovisti s naslednym vytvo-

fenim navrht a opatfeni zlepSeni tohoto stavu.

Potfebné informace a data pro zpracovani prace byly ziskany studiem poskytnutych inter-

nich materiali a odbornou konzultaci s pracovniky firmy.

Na zéklad¢ provedenych analyz byly zjiStény nedostatky a identifikovano plytvani. Plytvani
bylo v malé mife zptisobovano necinnosti stroje z divodu potieby najeti nové folie. Dal§im
identifikovanym druhem plytvani byly pochiizky sledovaného pracovnika pii zajistovani
pomucek. Béhem sledovani bylo pozorovéano snizovani miry soustfedéni a z toho plynou-
ciho snizovani produktivity pracovnika v disledku cyklické operace, kterou provadél ve vét-
§in¢ méteného Casu. Dalsim zjisténym nedostatkem byla Spatnd ergonomie pracovnich po-
loh, které po ¢as smény pracovnik vykonaval, zvlast se jednalo o pohyby, kdy pracovnik

manipuloval s téZkymi bfemeny.

Na zaklad¢ zjisténych nedostatkil vyplyvajicich z provedenych analyz, byla navrhnuta opat-
feni, kterymi jsou: navrzeni novych pracovnich postupli a reorganizaci prace pii1 budouci
plné automatizované vyrob¢. Dale je diilezité dodrzovani prvkl vizualizace s cilem zabez-
pecit zjednoduseni procesu a bezpecnosti pii vykonu prace a proskoleni v ramci BOZP o

zakladnich principech ergonomie na pracovisti.

V prubéhu piisobeni ve firmé, kdy jsem urcitou dobu stravila i s pracovniky ve vyrob¢, jsem
si ovétila, ze porozumeéni a spoluprace s pracovniky patfi mezi neoddélitelnou ¢ast primys-
lového inZenyrstvi.

Doufam, ze predlozena bakalarské prace bude pro firmu greiner packaging slusovice s.r.o.
jistym piinosem a zjisténé poznatky budou v budoucnu pouzity pro zlepSeni stavajiciho vy-

robniho procesu.
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Apod.
Tzv.
Tzn.
MOST
PE

PP

PS
TPM
SAP
SWOT
GPI

PI

A podobné

Tak zvané

To znamena

Maynard Operation Sequence Technique
Polyetylen

Polypropylen

Polystyren

Total Productive Maintenance
Informacni fidici systém

Analyza silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb
Greiner Packaging International

Primyslovy inzenyr
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Piiloha 1 Formulaf ¢asového snimku dne



PRILOHA PI: FORMULAR CASOVEHO SNIMKU DNE

Pofadové ¢islo | Postupny éas | Cinnost Poznamky KOD CINNOSTI
1 41 Zatatek smény 1- CYKLICKE CINOSTI
2 11 sklddani karténu
3 12 Vystlani karténu sackem
4 13 Kontrola karténu
14 Ukladani kelimk( do karténu
5 15 Baleni karténu
6 16 lepeni Stitku
7 17 Pfenos kartonu na paletu
8 18 Vizualni kontrola
9 2- Necyklické Cinnosti
10 21 odvoz pIné palety
11 22 dovezeni nové palety
12 3- Dalsi ¢innosti
13 31 Dokumentace
14 32 Vazeni kelimkd
33 Kontrola fdlie, stroje
34 Streovani palety
15 35 PoloZeni prolozky na paletu
16 4- Drobné opravy, preruseni
procesu
17 41 zatatek smény
18 42 konec smény
19 43 privodky
20 44 pracovni pohovor
21 45 telefonat
22 5- Pfiprava, uklid pracovisté
23 51- pfiprava pracovisté
24 52 Uklid pracovisté
25 6- Zdkonna prestavka
26 61 obéd
27 62 osobni potifeba, WC
28 63 soukromy rozhovor
29 64 koufeni
30 65 obcerstveni
31 66 odpocinek
32 7 — opravy, poruchy
33 71 tedeni poruch, jednani's idribou
34 8 — nectinnost
35 81 ¢ekdni na material
36 82 najeti nové folie
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
a7
48
49 42 Konec smény
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