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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je efektivnéjsi vyuziti novych i bézné¢ méfenych veliin v ramci
vyrobniho controllingu a jejich nazorné zpracovani za ucelem zvySeni vyuziti vyrobnich
zdroji, zejména strojniho parku. Teoreticka ¢ast obsahuje definici controllingu, jeho funk-
ce a cile. Déle je pozornost zamétena na vyrobni controlling a charakteristiku jeho jednot-
livych nastroju. Prakticka cast uvadi charakteristiku firmy, nasleduje analyza sou¢asného
stavu, ktera tvori zakladni vychodisko pro uvedeny projekt. V projektové ¢asti jsou navrh-
nuty konkrétni moznosti doplnéni a zlepSeni vyrobniho controllingu spole¢nosti, které¢ by
pomohly identifikovat slaba mista pfedev§im ve vyrobnim procesu. Zavér shrnuje prinosy

daného projektu a soucasné také identifikuje mozna rizika pii jeho praktickém uplatnéni.

Kli¢ova slova: Vyrobni controlling, controlling, vyrobni proces, informac¢ni systém, vykon,

vykonnost, kvalita, celkova efektivita zatizeni

ABSTRACT

The main object of this thesis is more efficient use of new as well as commonly measured
indicators in the production controlling and their visual elaboration in order to increase the
utilization of resources, especially of machinery. The controlling and its functions and ob-
jects are defined in the theoretical part. My attention is focused on production controlling
and characteristics of its production instruments. Characteristic of company business is
introduced in the practical part, followed by the analysis of the current situation, which
form the basis for this project. There are some specific options for additions and improve-
ments of the company production controlling that would help identify weaknesses espe-
cially in the manufacturing process are suggested in the project part. The benefits of the
project together with the identification of possible risks during practical application are

described in the conclusion.

Keywords: Production controlling, controlling, production process, information system,

output, capacity, quality, overall equipment effectiveness
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UvVOD

Vyrobni controlling je oblasti, ktera zasadnim zptisobem ovliviiuje prosperitu celé spolec-
nosti. Controlling v sou¢asnosti predstavuje predev§im rozsahly informacni systém napfic¢
celym fungovanim podniku, jehoz cilem je poskytovat v ptehlednych formach komplexni
informace uréené jednotlivym stfediskim a vedeni spole¢nosti. Hlavni pfednosti je umoz-
néni prahlednéjsiho a efektivnéjsiho fizeni Vv oblasti hospodaiského vysledku, majetku,

zdrojii, planovani a v neposledni fad¢ také piijmua a vydajt.

Cilem diplomové prace je analyza nejenom teoretickych poznatki tykajicich se controllin-
gu a moznosti jeho vyuzivani, ale také analyza soucasného stavu vyrobniho controllingu
ve spolecnosti greiner packaging sluSovice s.r.o. a nasledny projekt, vénujici se nalezeni

novych ukazatell a opatieni, které by poukdzaly na slab4 mista, ktera je zapotiebi fesit.

Spolecnost je vyrobni organizaci a proto predevsim dobra Groven vyrobniho procesu muze
usetiit finan¢ni prosttedky vynaklddané na materidlové a mzdové naklady, administrativu,
udrzbu a dalsi ¢innosti.

Prace je nejprve zaméfena na definovani projektu diplomové prace, které obsahuje vyme-

zeni projektu a ¢asovy plan.

Dale, v teoretické Casti, jsou piedstaveny poznatky z odborné literatury, kde patii pojmy
jako je controlling, vyrobni controlling, vyrobni proces, produktivita apod. Soucasti teorie
jsou také vybrané metody, principy a ukazatele primyslového inzenyrstvi, které slouzi pro
zvySovani efektivity procestt ve vyrobnich podnicich. Tyto jsou vSak zminény strucné,

Vv teoretické roving, jelikoz jejich zpracovani spada do kompetenci primyslovych inzenyrt.

V analytické ¢asti je charakterizovana spolecnost greiner packaging slusovice s.r.o. Na-
sledné je provedena dikladna analyza soucasného stavu vyrobniho controllingu, kvili kte-
ré bylo zapotiebi sledovani kazdodenniho provozu, osobnich rozhovord s odpovédnymi
pracovniky a ucastnéni se porad vyrobniho controllingu a kvality. Pro ditkkladné zhodnoce-
ni soucasného stavu vyrobniho controllingu je nezbytné nutné ziskat poznatky
z jednotlivych stfedisek na provozu K, mezi které patii extruze, vstfikovna, tvarovani ke-

limku a viéek, potisk a dekorace.

V projektové Casti jsou navrhnuty konkrétni moznosti doplnéni a zlepSeni vyrobniho con-
trollingu spolec¢nosti, které v budoucnu pomohou Iépe identifikovat slaba mista predevsim

ve vyrobnim procesu.
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1 DEFINOVANI PROJEKTU DIPLOMOVE PRACE

1.1 VYMEZENI PROJEKTU

Nazev projektu

Projekt vyrobniho controllingu a jeho vyuziti pro zvySovani efektivity procest ve spolec-

nosti greiner packaging slusovice S.r.0.

v

Ridici tym
Ing. Petr Mikulec, Ph.D. — manazer trvalého zlepSovani ve spole¢nosti greiner packaging

sluSovice s.r.o.

Ing. Ivan TomdaSek — koordinator SAP a vyrobniho controllingu ve spolecnosti greiner

packaging sluSovice s.r.0.

Historie projektu

Prvotni impuls pro vypracovani tohoto projektu piisel od managementu spolecnosti. Zame-
rem bylo nalezeni novych pfistupi v oblasti vyrobniho controllingu, za ucelem ziskdni
presnéjsi metodiky sledovani a vypoctu ukazateld, které povedou k trvalému zlepSovani

a realnému obrazu vyrobnich procesi.

K praci na projektu mé také vedl zajem o tuto problematiku a védomi, ze vyrobni control-
ling je ve spolecnosti zaveden pomérné kratkou dobu. Proto je zde potencialni prostor pro

zlepSovani a zdokonalovani.

V kazdé vyrobni firmé je dileZité neustale pracovat na lepSim vyuZivani vlastnich strojnich
a pracovnich kapacit, tj. zvySovat produktivitu, dale také eliminovat plytvani a tim Setfit
penézni prostiedky. To vSe je nutné ktomu, aby podnik v soucasné dobé obstal

v konkuren¢nim boji, coZ si pln¢ uvédomuje i spolecnost greiner packaging sluSovice s.r.o.

Management mi poskytl dostupné informace o stavajicim stavu procesu planovani a fizeni
ve spolecnosti, o controllingovych aktivitach a o dalSich ¢innostech s timto tématem souvi-

sejicich.
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Pozadavky MNG firmy

Analyzujte a néasledné vylepSete soucasny stav controllingovych ¢innosti ve vyrobnich
procesech, pfipadné¢ navrhnéte a otestujte nové ukazatele, které by vice odrazely realitu
vyuziti strojnich zafizeni.

Dbejte na to, aby toto vylepseni bylo pouzitelné v praxi.

Hlavni cil projektu

Cilem diplomové prace je odhaleni novych ukazateldi v rdmci vyrobniho controllingu, které
se doposud ve spole¢nosti nesledovali, navrhnuti postupu jejich vypoétu a objasnéni,

za jakym ucelem budou vyuzivany.

Dil&i cile projektu

Mezi vedlejsi, ale velmi dualezité cile projektu také patii snaha zvysit hospodarnost podni-
ku, posilit konkurenceschopnost a diky zavedeni novych ukazatelil a opatfeni zabezpecit

standardizaci a s tim spojenou stabilitu vyroby.

Kritéria aspéchu

Aby byl projekt efektivni, je nutné dbat na jeho prakti¢nost, do jisté miry jednoduchost,

piehlednost a zamezeni chybovosti.
Vyuziti modernich metod planovani a fizeni vyroby.

Obhajeni vysledkil projektu pied zkuSebni komisi a MNG spolecnosti.

Soudasti projektu neni

Projekt se nezabyva detailnim rozpracovanim metod a principti primyslového inZenyrstvi
Vv rovin¢ plného zpracovani, avsSak v roviné navrhu je nanejvys vhodné tyto metody nabid-

nout pro budouci vylepseni stavu sledované problematiky.
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Omezeni projektu

Casové omezeni — uréenou problematiku je tieba zvladnout vyiesit do konce dubna 2013.

Podminky projektu

Pii teSeni projektu budu vyuzivat firemnich dat a materidld. Déale budu vychazet
z konkrétnich zkusenosti jednotlivych pracovnikt, kteti jsou s danou problematikou

V kazdodennim kontaktu.

Osobnim piinosem do projektu bude vlastni invence, nezaujatost diky externimu pohledu

a teoretické znalosti ziskané studiem v oboru podnikova ekonomika.

1.2 CASOVY PLAN

Milniky
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2 VYROBA

Autofi Tomek a Vavrova (2007) charakterizuji vyrobu jako podnikovou funkci, kterd je
predstavovana procesem, jehoz cilem je transformace vstupnich prvkl na vysledny pro-
dukt. Jednd se o proces, ktery tvoii centralni oblast vyrobniho podniku a je jadrem jeho
existence. Ketkovsky (2001) uvadi, ze se zde pouzivaji vyrobni faktory, které se obvykle

rozliSuji na Ctyfi hlavni skupiny, a sice pfirodni zdroje, prace, kapital a informace.

Z ekonomickych a spolecenskych hledisek by mélo byt ve vyrobé cilem dosazeni stavu,
kdy jsou vSechny vyrobni zdroje vyuzivany efektivné. Efektivnost vyroby patii mezi jednu
Z Gstfednich pojmii ekonomie a managementu. V $ir§im pojeti to znamend vylouceni plyt-
vani s omezenymi zdroji a jejich vyuziti ve vyrobé takovym zplisobem, jez je nejblizsi cili

podnikani, za ktery je vétSinou povazovana tvorba zisku. (Ketkovsky, 2001)
2.1 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby se zaméfuje na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systémil
s ohledem na vytycené cile. Pojmem vyrobni systém piitom rozumime systém, ktery zahr-
nuje vSechny Cinitele podilejici se na procesu vyroby, jako napf. provozni prostory, infor-
mace, rozpracované a hotové vyrobky a odpady, nebo také pracovniky podilejici se na vy-
robé. V ftizeni vyroby jde hlavné o vécné, prostorové a asové sladéni, ptipadné o koordi-

naci Cinitell ucastnicich se vyrobnich procesii nebo ovliviiyjici je. (Ketkovsky, 2001)
2.2 Vyrobni proces

Usporadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni (vyrobni systémy) se odviji
od charakteru vyrobku, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologii
a nékterych dalSich faktort. (Ketkovsky, 2001)

Okoli

U

technologicky

subsystém

< Zpétnavazba
|

Obr. 1 Vyrobni systém (Tucek a Bobdk, 2006)
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2.2.1 Hlediska vyrobniho systému
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

Dle tohoto hlediska se vyroba déli na plynulou, ktera z technologickych nebo jinych davo-
da probiha prakticky nepfetrzité a prerusovanou, kde je mozno vyrobu po urcitych ¢astech

vyrobniho procesu prerusit a pokracovat jindy. (Ketkovsky, 2001)
Podle mnoZstvi a po¢tu druhi vyrobki

Dle kritérii komplexity a variability je mozno vyrobni podniky rozd¢€lit na ¢ty typy.
Komplexitou je popsan pocet a rozmanitost dil¢ich uloh nezbytnych k vyrobé¢, variabilitou

pocet a predvidatelnost zmén pozadavki kladenych na vyrobu. (Eschenbach, 2004)

Oblast1 Oblast2
vysoka Sériovd vyroba orientovana na zakdzku | Kusowvawvyroba orientovand na zakazku
- castecné standardizované wywrobky - nestandardizovang vyrobky
- podle objednavky zékaznika - podle objednavky zékaznika
-v sériové wyrobé -v kusové wrobé
- napf. odévni promysl - napf.stavba velkych zafizeni
variabilita

Oblast 3 Oblast4
Hromadnavyroba orientovana na trh Sériova vyroba orientovana na trh
-standardizovane vyrobky - tastecné standardizovane vyrobky
- proanonymni odbératele -pro anonymni odbératele

nizka -vevelkosérioveé wrobé -v sériové vyrobé
- napf. potravindrsky primys! - napf. hardware provypoctetnitechniku

nizka komplexita vysokd

Obr. 2 Ctyri typy vyrob (Eschenbach, 2004)

Kusova vyroba orientovana na zakazku

Pro podniky v oblasti 2 je charakteristickda vysoka komplexita a vysoka variabilita,
coz vyplyva z toho, Ze individualni vyrobky jsou zhotoveny v t€sné dohodé¢ se zdkaznikem.
Ditlezita je zde vysoké flexibilita, aby se velkou mérou a rychle slnila pfani zédkaznika
a aby se mohlo celit vysoké nejistoté planovani. Vyrobni podniky se vyvijeji pravé timto

smérem ke kusovym vyrobciim orientovanym na zakaznika. (Ketkovsky, 2001)
SmiSena sériova vyroba

Zde je zahrnuta oblast 1 a 4, kde je komplexita a variabilita vyrobniho procesu nebo pro-

gramu vysoka. Nejistota planovani a potteba flexibility jsou zavislé na struktuie zdkaznik.
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Hromadna vyroba orientovana na trh

V oblasti 3 jsou vyrabény standardni vyrobky pii vysoké stabilité planovani. Zda je
to ve shod¢ se zakaznikem ma podfadny vyznam. Charakteristické znaky vyrobku jsou
orientovany na potfeby anonymniho trhu. Flexibilita zde musi ustoupit nutnosti nakladové

vyhodnych standardizovanych procest s vysokou délbou prace. (Eschenbach, 2004)
2.2.2 Usporadani pracovist’
Technologické usporadani pracovist’

Pracovisté jsou shromazdéna dle jednotlivych druhti. Je to komplikovany tok vyrobkl mezi
pracovisti, kdy se vyrobky mohou stietavat, pokud se ty¢e pozadavkd na zpracovani jed-
notlivych operaci na pracovistich, a vytvaret v pribéhu zpracovani pied nékterymi praco-
visti fronty. Toto je vhodné, pokud je vyrabén Siroky okruh vyrobkd v mensich objemech

a kdyz jsou vyrobky ptizplisobovany pozadavkim zakaznikl. (Ketkovsky, 2001)

— Vyrobek 1

—» Vyrobek 2

---+ \yrobek 2

Obr. 3 Technologické usporddani pracovist (Kerkovsky, 2001)
Piedmétné usporadani pracovist’
Pracovisté jsou uspoifadana v souladu s technologickym postupem tak, aby meziopera¢ni
pfeprava vyrobkl byla minimalni a co nejvice plynuld. Toto vyZaduje oproti piedeSlému
usporadani ponékud uzsi okruh vyrobkl vyrabénych ve vétsich objemech, s limitovanymi

moznostmi prizptisobovani vyrobkl pozadavkiim zakazniki. (Kerkovsky, 2001)

O O Ot
__,® ,@ @ » Vyrobek2
—-@ -@ @——- Vyrobek 3

Obr. 4 Predmeétné usporadani pracovist (Kerkovsky, 2001)
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3 CONTROLLING

3.1 Pojem
., Controlling je ndstroj fizeni orientovany na budoucnost.* (Zarkova, 2007, 123 s.)

Pan Eschenbach (2004) ve své knize piSe, ze diskuze o controllingu se vyznacuje rozpo-
rem, kde na jedné strané neexistuje vétsi podnik, ktery by nevykazoval existenci control-
lingu, ale na stran¢ druhé mizeme v mnoha literaturach najit skoro neptehlednou §ifi na-
vrhtl, definic a koncepci. Je to dano tim, Ze kazdy ma vlastni pfedstavu o tom, co znamena

controlling, nebo co znamenat ma, avsak tim kazdy mini néco jiného.

Definice pana Vollmutha (1998) uvadi, Ze controlling je nastroj fizeni, prekracujici funkcni
ramec dosavadniho fizeni a méa podporovat vedeni podniku a fidici pracovniky pfi rozho-
dovani. Takovéto fizeni podniku vsak predpoklada, ze je zde k dispozici metodika plano-
vani, kterd vychazi z cili stanovenych vedenim podniku a ostatnimi fidicimi pracovniky.
Pti kontrole jsou zjiStovany metodou porovnéavani planu a skutec¢nosti odchylky v béznych
hlasenich z jednotlivych oblasti podniku. Vedeni podniku ma na zéklad¢ takto zjisténych
odchylek provést napravna opatfeni tak, aby bylo nakonec stanovenych cili dosazeno.

To znamena, ze v podniku neustale probiha zpétnovazebni proces.

Controlling Ize chapat ze dvou jazykovych oblasti. Prvni, angloamericka popisuje, Ze ten-
to vedle planovani, organizovani atd. ma jeSt¢ Ustfedni funkci managementu. Mély by
se jim zabyvat fadové instance vSech stupniii hierarchie, protoze neni vylu¢né ¢innosti con-
trollerti. Usp&$ny controlling by mél zajistit rozpoznani potencialnich a aktualnich odchy-
lek od planu a po né€kolikerém priibéhu cykli nebo fazi i jejich odstranéni managementem.
V druhé, némecké jazykové oblasti, je o tomto pojmu psdno jako o porovnani plan-
skutecnost, controlling jako jednota planovani a kontroly a controlling jako ovliviiovani
chovani. Oproti americkému smyslu je v némciné controlling déale tendencné rozSifen
z ¢isté funkeniho hlediska. Jednotlivi autofi popisuji controllera jako pomocnou instanci,
kterd mé& poskytovat vlastnim nositelim funkce controlling, management a sluzby.

(Eschenbach, 2004)

Aby mohl byt controlling G€inné provadeén, je tieba vybudovat vhodny informacni systém.
Pribéznou kontrolou planovanych hodnot v porovnani s hodnotami skutecnymi se totiz
vcas rozpoznaji slaba mista v podniku. Diky tomu mé vedeni podniku pak moznost relativ-

n¢ rychle provést potfebna opatieni. (Vollmuth, 1998)
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3.2 Cile

Pokud se jedna o koncep¢ni uvahy, vzdy zacinaji u cili controllingu. Tyto cile jsou zakla-
dem a ditvodem pro vybudovani celého systém controllingu a jeho funkci. Obecnym cilem

je zde ptispét k zajisténi zivotaschopnosti podniku, coz zahrnuje cile fizeni:

— zajisténi schopnosti anticipace a adaptace — dilezité je starat se o poskytnuti in-
formaci o0jiz existujicich zménach okoli (schopnost adaptace), respektive
0 zprostredkovani dulezitych udaji o moznych budoucich zménach okoli (schop-
nost anticipace),

— zajisteni schopnosti reakce — spoCiva v zavedeni informaéniho a obzvlasté kontrol-
niho systému, ktery ukazuje vedoucim pracovniklim pribézné vztah mezi pldnova-
nym askuteCnym vyvojem aumoziuje cilové zaméfené korektury vnitinich
a vnéjsich poruch,

—  zajisténi schopnosti koordinace — ulohou je zarucit koordinaci v systému fizeni tim,
ze controlling vytvoii pfedpoklady v technice fizeni ke sladéni aktivit jednotlivych

podsystému fizeni podniku. (Eschenbach, 2004)

DosaZeni cile fizeni nezavisi pouze na vykonech controllingu, ale také na pouziti sprav-
nych nastroju fizeni, protoze tento ma v uzsim smyslu principialné charakter funkce dopl-

fujici management. (Eschenbach, 2004)

Podle panti Hofmeistera a Stieglera (1991) musi byt cile konkretizovany, aby mohly slou-
zit jako méfitko uspéchu strategie a jako podklad pro rozvoj. V podnikové praxi je toto
mozné pouze tehdy, pokud je systém cilii dobte strukturovan. Za velmi vhodnou uvadi nize

popsanou strukturu cila.
Formalni cile

Zde patii vlastni ucel podnikani, tj. ty funkce, pomoci kterych podnik vystupuje na trhu
jako prodejce. Tyto cile jsou kvantifikovatelné, kdy se ekonomické fizeni v oblasti nastroji

zabyva prevazné rentabilitou, likviditou a hospodarnosti.
Taktické, operativni a strategické cile

Taktické jsou charakteristické velmi kratkodobym horizontem pro jejich dosazeni. Opera-
tivni mtizeme rozdélit na kratkodobé a stfednédobé, kterych miize byt dosazeno pomoci
stavajicich zdroji podniku. Strategickymi je mySleno dlouhodoby uspéch, ptipadné dlou-

hodobé preziti podniku na trhu.
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Globalni a oborové cile

Mezi globdlni cile patii podnik jako celek, naptiklad podil na trhu, rist podniku atd. Obo-
rovymi cili jsou mysleny dil¢i cile, které slouzi k dosazeni pravé globalnich cili v riznych

oblastech podniku, napt. vyroba, nakup, produktivita.
Autonomni a odvozené cile

Odvozené cile vyplyvaji z podminek vytvofenych autonomnimi cili, které jsou planova-

nym vyvojem, piipadné planovanymi udalostmi.

3.3 Funkce

Controlling je vlastné¢ podsystémem a casti fizeni podniku, proto mizeme objasnit ucel,
ulohy a instituce controllingu v prvni fadé pomoci funkei fizeni podniku:

— funkce planovaci,

— funkce zajistovaci a dokumentarni,

— funkce kontrolni a analyticka,

— reporting. (Zarkova, 2007)

Za vyse vyjmenovanymi aktivitami fizeni podniku jsou postaveny tfi zakladni funkce ma-
nagementu — lokomoce, koheze a motivace. Pod pojmem lokomoce chapeme celek tako-
vych akei, které zajist'uji v instrumentalnim smyslu orientovaném na cil tvorbu, prosazo-
vani a zajiStovani ville vedoucich pracovniki. K tomuto je potfebna motivace zaméstnancti

systému a jejich soudrznost (koheze). (Eschenbach, 2004)

Vedeni je vSak nuceno doplnit své fizeni dal§imi vykony, a to:

— koordinaci, ktera je bud’ orientovana na controlling (zde se jedna o ideélni typickou
koncentraci na podnik, jehoz systém vykonil je v prvni fadé koordinovan pomoci
plant, tedy na podnik s fizenim orientovanym na planovani a kontrolu) nebo tvoii
systém (vyvoj jednotlivych podsystémd, fizeni, vytvareni struktury systému a pro-
cest, formovani a usmérnovani obou oblasti v souladu s pozadavkem koordinace),

— inovaci, jez se odvozuje z potieby podniku prubézné se pfizpusobovat a inovovat.
(Eschenbach, 2004)
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3.4 Controller

Controller ma za tkol ziskavat, zpracovavat, sestavit piehledy a prezentovat interni a ex-
terni udaje pro to, aby byla uc¢inéna spravna rozhodnuti. Ma tedy informace sbirat a vyuzi-
vat. Proto je nutné, aby v podniku zavedl planovaci, kontrolni a fidici systém orientovany
na vysledky. VSichni vedouci pracovnici by se méli na tomto systému podilet. Provadéni
takovych ukoli nesmi byt pouze na controllerovi, protoze ten ma byt pouze koordinatorem,

poradcem a navigatorem. (Vollmuth, 1998)

Zavedeni controllingové koncepce V podniku je trvaly proces uceni pro vSechny pracovni-
ky. Controller se musi starat o to, aby proces planovani, kontroly a fizeni probihal
V postupnych a srozumitelnych krocich, a také ma za ukol ukézat zcela jasné vSechny

komplexni souvislosti vS§em pracovnikim podniku. (Vollmuth, 1998)

Mezi osobni pozadavky na controllera patii nezaujatost, schopnost navazat kontakt, umeéni
presvédcovat, abstraktni mysleni, psychologicka schopnost vciténi se, schopnost piedani
svych myslenek anebo také fizeni spolupracovniki. Z odbornych pozadavki je kladen di-
raz na znalosti v oboru podnikohospodaiskych koncepci, nastroju a technik a na schopnosti

metodicko-koncepcnich pristupi. (Vollmuth, 1998)

inovace
koordinace

informace

[ ] controlling

Obr. 5 Controller a kooperace controllingu (Vollmuth, 1998)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

4 VYROBNI CONTROLLING

4.1 Pojem

V soucasné dobé&, v podminkach trzniho hospodafstvi, jiz neni jako diive vyroba nadfazena
ostatnim procestim vcetné prodeje, ale naopak plni pozadavky obchodu s diirazem na krat-
ké terminy dodani a vysokou kvalitu vyrobkt, ale zaroven za podminky rastu produktivity
a snizovani vyrobnich nakladi, které pravé ve vyrobé byvaji nejvyssi. Z toho divodu je
zapotiebi drzet vyrobni proces pod kontrolou! Uéinnou kontrolu se zamé&fenim na budouc-
nost umozni aplikace controllingové metodiky v systému fizeni vyroby. Controlling vyro-
by nam umoznuje vybudovat controllingovou koncepci fizeni vyroby a aplikovat ji v praxi
tak, aby byla spolec¢nost schopna v podminkach dnesniho trhu zédkaznika nejen uspokojit,
ale také si ho udrzet, a zarovenl zvySovat rentabilitu svého podnikani. Rozhodujici pro vy-
robni controlling je provazani nefinancnich a finan¢nich ukazateli. (Controlling vyroby,

2011)

Autofi Tomek a Vavrova (2007) uvadéji, ze cilem vyrobniho controllingu neni pouze kont-
rola daného stavu vzhledem K planu nebo jinak zadanym tkoltim, ale soucasné i ovladani

skute¢ného stavu, tedy zajisténi toho, aby poruchy byly ovladnutim fizeného procesu eli-

minovany.
Vyrobni proces
Obsah Stanoveni Zjisténi Analyza
controllingu ukazateld skutecnosti rizeni

Optimalizace pribéhu procesu

_-—-—'_-_-_-_._-_-_._-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_‘—-—-_

Zvyseni efektivnosti procesu

Obr. 6 Vyuziti controllingu ve vyrobnim procesu (Tomek a Vavrovad, 2007)

U&inny vyrobni controlling zahrnuje:
— priubézné sledovani vykonu firmy a jeji produktivity,
— sledovani vytizeni kapacit a kapacitni rozbory, vyhodnocovani prib¢hii vyroby

a sledovani odchylek od planu,
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— porovnani planové, operativni a vysledné kalkulace ptimych vyrobnich nakladt
za ucelem zjisténi mnozstevnich odchylek,
— porovnani planovanych a skute¢nych rezijnich vyrobnich nakladii,

— vyhodnocovani dodrzeni realizacnich tymu. (Controlling vyroby, 2011)

4.2 Cile

4.2.1 Strategické cile

Vyrobni podnik sleduje strategické cile ve Ctyfech komplementarnich oblastech, které

predstavim nize.
Hospodarnost

Tato je definovéana jako pomér vynalozenych vykont k potiebnym nakladim. Je ovlivnéna
vysi nakladu a cen, produktivitou, i hodnotou vynaloZenych vykond. Podnik si stanovuje
dlouhodobé potencidlné dosazitelnou hospodéarnost a casto ho Ize formovat pouze vysokym

pouzitim kapitalu. (Eschenbach, 2004)
Flexibilita

Tato popisuje schopnost vyroby rychle reagovat na zménéné pozadavky trhu ptizplsobe-
nim a zménou vyroby. Vysoka flexibilita je vykoupena nizkou hospodarnosti. Vedeni pod-
niku musi proto stanovit zdsadni priority. Moderni technologie, jako je naptiklad CIM,

usiluji o feSeni pravé tohoto konfliktu. (Eschenbach, 2004)
Jakost (kvalita)

Jakost ptedstavuje kvalitu vyrobkii nebo sluzeb. V §irSim slova smyslu to také znamena
kvalitu procest a prace v pozadi téchto vyrobki a sluzeb. Tato neni zapotiebi maximalizo-
vat, ale prizpisobit pozadavkim. Tyka se vSech fazi podnikové ¢innosti, at’ uz procesu

vyvoje, projekce, vyroby, nebo prodeje a idrzby vyrobku a sluzeb. (Imai, 2007)
Humanizace

Tato je zékladnou pro dosazeni tii ostatnich cilovych poli. Pracovni okoli je zaméteno na
potifeby zaméstnancli a jeho pravidelné formovani. NarGstajici technizaci lidé piebiraji

stale méné uloh, tyto jsou ale komplexngjsi. (Eschenbach, 2004)
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4.2.2 Operativni cile

Operativni vyrobni vedeni pozaduje harmonii vécnych, hodnotovych a humannich cild.
Tyto cile slouzi k upfesnéni a prosazeni strategickych cila. (Eschenbach, 2004)

Vécné cile

Zde je zahrnut pozadavek na vyrobu podle dispozic k ndkupu a skladovani ve spravné kva-
lit¢ a mnozstvi v co nejkrat§si dobé vyrobit vécny majetek, ktery je pozadovany trhem

a pripravit ho na spravné misto. (Eschenbach, 2004)
Hodnotové cile

Vyroba je v obecné roviné pométovana ukazatelem produktivita, kdy jednotlivé rozlisuje-
me produktivitu prace, vécného kapitalu, vyrobniho materialu anebo produktivitu pfemény

energie. (Eschenbach, 2004)
Humanni cile

Tyto jsou zaméfeny na zachovani (napf. jistota pracovnich mist, odménovani) a rozvijeni

(napf. moznosti vytvareni pracovnich podminek). (Eschenbach, 2004)

4.3 Ridici veli¢iny

4.3.1 Strategické ridici veli¢iny

Pokud chceme dosdhnout strategickych cili, musime pfijmout opatieni, ktera jsou vhodna
k vybudovani podstatnych konkuren¢nich vyhod. Je nutné v souladu s cili vytvofit a fidit

niZe uvedené oblasti, na které se nahlizi jako na klicové faktory strategického vyvoje vy-

robniho podniku. (Eschenbach, 2004)
Technologie

Tyto formuji potencidl vykonu vyrobnich systému a pozadavky trhu. Lze vytvaret trvalé
konkuren¢ni vyhody, kdy je rozliSujeme na zékladni, klicové a prikopnické technologie.
Potom se od sebe oddéluji vyrobkové a procesni technologie. Ulohou pro inovaéni ma-

nagement je fidit technologicky vyvoj podniku. (Eschenbach, 2004)
Kapacita

Je to schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo systému v daném casové useku. Pokud je
kapacita pfili§ nizka, ptfichazeji oportunitni ndklady formou uslych vynosu, jestlize je ptilis

vysokd, podnik je zatézovan nevytizenymi fixnimi naklady. (Tomek a Vavrova, 2007)
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Detailnost vyroby

Pro tuto veli¢inu je zdsadnim bodem rozhodnuti, zda se bude jednat o vlastni nebo cizi

vyrobu ve vztahu k jednotlivym komponentam kone¢ného vyrobku. (Eschenbach, 2004)
Jakost (kvalita)

Znaky jakosti jsou vnimany jako zéklad volby vyrobnich postupt, které maji zajistit pti-
slusné pozadavky na kvalitu. Je nutné zahrnout i oblasti, které¢ vyrobé ptfedchazeji a nasle-

duji po ni, a je vyzadovano komplexni planovani. (Eschenbach, 2004)
Umisténi

Prostorové rozmisténi vyrobnich kapacit v budoucnosti musi byt planovano v zavislosti
na faktorech umisténi vyroby a urcuje nutnost zfidit, ziskat nebo uzaviit provozovny.

(Eschenbach, 2004)
4.3.2 Operativni Fidici veli¢iny

K tomu, aby bylo mozné dosahnout operativnich cilti vyroby, musi management fidit urcité

hodnoty a kontrolovat je. (Eschenbach, 2004)

Prubézna doba

Tato pocina zacatkem zpracovani a kon¢i az expedici hotového vyrobku. Kratkou pribéz-
nou dobou je umoznéno pfislibit kratkodobé dodaci terminy, coz se vétSinou bere jako roz-

hodujici vyhoda vii¢i konkurentim. Nizké zasoby polotovari vedou ke snizeni vazani ka-

pitalu. (Eschenbach, 2004)
VytiZeni kapacit

Aby se pokud mozno dobfie vyuzilo personalu a zafizeni, je nezbytné vysoké a rovhomérné
vytiZzeni kapacit. Pracovni operace jsou pievedeny a rozpracovany do volnych pracovnich
mist. Vysoka nabidka kapacity pisobi kladné€ na pribéznou dobu, ale negativné na vytiZeni
kapacity. V disledku toho existuje konflikt cili mezi maximalnim vytizenim kapacity

a minimalni prubéznou dobou. (Eschenbach, 2004)
Davka (mnoZstvi jednotlivého vyrobniho cyklu)

Déavka znamena takovy pocet vyrobki, ktery prochazi vyrobnim cyklem jako uzaviené
mnoZstvi. Pokud je davka optimalni, vyvolavéa nejniz§i naklady na vyrobek. Cim je potom

mensi optimalni série, tim pruznéji reaguje podnik na pozadavky trhu. (Eschenbach, 2004)
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4.4 Druhy

Za pomoci informaci, koordinace a vyvoje systému podporuje controlling vyroby planova-

ni, provadéni a kontrolu priimyslové tvorby vykont.
4.4.1 Strategicky vyrobni controlling

Tento typ rozpracovava strategii vyroby a zajistuje jeji koordinaci s podnikovou strategii
a s filozofii podniku. AZ strategie vyroby stanovi, které schopnosti a potencialy je tifeba
vytvaret, respektive uchovavat v oblasti vytvafeni vykont, aby poskytly sviij pfispévek ke
konkurenceschopnosti podniku. Je nutné, aby controlling pfizptsobil oblasti rozhodovani
vyroby prioritdm v konkurenci tak, aby bylo dosazeno cili podniku. Mezi zékladni alterna-
tivy strategie k vyvoji vyroby jsou inovace, variace a eliminace. Tyto se vztahuji jak

na vyrobek, tak na vyrobni proces. (Eschenbach, 2004)

Pokud maji podniky vyraznou strategii vyroby, disponuji v této oblasti velkym poctem
obecné uzndvanych hodnot, principi a norem. Pravé kultura vyroby je faktorem uspéchu,
ktery je cilen¢ vytvaren a musi se piizptisobit pozadavkiim podnik. Tato ptsobi pfedevsim

ve dvou oblastech:

— wvyroba s nulovou chybou — je vyzadovana vysoka motivace a identifikace zamést-
nanct a neni ji moZzno dosédhnout Cisté penéZnim systémem pobidky,
— integrace procesu tvorby hodnot — tato piekracuje hranice vyrobni oblasti a musi

piekonat hranice jednotlivych oddéleni a tim 1 hranice podnikové kultury. (Eschen-

bach, 2004)

Mezi charakteristické rysy strategického fizeni vyroby patii naptiklad Siroky zabér, obecné
vyjadiené cile a plany, dlouhy ¢asovy horizont, vysoky stupei nejistoty, neurcitosti a rizi-
ka. Toto fizeni je zaloZeno pfedevSim na expertnich znalostech a externich zdrojich infor-

maci. Pfikladem typického strategického rozhodovani jsou:

— wrobni program — zahrnuje G¢ast na rozhodovani o zasadnich smérech rozvoje vy-
robniho programu, spolurozhodovani o zakazkach velkého objemu,

— planovani a rizeni vyroby — napt. koncepce a metody planovani a fizeni vyroby,
koncepce vyuziti informacnich technologii v fizeni vyroby,

— Fizeni zasob — rozhodovani o klicovych dodavatelich, zplisob zajiStovani, objem
a dislokace,

— pracovni sila — zvySovani kvalifikace, motivace, mzdova politika.
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— organizace — organizacni struktura, centralizace a decentralizace fizeni, typ organi-
zace vyroby,

— integrace — vztahy se zakazniky a dodavateli, systém vnitiniho ekonomického fize-

ni. (Ketkovsky, 2001)
4.4.2 Operativni vyrobni controlling

Ulohy tohoto typu controllingu se netykaji pouze vlastniho procesu vyroby, ale také jeho
zaClenéni do organizace podniku. Je zapotiebi naplanovat vyrobni program, protoze ten
ur¢uju druh, mnozstvi a kvalitu vyrobkli vyrobenych v urcitém ¢asovém obdobi a urcuje
potencidlni vytizeni a pribéznou dobu. Hlavné je nutné vzit v ivahu odbytovou a vyrobni
ptibuznost vyrobku. Controlling ma za ukol najit optimalni rovnovahu mezi vyrobné tech-
nickymi moznostmi a €asto divergujicimi zajmy funk¢nich oblasti, napt. vysoky obrat ne-

bo vysoké vytizeni. (Eschenbach, 2004)

K planovani patii i fizeni vyroby. Planovani znamena vyhledové stanoveni faktorti urcuji-
cich proces vyroby, jako napt. kusovniky, kdezto fizeni se zabyva konkrétnim vyfizenim
zakazky. Diky planovacim kroklim pfi planovani postupu, materidlové potieby, planovani
skladu a fizeni zakazky je mozné optimalné harmonizovat fidici veli¢iny prubézna doba,
kapacita a davka. Controllingu jako koncepci zasahujici do vice oblasti pfislusi praveé

ve vyrobé¢ dulezita uloha, a to zajistit komunikaci s jinymi podnikovymi oblastmi:
— komunikace s témi oblastmi, které vyrobé pfedchazi nebo po ni nasleduji,
— komunikace mezi technikou a podnikovym hospodatstvim. (Eschenbach, 2004)

Nastroje operativniho controllingu vyroby

Tyto jsou podnikem silné pfizpisobeny odpovidajicimu ucelu pii vyuZiti a okoli. Nelze
proto dat obecné nadvody na pouZiti. Mezi hlavni néstroje se fadi statické a dynamické in-
vesticni propocty, technika sitového planu, linedrni optimalizace, nastroje projektového
managementu, postupy vypoctu (optimalni vyrobni davka), teorie grafti a kombinatorické

metody. (Eschenbach, 2004)
4.5 Oblast ptsobeni vyrobniho controllingu

45.1 Produktivita

Produktivitou se dle Tucka a Bobaka (2006) rozumi mira vyuziti vyrobnich faktorii

pfi tvorbé findlniho produktu. Obecné se da vyjadfit jako pomér mezi vystupem z procesu
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a vstupem pottebnych zdroji do procesu. Vystup miize byt bud’ v naturdlnich jednotkach
(kg, kusy, metry, apod.), nebo pokud se jedna o heterogenni produkci pro snazsi porovna-
vani dosahovanych vysledkii v oblasti dosahovanych vysledki v produktivité
v hodnotovych jednotkach (K¢). Vstup muiize byt tvofen riznymi kategoriemi, jako je na-
ptiklad pracovni sila, suroviny, materidly, energie, know-how, kapital a patenty. Vyjadiu-

jeme ho také v naturdlnich nebo penéznich jednotkéch.

Panové Kosturiak a Gregor (2002) také uvadéji, ze produktivitu lze definovat jako urcity
vztah mezi vysledky a Gasem, ktery byl potfebny na jejich dosaZeni. Cim méné &asu

je potieba, tim produktivnéjsi je systém. Aby se zvySovala produktivita, neni potieba vice

pracovat, ale 1épe vyuzivat zdravy rozum a inteligenci pfi feSeni problémii.
Vlivy pisobici na produktivitu

Produktivitu pfimo i nepiimo ovliviiuje celé spektrum faktorti vn¢ 1 mimo podnik. Patii
sem naptiklad:

— pracovni postupy a metody,

— kvalita a efektivita strojniho zatizeni,

— vyuzivani kapitalu,

— uroven schopnosti pracovni sily,

— systém hodnoceni a odménovani,

— uroven metod primyslového inZenyrstvi. (Masin a Vytlacil, 1996)

Celkova efektivita zaiizeni (CEZ)

Celkova efektivita vyrobnich zafizeni, v anglické terminologii oznacovana jako Overall
Equipment Effectiveness (OEE), je nastroj pro vypocet efektivity neboli produktivity zafi-
zeni. Pii vypoctu tohoto ukazatele je dilezitd jednoduchost, pfehlednost a rychlost pred

zbyte¢né pfesnym, pracnym a slozitym zptisobem ziskavani dat.

Panové Kosturiak a Frolik (2006) ve své knize piSou, ze CEZ neni nutné sledovat na vSech
zafizenich, nybrZ jen na téch, které jsou brany jako tizka mista, ptipadné na zatfizenich
S vysokou variabilitou procesu, nestabilnich zafizenich ¢i na zafizenich se zvySenym pro-

centem vadnych vyrobkd.

CEZ ve své struktufe vychazi z identifikace a nasledné kvantifikace moznych negativnich
vlivl, které se mohou projevovat ptfi provozu vyrobniho zafizeni. (KoSturiak a Frolik,

2006). Na nize uvedeném obrazku jsou uvedeny piiklady nékterych negativnich vlivi.
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CEZ = DOSTUPNOST X VYKON X KVALITA
> ZTRATOVE CASY NEDODRZENI VYKONOVYCH NEKVALITNi VYROBA
= - vypadky po poruse PARAMETRU - zmetky
e - sefizovani - chod naprazdno - viceprace
E - vymeény naradi - kratka preruseni - kusy pouzivané pfi
% - organizacni prostoje - planovana vs. skutecna sefizovani
c rychlost

Obr. 7 Vypocet CEZ a negativni viivy na ného piisobici (Kosturiak a Frolik, 2006)

Celkova ucinnost zafizeni je ovliviiovana 3 zakladnimi parametry, a sice dostupnosti zari-
zeni, ktera ukazuje na kolik je pfipraveno zatizeni vyrabét z celkové pracovni doby, vyko-
nu zaiizeni, jeZ predstavuje schopnost zafizeni vyuzit svého vykonového (taktu stroje)
a kvality vyrabénych vyrobki, které znaci na kolik je zatfizeni schopno vyuZzit sviij kvali-
tativni potencial (neshodné kusy). Vysledna hodnota celkové efektivity zatizeni je potom

sou¢inem vyse uvedenych 3 parametrt. (Celkova efektivita zatizeni, 2011)

Planovaci ¢as — Cas prerusent
Dostupnost = - — * 100 @)
Planovaci cas

) Jednotkovy cas * Vyrobni vykon
Vykonnost = *

100 2
Operacni Cas @)

) Celkova vyroba — Pocet zmetkd
Kvalita = — * 100 (3)
Celkova vyroba

45.2 Zaméstnanci

Péanové Vytlacil, Masin a Stan¢k (1997) ve své knize pisi, Ze i kdyz produktivitu a efektiv-
nost vyrobnivh podnikl a sluzeb ovliviuji faktory jako je uroven technologie, podnikové
klima a kultura, stupent vyuzivani nejnovéjSich informaci a poznatkl atd., rozhodujicim
faktorem jsou a jesté dlouho zlstanou ,,lidé“, resp. vyuzivani a kultivace lidského potencid-
lu. Cim vice je vyuzivana moderni a progresivni technika a metody, tim vét$i vyznam zis-

kava praveé persondl, protoze vyuziti takovych zafizeni stoupa umeérné s jeho kvalifikaci.
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Na druhé¢ stran¢ vSak piedstavuji kvalifikovani pracovnici i potencidl strategické pruznosti,
tzn. lepsi reakceschopnost a adaptabilnost podniku na technicky pokrok a pozadavky trhu.

Dtivodl, pro¢ je rozvoj lidskych zdroji stale vice dulezity, je hned nékolik, ale mezi
motivovani, vykonni a loajalni zaméstnanci. Dal§im divodem je skutecnost, ze rezerva
ve vyuzivani pracovnich sil je stale relativné vysoka, zejména pak pii porovnani s vyuzitim
technologii, kde jsou tyto moznosti Casto téméi vyCerpany. Lze konstatovat, ze aktivizace

lidského potencialu je zékladnim zdrojem soucasné¢ho a budouciho rozvoje jakéhokoliv

podniku. (Vytlacil, Masin a Stan¢k, 1997)

Pokud bereme v tivahu spojitost lidského faktoru a vyrobniho controllingu, je zde mnoho
oblasti a faktorl, které zaméstnanci ovliviiuji. Napiiklad prostoje jsou vétSinou zazname-
navany ruén¢ operatory ve vyrob€. Tato €innost je zdrzuje od jejich hlavnich pracovnich
ukoll, ¢imz je sama o sob¢ zdrojem ztrat a snizeni efektivity. Operatofi a obsluha také vét-
Sinou nezaznamenavaji vsechny prostoje kvili ¢asovému vytizeni nebo proto, Ze nechtéji
pfiznat problémy vzniklé na jejich zatfizeni, pracovisti ¢i stfedisku. Poctivost a svédomitost

operatorti a obsluhy tedy vyznamné ovliviiuje presnost vypoctu. (Svétlik, 2003)

45.3 ZlepSovani procesu

Do kompetenci vyrobniho controllingu také fadime zlepSovani procest, coz predstavuje
aktivitu, diky které dochazi ke zméné kli¢ovych firemnich procest za ucelem zvyseni je-
jich vykonnosti, efektivnosti. Nositeli jsou vSichni pracovnici podniku, kazdy svym dilem
a schopnosti podpofit pozitivni zmény v procesech, které detailné znaji. Dynamickym prv-
kem je zde zména. Velké mnozstvi procesi zlepsovani krachuje nebo profituje pravé na ni.

Duivodi pro zlepSovani je mnoho, ale mezi ty nejpodstatnéjsi patii:

nutnost zvySeni efektivnosti, vykonnosti resp. produktivity ve vyrobnim procesu,

— snaha o uleh¢eni pracovni operace, zjednoduseni ji na minimalni miru,

— nutnost eliminace neproduktivni ¢innosti a hledani Gspor v§eho druhu,

— aktivni zapojeni pracovnikli podniku do zlepSovéani vSeho druhu, jejich pozitivni
motivace pro zlepSovani,

— dosazeni spokojenosti pracovnikd,

— snizeni poctu konfliktd ve vztahu vyroba — administrativa — organizace vyroby.
(Chromjakova a Rajnoha, 2011)
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KAIZEN

Snad nejznaméj$i metodikou v oblasti zlepSovani podnikovych procest je KAIZEN. Jeden
Z ptednich autorti, ktery se zabyva pravé touto tématikou, Masaaki Imai (2004), ve své
knize pise, ze KAIZEN znamena vlastné¢ zdokonaleni, a to v osobnim zivoté, domacim
zivoté, spoleCenském zivoté a pracovnim zivoté. Pokud toto aplikujeme na pracoviste,
predstavuje to neustalé zdokonalovani, tykajici se vSech — jak manazert, tak i fadovych
zaméstnancu. (Imai, 2007)

vvvvvv

skému uspéchu a konkurenceschopnosti. KAIZEN musi zaéit pfiznanim skute¢nosti,
ze kazdy podnik ma néjaké problémy a tyto fesi vytvotrenim firemni kultury, ve které mtze
kazdy svobodné tyto problémy pfipustit. Jedna se o problémy jednofunkéni a vicefunkéni.
Naptiklad vytvoreni nového produktu fadime mezi typické vicefunkéni situace, které zahr-

nuji spolupraci a spole¢né usili lidi z oblasti marketingu, projekce a vyroby. (Imai, 2007)

V pozadi této strategie je pochopeni skutecnosti, ze vedeni v kazdé spolec¢nosti, pokud
chce zustat ve hie a vytvéret zisk, musi usilovat o uspokojeni potieb zakaznika. Zdokona-
leni v takovych oblastech, jako je vySe nakladi, kvalita a dodrZzovani terminti, jsou napros-
to nezbytnd. Hnacim motorem strategie KAIZEN jsou potifeby zakaznika. Zakladem
je nazor, ze vSechny aktivity by mély v kone¢ném dusledku vést ke zvySeni spokojenosti
zakaznika. Dal$im a neméné dulezitym aspektem této strategie je kladeni dirazu na vyrob-
ni proces. KAIZEN musi vést ke zplisobu mysleni, ktery je zaméfen na vyrobni proces
a k systému fizeni, ktery podporuje a uznava lidské tsili zaméfené na zdokonalovani vy-

robnich procesti. (Imai, 2007)

45.4 Informacni systémy pro Fizeni vyroby

Rizeni vyroby v soudasné dobé vyzaduje §iroké a promyslené vyuzivani informacnich
technologii. Dostupné programové systémy obvykle mivaji podobu univerzalnich feSeni,
aplikovanych jenom s malymi pfizpisobenimi u vSech uzivateli v podstaté stejnym zptliso-
bem. Béhem poslednich let se staly systémy pro planovani a fizeni podnikovych zdroju
(tzv. ERP systémy) ve svété informacnich technologii standardem. Mezi takové patii nejen

zdroje materialové, ale 1 zdroje kapacitni, personélni a finan¢ni. (Ketkovsky, 2001)

Tyto systémy automatizuji a integruji vnitropodnikové procesy a dodavaji aktualni infor-

mace k ekonomickym analyzdm. Velkou vyhodou také je, Ze tyto systémy poskytuji in-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

formace pro proces rozhodovani na vSech Grovnich fizeni firmy v realném case, coz je da-
no predevsim integraci jednotlivych vnitropodnikovych oblasti v redlném case. (Keikov-

sky, 2001; Novék, 2002)

Koncepce informacéniho systému fizeni vyroby by méla byt zvolena tak, aby odpovidala
pfijaté obchodni a na ni navazujici vyrobni strategii firmy. Co se tyka niz8i urovné, je za-
potiebi, aby byl splnén pozadavek kompatibility funkci informaéniho systému se zvolenou

koncepci fizeni vyroby. (Kefkovsky, 2001)

Otazka, zda potidit informacni systém fizeni vyroby, neni pro manazery viibec jednoducha.
Na jedné strané se jedna o strategickou zalezitost, ktera mize v budoucnu podstatnym zpt-
sobem ovliviiovat chod firmy, na stran¢ druhé je to ale problém, jehoz optimalni feSeni
vyzaduje expertni znalosti z oblasti fizeni vyroby, aplikaci informa¢nich technologii a dal-
Sich. Vyznamnym plusem jsou i motivace a kritéria rozhodovani jednotlivych zaintereso-

vanych Ciniteld. (Ketkovsky, 2001)
Pocitacdi integrované fizeni vyroby — CIM

V soucasné dobé se rozliSuje celd fada pocitace podporovanych ¢innosti, at’ uz piimo
Vv fizeni vyroby, nebo s fizenim vyroby souvisejicich, ve kterych se informacni technologie
postupné staly prosttedkem zasadné rozSifujicim funkce, moznosti, produktivitu a kvalitu
jejich vykonu. Prozatim nejvys$im kvalitativnim stupném integrace fizeni vyroby a souvi-
sejicich oblasti pomoci informacnich technologii jsou systémy pocitatoveé integrované Vy-

roby — CIM. (Ketkovsky, 2001)

Databizovy informaéni systém
(konstrukéni, wrobni a
ekonomické informace)

EASTUREEE Vyrobni systémy Planovaci
e (FMS, obrabéci systémy
(CAD) centra, roboty, (MRP 11,
NC stroje) OPT, JIT)

Obr. 8 Zdkladni komponenty CIM (Kerkovsky, 2001)
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4.6 Vybrané metody, principy a ukazatele pro zvySovani efektivity pro-

cesu

V pribéhu uplynulych padesati let byly v primyslové vyspélych zapadnich zemich po-
stupné ucelené koncepce a metody v planovani a fizeni vyroby, vychazejici z urcitych
principti a filozofickych ptistupt k vyrobnimu managementu, realizovatelnych a uznéva-
nych v dané dob€. Spole¢nym znakem je, ze byly vyvinuty za G¢elem eliminace neefektiv-

nosti diive pouzivanych systému fizeni vyroby. (Ketkovsky, 2001)

Manazeti ve vyrobnich podnicich si plné¢ uvédomuji fakt, Ze konkurenceschopnost jejich
vyrobku zavisi bezpochyby na ukazatelich, jako je kvalita produkce, produktivita, kvalita
poskytovanych sluzeb apod. Manazer ma moznost ovlivnit tyto ukazatele nejen béhem
vyrobni faze, ale také v pocatku volby vhodného konceptu pro fizeni a planovani vyroby.
Pti volbé vhodné koncepce hraje roli typ vyroby a dispozi¢ni uspotadani vyroby, ale také
jsou velmi dulezité ukazatele, jako je princip organizace vyroby, struktura vyroby, stalost
odbytu, pocty variant atd. Na nize uvedeném obrazku je uveden zjednoduseny piehled cha-
rakteristik fizeni pro rtizné typy vyrob, dispozi¢ni uspotadani a doporucené strategie pro

dilenské tizeni. (Tucek a Bobak, 2006)

Wyrobni zplsob
. o Kusova Malosér. | Welkosér. | Hromadna
Dispoziéni usporadani vyroby vyroba Wruba W'rcuba wyroba
Vyroba na jednom stroji, misté MRP
ek opincio | 2n0IVE stroje MRP II ""'5'3
ilensky princip
Funkéni skupiny, hnizda 7\_,/ -
Viyrobni linky \ RANBAN
. - MRP Il
Linkovd vyroba | taktované wyrobni linky
Hromadné wyroby

Obr. 9 Charakteristiky rizeni pro rizné typy vyrob (Tucek a Bobdk, 2006)

4.6.1 Stihla vyroba

Tato filozofie je zaloZena na mySlence zkraceni Casu mezi zdkaznikem a dodavatelem
a eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi. To znamend, Ze se producent snazi uspokojit
vV maximalni mife zdkaznikovy pozadavky tim, Ze bude vyrabét jen to, co zdkaznik poza-
duje. Snazi se vytvaiet produkty v co mozna nejkratsi dobé a pokud mozno s minimalnimi

néklady a bez ztraty kvality. (Stihla vyroba, 2010)
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Panové Kosturiak a Frolik (2006) uvadéji, ze mezi hlavni prvky §tihlé vyroby patii:

stihlé pracovisté, vizualizace,

tymova prace, Kanban, pull, synchronizace, vyvazeny tok,
procesy kvality a standardizovana prace,

TPM, rychlé zmény, redukce davek,

Stihly layout, vyrobni bunky,

KAIZEN,

management toku hodnot.

Zminéné prvky vedou k eliminaci nasledujicich druhti plytvani, které se v ur¢ité mife vy-

skytuji v kazdém vyrobnim systému.

Mezi

Nadvyroba — vyroba produktt, které nemaji zékaznika, tzn., vyrabi se na sklad.
Nadbytecna prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace.

Zbytecny pohyb — mnoho pohybu, ktery neptidava hodnotu.

Zasoby — ve skladech nebo i ve vyrob¢ je vétsi mnozstvi materialu, nez je ve sku-
teCnosti potieba.

Cekani — doby prostoji zpiisobenych ¢ekanim na praci, ¢ekani na dodani materialu,
nastrojl, apod.

Opravovani — odstrailovani nekvality.

Doprava — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace.

Nevyuzité schopnosti pracovniku. (KoSturiak a Frolik, 2006)

zakladni techniky, které Stihld vyroba pouZiva, patifi naptiklad metoda S5S,

KANBAN, SMED, Just In Time, TOC, TPM, tymova prace, vizudlni management a dalsi.

Nekteré z vyse uvedenych koncepci predstavim nésledné v samostatnych podkapitolach

a také se budu zabyvat dalsimi modernimi metodami a principy planovani a fizeni vyroby.

4.6.2

Stihla administrativa

Z pruzkumu v podnicich vyplyva, ze vice jak 50 % prubézné doby zakazky tvoii ¢innosti

V oblasti administrativy. Tento problém zapti¢ifiuji pfedev§im komunikacni problémy

se zakazniky a dodavateli, nerovnomérny chod zakazek a kolisajici zatiZeni jednotlivych

oddéleni, velké zasoby nevytizenych polozek, mnozstvi neproduktivnich porad a byrokra-

tickych ¢innosti, poruchy zafizeni, softwarové problémy — propojeni, funkénost, poruchy,

nekompatibilita, atd. (Kosturiak a Frolik, 2006)
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efektivni
management
tasu a porad

tymova prace procesy kvality

stihla
administrativa

standardizovana
prace

N/

55 a vizualizace

Etihly layout
v administrativé

management
toku hodnot

Obr. 10 Stihla administrativa (Kosturiak a Frolik, 2006)

4.6.3 Material Requirement Planning I (MRP 1)

MRP | lze z anglitiny pielozit na planovani pozadovaného materialu. Tato metoda
je orientovana na vyrobek. Jejim zakladnim pracovnim nastrojem je kusovnik. Umoziuje
terminové a mnozstevni pldnovani bez zietele na kapacity, vyhodou je rychly propocet
plant a terminti dodavek na zéklad¢ presnych udaji o stavu zasob, materiali a dili. Nevy-
hodou jsou ale nejisté progndzy, ztraty pii sekundarnich pozadavcich, problémy s poctem
kusii atd. PoZadavky jsou planovany zpétnym planovanim od kone¢ného terminu dodavky
finalniho vyrobku s uvazovanim vyrobnich a dodacich lhit, urcuje nezbytné okamziky pro

objednani materidlu, zahajeni vyroby atd. (B€lohoubek, 2001)

4.6.4 Manufacturing Resources Planning Il (MRP 11)

Tato metoda navazuje na MRP 1, a to tim, Ze ji rozSifuje planovani kapacit a nakup. Vy-
chazi ze strategického planovani a je vhodna pro sttedné sériovou vyrobu. Klasicka kon-
cepce MRP Il m4 jistd omezenti, a to:

— urcovani terminli vyrobnich tkold se déje na zdkladé predpokladu neomezenych
kapacit, pevné stanovenych priibéznych dob a pevné velikosti davky,

— pokud pottebné kapacity piesahuji dané moznosti, potom musi planovac najit sam
feseni tohoto problému (rozsifeni kapacit napt. kooperaci nebo pieplanovani na ji-
ny termin,

— po dosazeni rovnovahy v pozadovanych a disponibilnich kapacitach 1ze urcovat ve-

likost vyrobnich tkoll a priorit pro fizeni. (Bélohoubek, 2001)
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4.6.5 Just In Time (JIT)

Tato metoda je velmi praktickd a ve svété uznavana. Rozumi se ji filozofie fizeni pfede-
v§im opakované vyroby, ve které je provoz, pohyb materialu i zbozi uskute¢novan co nej-
rychleji a nejuspornéji, dle bezprostiedni technologické potieby v co nejmensich vyrobnich
davkach. To znamen4, ze vyrabime jen to, co skutecné potfebujeme, bez zbytecného skla-
dovani vyrobnich davek, nebo bez jejich polehavani ve vyrobnach. Smyslem je osvobodit
neproduktivné vazany kapital z tradicné organizované¢ho vyrobniho systému. USetiené pe-
nize se vétSinou vénuji na vyvoj novych vyrobki, na zaSkoleni personalu, nebo na podporu

prodeje. (Kavan, 2002)
Mezi vybrané pristupy k JIT patfi:

— nulové (minimalni) ¢asy dodavky,
— nulové zasoby,
— nulové ztratové Casy pii manipulaci a preprave,

— nulové procento zmetku atd. (Kavan, 2002)

K hlavnim pfinosiim ze zavedeni této metody zajisté patii zvySeni produktivity prace, zvy-
Seni vytiZzeni vyroby, redukce pritbéznych dob vyroby, redukce nakladl na zasoby, redukce

pozadavki na vyrobni a skladovaci plochy atd. (Kavan, 2002)

46.6 KANBAN

V japonstiné znamena slovo KANBAN stitek, kartu nebo listek. Snahou tohoto systému
tfizeni je co nejdokonalejsi ptizplisobeni se (harmonizace) pribéhu vyroby s materidlovym
tokem. Cilem je na kazdém stupni vyroby podporovat ,,vyrobu na objednavku®, kterad by
umoziovala bez vétSich investici redukovat zasoby a zlepSovala by pfesnost plnéni termi-
nt. Podminkou ovSem je, aby jiZ pfi ndvrhu vyrobni dispozice byly vyvaZené vyrobni ka-
pacity, jako napiiklad tvorba rodin ptibuznych vyrobki, zajisténi pravidelného odbéru
atim 1 vyroby. S vyvazovanim vyroby se musi zacit ve findlni montazi. V tomto systému
je kazdé pracovisté stiidavé v roli prodavajiciho a kupujiciho. Jsou zde piesné definovany
odbératelsko — dodavatelské vztahy, tj. okruh pracovist, kterd si navzajem dodavaji a ode-
biraji materidl a rozpracované vyrobky na zaklad¢ objednavkové karticky. (KoSturiak
a Gregor, 2002)
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4.6.7 Optimized Production Technology (OPT)

Obecnou filozofii této metody je, Ze neni dulezité pln¢ vyuzivat stavajici vyrobni kapacity,
ale vyrabét urcité trhem pozadované mnozstvi vyrobkl v optimalnim sortimentu. Omezuji-
cim nebo limitujicim faktorem toku produkce vyrobou je jeji uzké misto. Tim se ve vyrobé
obvykle rozumi pracovisté, které omezuje z néjakych pficin zajisténi pozadované poptav-
ky. Vykonnost takového uzkého mista miize byt limitovana naptiklad jeho kapacitou, po-

ruchovosti nebo vyrabénim zmetka. (Macurova, Mikulec, Polaskova a Svoboda, 2008)

4.6.8 Teorie omezeni (TOC)

Cilem této metody je zvySovani pratoku vyroby, snizovani zasob a snizovani provoznich
nakladl. Snazi se 0 regulaci vstupu vyrobnich tkold do systému podle prubéhu ¢innosti
na tzkych mistech, o snizeni prostojii pracovisté, o zvySeni propustnosti pracovisté atd.

(Bélohoubek, 2001)

46.9 SMED

Pénové Tucek a Bobak (2006) ve svych skriptech uvadéji, ze SMED (Singel Minute EX-
change of Die) znamend systém rychlych zmén pfi sefizovani. Jedna se vlastné o jakouko-
liv zménu pod 10 minut. Metoda je soustfedéna na sniZovani pfechodovych ¢asti, tzn. do-
by, ktera uplyne od ukonceni posledniho kvalitniho kusu ze zadané¢ davky do okamziku
vyrobeni prvniho kvalitniho kusu dalsi davky. Pti zékladni koncepci je nutné nejprve oddé-
lit operace externiho a interniho sefizovani, dale dochazi ke konverzi interniho sefizovani
na externi a nakonec jsou zlepSovany jednotlivé ¢innosti v ramci externiho a interniho sefi-

zovani.

Hlavnim pfinosem uplatnéni tohoto systému mize byt snizeni ¢asu sefizeni az na 2,5 %
Z ptvodni hodnoty, uvadéné pred zavedenim programu rychlych zmén. Mezi dalsi vyhody
patii sniZzeni naptiklad primérné doby vyroby, zvySeni bezpe€nosti prace nebo zvySeni
miry vytiZeni strojii. Aplikace vySe uvedené metody také umozni zapojit obsluhu stroje do
procesu sefizovani a povede ke zlepSeni organizace, pofddku 1 komunikace ve vyrobnim

procesu. (Kosturiak a Frolik, 2006)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

5 ZAVER K TEORETICKE CASTI

Prvni ¢ast diplomové prace byla vénovana problematice vyrobniho controllingu a tvoii

vychozi zaklad pro nasledujici praktickou ¢ast prace.

Vyrobni controlling je pomérné nové pojeti fizeni vyrobnich podniktl a v literatuie zatim
neni piesn¢ vymezeno, v jaké formé¢ by mél byt pouzivan. Proto byl obsah teoretické Casti

prizptisoben spolecnosti greiner packaging sluSovice s.r.o., kterd tento zavedla v roce 2012.

Teorie byla rozdélena na tii zakladni kapitoly. Prvni se vénovala stru¢né charakteristice
vyroby, jejiho fizeni a vyrobnimu procesu. Déle byl piedstaven controlling v obecném me¢-
fitku, na ktery navazala posledni a zaroven nejobsahlejsi kapitola teoretické casti, a to vy-
robni controlling. Zde jsou rozebrany podkapitoly s ndzvem pojem, cile, fidici veli¢iny,
druhy a oblasti jeho plsobeni. Posledni ¢ast tvoti pro kompletnost stru¢na charakteristika
vybranych metodik, principi a ukazatelti pro zvySovani efektivity procest, které k vyrob-

nimu podniku i controllingu bezpochyby patii.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Obchodni firma greiner packaging slusovice s.r.0.

Sidlo Slusovice, Greinerova 54, PSC 763 15

1CO 469 01 507

Registrace spole¢nost je vedend u Krajského soudu v Brné
Zakladni kapital 399 870 000,- K¢

Spoleénici Greiner Packaging International GmbH

greiner packaging holding ag
Jednatel Ing. Ivo Benda

Piedmét podnikdani  zamecnictvi, ndstrojafstvi; vyroba, obchod a sluzby neuvedené
v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona; ¢innost Ucetnich po-

radci, vedeni ucetnictvi, vedeni dafové evidence

»
greiner
packaging

Obr. 11 Logo spolecnosti

(interni materialy)
O spolecnosti

Firma greiner packaging sluSovice s.r.o. je dcefinou spolecnosti velké rakouské firmy Gre-
iner packaging GmbH, ktera sidli v Kremsmiinsteru a zaroven je soucasti skupiny Greiner

packaging International, ktera je vlastnikem vyrobnich zavoda v deseti evropskych zemich.

Spolecnost vyrabi potravindiské obaly, specialni obaly na bytovou chemii, natérové hmoty
a dal$i. Mezi specifickou soucést vyrobniho portfolia patii technické dily, které spole¢nost
dodava do fady vyznamnych zahrani¢nich podnikd. V souladu s heslem ,,do the innovati-
on“ jsou neustale rozSifovany aktivity podniku a portfolio nabizenych obalovych feSeni.

Svou ro¢ni produkci zaujima firma nejveétsi podil na ¢eském trhu v této oblasti podnikani.
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Historie

Prvni jednani s rakouskou spole¢nosti Greiner o moznosti kooperace v oblasti vyroby po-

.....

robu plastovych oball a také byla uvedena do provozu recyklacni linka.

K zalozeni spolecného rakousko-ceského podniku Greiner Movaplast dospéla spoluprace
Greiner und S6hne GmbH a DAK MOVA Bratislava v roce 1992. Od roku 1994 byla fir-
ma registrovana pod nazvem Greiner, plastové obaly, s.r.o. SluSovice, a to jako stoprocent-

ni dcefina firma holdingové spoleénosti Greiner Holding AG.

Od roku 2003 je spolecnost v ramci zmén v celé skupiné Greiner packaging International

pfejmenovana na greiner packaging sluSovice s.r.o.

Obr. 12 Sidlo spolecnosti ve Slusovicich (interni materidly)

Vyrobni program spole¢nosti

Vyrobni program spole¢nosti zahrnuje produkci plastovych obalti uréenych pro rizné ob-

lasti pouziti a 1ze stru¢né popsat nasledovné.

— Obaly pro potraviny — tuky, lahidky, mlécné vyrobky, kofeni a sypké smési, kecu-
py, dressingy, omacky, speciality.

— Nepotravinarské obaly — péce o télo, domacnost, napoje, automobilovy primysl,
specialni feSeni — technické dily.

— Vicka — ptivatitelna, zacvakavaci, prevlecena.

— Inovativni produkty.
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Dal$im pohledem na vyrobni program je rozdéleni produktti do dvou odbytové-vyrobnich
divizi, kde se jednotlivé kategorie odlisuji v pouzité vyrobni technologii, v kvalité potisku

aV tom, pro jaky ucel jsou urceny.

— Divize K - Ptinasi jedine¢nou vyhodu baleni s feSenim kelimku a vicka pro potravi-

naisky a nepotravinaisky prumysl. Spole¢nost nabizi individualizované kompletni

feseni, samoziejmosti jsou konzultace a sluzby zakaznikovi pted realizaci projektu.

i Vzamﬂ

\ Smetan,

- el

Tato divize se dale ¢leni na:

o K1 — zde spadaji bézné typy kelimku, které mizeme oznacit jako standard-
ni. U této kategorie je moznost velkych vyrobnich mnozstvi, tzn. masova
produkce.

o K2 — charakteristicka je rozmanitd konend uprava. Mezi hlavni pfednosti
patii nekone¢né mnoZzstvi rliznych variant a kombinaci, obaly na specialni
prani, ucel a pouZiti, obaly s vysokou pfidanou hodnotou, obaly na miru.

o KB8 — tato kategorie je charakteristicka vyraznym ekologickym piinosem
a nabizi vyborné hygienické a trvanlivostni zaruky pro balené produkty.

— Divize KAVO - Tato kategorie nabizi produkty v podobé Ilahvi, nadrzek
a technickych dilf, které se uplatiluji v oblastech jako je potravinafstvi, farmacie
a laboratorni technika, kancelarska technika, zahradni technika, sanitarni technika,

hracky, chemicky primysl, kosmetika a bytova chemie.
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Vyvoj obratu spolecnosti a pofet zaméstnanci
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Obr. 13 Vyvoj obratu spolecnosti a pocet zaméstnancii (interni materidly)
Poslani

Svoji vizi a strategii ma spolec¢nost urcenou ve vnitropodnikové smérnici. Snahou je vyra-
bét plastové, trzné orientované vyrobky, protoze vyrobky z plastu zaujmou v budoucnosti
dilezité misto a budou v mnoha oborech nenahraditelné a jesté silnéji budou predstavovat

skute¢nou alternativu jinych materialu.
Cile

Mezi hlavni cile greiner packaging sluSovice s.r.o. patfi maximalizace trZzni hodnoty
a ziskani co nejvétsiho podilu na trhu, dosahovani zisku, ktery bude dale pouzit na rozvoj
ainvestice, zvySovani vykonnosti a konkurenceschopnosti veskerych aktivit v podniku,
udrzeni a rozSifeni soucasné pozice na ¢eském a slovenském trhu, inovace vyrobkl, zvy-
Sovani produktivity prace, anebo také presvédceni zdkaznika o nahrazeni papirovych, skle-

nénych a plechovych obali.
Organizacni struktura

Ve spolecnosti jsou zdkladnimi organiza¢nimi jednotkami oddé€leni a provozy. Jednotliva
oddéleni vykonavaji odborné ¢innosti. Provozy se déli na samostatné hospodafici stfediska

a jsou vytvarené podle technologickych procesti, které v nich probihaji.
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Kazdé oddéleni a provoz tidi jeden vedouci. Spolecnost se snazi uplatiiovat systém 10-10-
10, tzn., ze by nikdo nemél mit vice nez 10 pfimych podiizenych. Toto vSak neplati

ve vyrobé, kde takovy systém neni mozny.

Na nésledujicim obrazku je znazornéna organizacni struktura. Jsou zde predstavena jednot-

liva stiediska, ktera podléhaji provozu a ten pak piimo jednateli.
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Obr. 14 Organizacni struktura (viastni zpracovani)
Zakaznici

il T & %%
STiHL 25 T o
o - &=\ Nestle "

XEROX .= .j
A MINOLTA YOpkﬁl - m C':mr:‘kaé

WOLFPLASTICS
B GEBERIT
MEDITES PHARMA

BRENNTAG s
«AGRO ¢S 3M | 7

i \n\\\

@GaRDENA  wyaLosune alimpex Koo
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terni materialy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

7 CHARAKTERISTIKA VYROBY

Ve své diplomové praci se zamétim na dikladnou analyzu celkového stavu vyrobniho con-
trollingu na provozu K, jelikozZ je zde tento systém vyhodnocovani dat zaveden relativné
kratce a proto spatiuji potencidl pro jeho obohaceni, které spociva v novych napadech,

ukazatelich a jejich piehlednych zpracovani do nazornych podob.

Nejprve struéné charakterizuji vyrobu, dale piistoupim ke zhodnoceni soucasného stavu
a na zakladé¢ téchto informaci se v projektové Casti budu zabyvat konkrétnimi moznostmi

doplnéni a zlepSeni vyrobniho controllingu spole¢nosti.

7.1 Typ vyroby

Spolecnost se zamétuje na kombinaci zakazkové a sériové vyroby. Zakazkova proto, ze je
produkovano mensi mnozstvi druhii vyrobkli v. mnoha riiznych variantach, pohyb budou-
cich vyrobkli mezi pracovisti neni pevné vymezen a prubéh vyroby se opakuje nepravidel-

né. Sériova proto, Ze se tak d&je v sériich.

7.2 Usporadani pracovisté

V provozu K je uptednostiiovano technologické uspofadani pracovisté dle jednotlivych
stiedisek, coz je typické pro zakézkovou vyrobu, kde je nutnd technologickd pifibuznost
vyrobnich zatfizeni. Jelikoz je zde vyrdbén Siroky okruh vyrobkidi v mensich objemech
a vyrobky jsou pfizplisobovany zakazniklim, jevi se tento zpusob jako nejvhodné;si.

vewr

wevr

S 24

7.3 Strediska provozu K

Extruze

Na stiedisku Extruze — vytlaCovani — probihd vyroba vicevrstvych koextrudovanych folii
z materialu PP a PS. Tyto folie jsou ur€eny k vnitini spotebé na stfedisku Tvarovani pro
vyrobu kelimki a vi¢ek a ¢aste€né na prodej v ramci GPI. Vyroba je realizovana na zakla-
de¢ planu vyroby dle potieb stifediska Tvarovani a objednavek zdkaznika. VSechny spotie-

bované suroviny jsou zaevidovany v systému SAP. Vyrobena Sarze folie je prubézné odva-
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zena pracovniky smény do skladu f6lii, kde je tato ulozena na dfevénou paletu a opatfena

ochrannou stretch fo6lii a identifika¢nim $titkem. (Korytat, Holik, Julinova, Mikulec, 2011)
Tvarovani kelimku a vicek

Tvarovani pouziva dvé technologie, a sice tvarovani hlubokym a nizkym tahem. Vyroba
produktli (poharky, vanic¢ky) probihd na strojich znacky ILLIG a GABLER a na pfislus-
nych tvarovacich formach a tvarovacich vlozkach. Vyroba probiha dle planu vyroby, jenz

je zpracovan vedoucim stfediska. (Korytar, Holik, Julinova, Mikulec, 2011)
Vstrikovna

Vstiikovani je metoda zpracovani plastl, ktera nekontinudlné V jednom cyklu vytvafi
a tvaruje plastovy produkt. Plastifikovana a homogenizovana hmota je pod vysokym tla-

kem vstiikovana do formy. Lze zde zpracovavat termoplasty, duroplasty a elastomery.

Vstiikovaci stroj miize byt riiznych velikosti (od velikosti stolu az do velikosti kontejneru
tézké nakladni dopravy) a tim se také mize liSit v investi¢nich nakladech (od nékladi na

malé auto az po milionové ¢astky). (Korytar, Holik, Julinova, Mikulec, 2011)
K3

K3 je moderni technologie vyroby obali, kterd nabizi fadu moznosti vyuZiti oball jako
nastroje marketingu. Diky kombinaci plastu a kartonu poméha Setfit suroviny. Inovativni
kartonovy obal je mozné potisknout z obou stran. Rozmanité tvary kelimka nabizeji moz-
nost vyuziti moderniho designu pfi zachovani maximalni funkénosti. (Korytaf, Holik, Juli-

nova, Mikulec, 2011)
Potisk

Potisk kelimkii se provadi pomoci technologie suchého ofsetu. Tento patii do kategorie
tisku z plochy, nebot’ jeho tisknouci a netisknouci mista na rozdil od ostatnich principti
tisku jsou v jedné vyskové urovni. Ofset je tisk neptimy, protoze z tiskové formy se nej-
prve tiskne na pryzi potaZzeny valec a z n€ho teprve na vyrobek. Barva se tedy pienasi dva-

krat a pfedloha na tiskové formé neni stranové pfevracena.

Po nalozeni kelimkli na dopravni zasobnik jsou tyto transportérem dopravovany do poda-
vacich S$nekd, které je dale posunou na potiskovaci kopyta, na kterych dochéazi v prvni po-
loze pted tiskem k aktivaci elektrickym vybojem, ve druhé poloze k potisknuti kelimkd,
v dalsi tfeti a ctvrté poloze dochazi k vytazeni Spatnych kelimkt do zmetki, nebo pokracu-

ji do polohy paté a jsou tlakem vzduchu vystielovany do Staplovacich fement a dale po-
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kracuji do pocitacich $nekt, kde jsou odfazovany podle pozadovanych poctil na stil, kde je
obsluha odebira a sklada do kartonu, nebo pokracuji do balici jednotky. (Korytat, Holik,
Julinova, Mikulec, 2011)

Ostatni dekorace

Zde se pouziva technologie etiketovani vi¢ek. Jednd se o novou dekoraci natvarovanych
vicek, ktera jsou na tiskafskych strojich polepena pfedem natisténou etiketou. Jako materi-
al pro vyrobu etikety Ize pouzit papir, PE a PP. Vyhodou této technologie je moznost vy-
roby mensich sérii, flexibilita vyroby a nizsi zmetkovitost. Tento typ dekorace vic¢ek na-

hrazuje predtisténa tvarovana vicka z folie opatiené hlubotiskem.

Etiketovani — obaly kelimku jsou nejéastéji dekorovany etiketami z jedné strany, z obou

stran, anebo kolem celého obvodu (kulaté vyrobky).

Sleevovani — tato technologie umoznuje celoplo$né pokryti i narocnych oballl smrstitelnou

rukavcovou folii (sleeve etiketa). (Korytaf, Holik, Julinova, Mikulec, 2011)
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8 ANALYZA VYROBNIHO CONTROLLINGU VE SPOLECNOSTI

Controlling sice neni podminkou fizeni podniku ve vyrobni sféfe, avSak jeho informacni
hodnota z n¢j mize délat dulezity ¢lanek konkurenéni vyhody podniku na stale se rozvije-

jicich trzich.

Ptiprava pro implementaci vyrobniho controllingu ve spolecnosti greiner packaging sluso-
vice s.r.0. zapocala v zari roku 2011. Po kompletnim zasitovani a proskoleni zamé&stnanct
se tento implementoval v lednu roku 2012, kdy bylo pilotnim projektem zavedeni na stie-
disko tvarovani kelimkt, a to za podpory pracovniki, kteti pravidelné jezdili do SluSovic
ze zékladny v Kremsmiinsteru. Rakousky tym tvofil specializovany elektrikar, informacni
technolog a administrativni technolog. Po verifikaci spravnosti nastaveni se postupné zacal
zavadet vyrobni controlling do dalSich stiedisek, v potfadi tvarovani vicek, potisk, extruze,
dekorace a vsttikovna. Impulzy pro jeho implementaci ptisly pravé od matetské spole¢nos-
ti v Rakousku, ktera tento zavadi postupné do vSech svych dcefinych spole¢nosti za ti¢elem

lepsiho a efektivnéjsiho fizeni vyroby a tim padem i dosahovani dlouhodobych cila.
Vyrobni controlling ve spole¢nosti probihé ve tfech etapach:

1. sbér dat na zékladé vyrobniho vykazu sestaveného piesné¢ pro potieby vyrobniho
controllera,

2. kvalifikace dat z vyrobniho vykazu do informaé¢niho systému,

3. prezentace vyse uvedenych informaci na porad¢é vyrobniho controllingu, kde jsou
zéaroven 1 navrhovana operativni feSeni, ktera pfispivaji k vétSim, strategickym pla-

nam.

8.1 Sbér dat

Podklad pro vyrobni controlling tvofi vykaz vyroby. Tento je rozdélen na ranni, odpoledni
a no¢ni sménu, trvajici osm hodin a vypliiuje ho kazdé sttedisko samostatné. Do vykazu
se zaznacuji zakladni tdaje o vyrobni zakazce, zodpoveédny pracovnik, datum, pocet kusti
atd. Stézejni Cast tvoii druhd strana, kde se zadavaji jména nepfitomnych pracovnikd,
zmetky a hlavné prostoje strojii po 15 minutach, kdy kazdy typ prostoje ma své Cislo dle
legendy prostoji (2 — pfedstavba formy nebo robota, 23 — oprava elektricka, 55 — neni
technik udrzby, 81 — neni zakazka po dany stroj, atd.). Tato legenda je znazornéna

v piiloze P L.
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Vykazy, vypliiované obsluhou nebo ptredaky, jsou po kazdé smén¢ sesbirany a nasledujici

den odpovédnymi pracovniky kvalifikovany do systému ADICOM.

y 4 » % o
g e PROVOZK VYKAZ VYROBY scredisko:  VstFikovna

|Dmm- IDm: !ﬂ éna: Ranni Predilc | A B C |

| Prestavka: Ranni sména 10,00 -10.30 bod. Odpoled ni sména  17.30 - 18.00 hod. Noéni sména 02.00-02.30 hod. |

Jméno DML Stroj Artld Pocet Pocet Barva Cislo vyrobni Poznamky Zakd
pracovnika cislo cislo kusi Kartoni Typ zakazdy mzda
Predak

Obr. 16 Vykaz vyroby — 1 strana (interni materialy)

Nepritomni pracovnict Pouiity material , polymery
Nemoe: Materidl | Sarie Materidl | Sae
RD: BOREALIS 345 MOSTEN MT 230
Paragraf: ERALEN RA 2-63 MT 350
Jiné diivody: [KRASTEN 154 OWISPOL PS 525
Viprodukované methy LITEN ME 71 PUREL 2410
PP Kg [ MOSTEN GB 109 PUREL 7250
PE Ke MOSTEN MA 230 STYROL 455
PS Kg MOSTEN MT 935
Tech.odpad Kg MOSTEN NE 108
Jméno sefizovace: PROSTOJE STROJU
FRUSTOIE ISOU PO 15 MINUTACH, POUZE DOPISTE KOD PROSTOJE = IYKA SE 10 ,’AKV_'SIU}U, KIERE NEVYRABI - VIZ FLAN VYROBY
(330 |608 |820 €35 |430 (708 |7EC T3S (T30 (006 |3GC (B33 |NAC 208 [S30 [S38 900 |IOCH[I020 1035 1080|4008 1030|4038 10804308 |A2:30 |33 428013094520 | 15:88]:550
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Obr. 17 Vykaz vyroby — 2 strana (interni materialy)

8.2 Informacni systémy ve spole¢nosti

Vsechny podniky musi v soucasnosti fesit strategickd rozhodnuti, tzn. ptedvidat, nachazet
odpovédi a rychle reagovat na rostouci pozadavky trhu. Pokud se tak ned¢je, velmi Casto

se stava, ze jsou z trhu vytlaceny.

V dobé, kdy je konkurencni prostiedi velmi silné, neni takova strategie pouze podminkou
pro uspéch, ale také rozhodujicim faktorem pro pieziti. Nyni je podnikatelsky zameér velmi
zavisly na aktivnim vyuzivani informacnich technologii, protoze jakakoliv udalost

Vv logistice, at’ uz se jedna o vyrobu, prodej, ndkup, udrzbu nebo opravu, ma okamzity do-
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pad na ekonomické ¢asti informacniho systému, napiiklad na controlling nebo financ¢ni
ucetnictvi.
K ucelim vyrobniho controllingu jsou ve spolecnosti aktivné vyuzivany dva informacni

systémy, a sice ADICOM a SAP. Nize piedstavim kazdy z nich.

8.2.1 SAP systém

SAP je fidicim a informacnim systémem celého Greiner Holding AG. Sklada se z modula
nakup, prodej, kontrola, kvalita, skladovani a vyroba, kdy za kazdy odpovida pravé jeden
klicovy uzivatel. Dulezitou soucasti tohoto systému je pravé modul zaméfeny na planovani
a fizeni vyroby, ktery je nejvice uziteCny pro vyrobni controlling. Procesy jsou zde ptizpu-
sobeny specifickym provoznim pozadavkim, coz se tyka predev§im zohlednéni riznych
vyrobnich strategii, jako je napiiklad propojeni kusové a sériové vyroby, které je ve spo-

le¢nosti zapotiebi a dalsi.
Kmenova data tvoti zaklad pro planovani a fizeni vyroby a patii mezi n¢:

— kmenové zaznamy produktu pro popis vyrobku a definici jeho vlastnosti
V planovani a fizeni vyroby (pfidéleni SAP ¢isla, druh materialu, kalkulace, atd.)

— kusovniky pro definovani komponent potiebnych pro proces vyroby,

— pracovni (technologické) postupy pro definovani sledu operaci potfebnych pro vy-
robu produkti,

— pracovisté, na kterych se budou jednotlivé operace pracovniho postupu odehrévat,

— pomocné vyrobni prostfedky.

Vyrobni zakdzka Zména: Prehled komponent
o o) [ Yematerdl Zhkapacta | as @ 8 o B B | Bkomponenty Tz

Zakdzka 1661488 Druh |PRO1

Materi| 2022847 Cl02-11090 1,2-MODRA P279 Zdvod 1200

Fittr Bez filtru v Tridéni Standardni tiidéni -
Piehled komponent
Pol... Kemponenta Oznaceni Potf.mnoZst. M) |T. Op...Se... Zav. Skiad Sare A |Z... IDPol Potvrzené mno:
0010{202272?} j 01-120:0540-PP00-21-00 ST-MODRA P279 1 945,446 K6 L 00100 1200 1223 ]/ [] nooooool =
0050 5000450 PB KARTON 580X380X380 STO1.H30 108 K5 L 00100 12001203 ][] noooonoz it
0060 4015793 OT PYTEL 580+2X250X1000/MODRY 108 KS L 00100 1200 1203 ][] noooooos
0070 4005805 OT LEPICT PASKA 4BX66 HAVANA 1,080 K5 L 00100 1200 1203 71 [ boooonos
0080 4006281 LA-SAMOLEP.ETIKETY 105X148 A6 KAR 108 K§ L 00100 12001203 ][] noooooos
0090 2009737 DI MG-PP-BAREVNA(1213) 972,474-KG6 L 00100 1200 1213 ][] nooooong
0100 5000543 PB PAL EURO (3100062/DB0011) 6 KS N 00100 1200 /] noooooo7

Obr. 18 Ukdzka kusovniku v SAP systému (interni materialy)
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Soucasti vySe popsanych kmenovych dat je volné definovatelny klasifikaéni systém
¢i klasifikace, kterd predstavuje technicky popis vyrobku a slouzi k zattidéni vyrobkt, po-
lotovarti, surovin, pracovist' dle libovolnych znakt a vlastnosti, poptipad¢ k definovani
dodate¢nych informaci o jednotlivych kmenovych zaznamech (material na kelimek, vari-
anty, prumér kelimku, vyska kelimku, atd.).

Planovani v systému se opirda o metodu MRP II, coz v praxi znamena, Ze se systém SAP
aktualizuje kazdych 30 minut. Divodem je snaha ziskat co nejpfesnéjsi informace, jelikoz
ma do systému piistup mnoho uzivatel a neustale je zasahovano do jednotlivych moduld,
¢imz se méni data i pozadavky. Planovaci mechanismy plni roli jak dlouhodobého strate-
gického planovani, tak i operativniho planovani dilenského charakteru. Dlouhodobé plano-
vani je mozno provadét na trovni konkrétnich produkt nebo produktovych skupin, a to na
jakékoliv ¢asové obdobi. Odpovédni pracovnici maji také k dispozici napojeni na prodejni
statistiky pro tvorbu odbytovych prognéz a kapacitni planovani pro kontrolu proveditelnos-

ti dlouhodobych pland.

Na zdklad¢ dlouhodobych planti a konkrétnich odbytovych zakazek jsou pak tvoreny
sttednédobé a kratkodobé plany na vyrobu hotovych vyrobkl, polotovart a plany na nakup

surovin.

Pro fizeni vyroby je dllezity objekt "vyrobni zakazka", ktery plni tlohu vyrobniho ptikazu
a nese informace o tom, co se bude vyrabét, v jakém mnozstvi, v jakych terminech, na ja-
kych pracovistich, stfediscich a na zéklad€ jakych operaci. Systém nabizi funkce pro kont-
rolu disponibility materialovych komponent a kapacitnich zdroji. Vyrobni zakazka neob-
sahuje pouze informace logistického charakteru, ale 1 planované a skutecné néklady na

produkovanou vyrobni davku. Hlavicky zakéazek jsou znazornény v ptiloze P II.
Postup pri zadavani objednavky do SAP systému

Nejprve je nutné objednavce pfidélit SAP ¢Cislo a vyplnit zakladni udaje. Timto systém
automaticky zjisti, zda je na sklad€ dostatecné mnozstvi materialu, polotovaru ¢i vyrobkd.
Pokud tomu tak je, zasilka se v dohodnuté lhtité rovnou expeduje, pokud tomu tak neni, tak
se Vsystému automaticky vygeneruje pldnovana zakazka, kterou planova¢ vyroby
po prekontrolovani pfeméni na vyrobni zakézku. Po této etapé se ve spravny Cas zakazka
vyrobi a je uloZena do skladu a pfipravena k expedici. Nakonec pfichazi na fadu fakturace

a samotna expedice — tim se vyrobni zakazka technicky uzavte.
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Mezi hlavni piinosy SAP systému pro spole¢nost patii:

— centralizace dat,

— snizeni chybovosti,

— efektivnéjsi reporting pro vedeni firmy,

— zvyseni bezpec¢nosti,

— optimalizace pracovniho toku dokumenti,

— zefektivnéni a zrychleni ekonomickych procest,

— dlouhodobé¢ uspory v investicich do informacnich systému a hardware.

(%@ .| Vyrobni zakazka Zména: Hlavicka
7 o] [ Bbmaterdl ShKapacta | e 2 B oo B EH 2

Zakizka 1661488 [ & | Druh  |ERO1
Materil 2022847 CU02-11090 1,2-MODRA P279 Ziv.  |1200
Status VOLN CHDM TISK CZHL PRKL PPOM PZUP ¢G50 | HI |

. VEeobecné } Piifazeni | Pfi.materdly | Rizeni | Terminy/mnof. | Kmenovd data | Dlouhy text | Spriva

MnoZstvi

Celk.mnoZstvi [249 480 st Z toho zmetky 0,00 %

Dodéno 166 320 SniE/ZvysPirist 0

Terminy

MezTerminy Rozvrieno Hldgeno

Konec 11.02.2013| |07:12| [11.02.2013| |07:12] |11.02.2013

Zahdjeni 10.02.2013| |08:33| [10.02.2013| |08:33 |11.02.2013| |04:58

Uvolnéni 08.02.2013 09.02.2013

Rozvrhovani Cas.rezerva rozvrzeni

Druh Dopfedné v ase v Kli€ horizontu 000

Zkrdceni MNebyl zkracen Doba piedstihu Pracov.dny

Pozndamka Neexistuje pokyn pro rozvrhovani Pojistnd doba Pracov.dny
HorizontUvolnéni Pracov.dny

Priorita

Obr. 19 Ukdzka vyrobni zakazky v systému SAP (interni materidly)

8.2.2 ADICOM

Systém ADICOM sbira a zpracovava data za ucelem sledovani efektivnosti a vyuziti stro-
ju. Tento monitoruje stupent vyuZziti strojii oproti zadané¢ hodnoté v systému SAP, kde
je zadana referen¢ni hodnota, ktera by méla byt pro systém ADICOM vychozi. Aktualizuje
se 1x denné, mezi 11:00 a 12:00.
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I— Zelena | Vyroba v toleranci
it . v | Prostoj
(rGzné pficiny)
T
! 1355062/10 | Zluta | Prestavba
. 1
. ————— el Vi
Takty > 105% Takty z SAP
[ Oranzova Produkee
Takty < 95% Takty z SAP
C O
Prostoj

Obr. 20 Barevné rozliseni v ADICOMU (interni materidly)

V predchozi tabulce je uvedeno barevné rozliseni, které ukazuje, zda stroj jede nebo stoji
a z jaké pfic¢iny. Vyroba v toleranci znamena, ze stroj jede od 95% do 105% - tento stav je
idedlni a spolecnost se snazi délat vSe pro to, aby grafy byly pravé v ,,zelenych* barvéch.
Pokud se jedna o prostoj, musi byt uveden diivod, at’ uz jde o planované pieruseni zakazky,
udrzbovy cas, prestavku, nedostatek zdroji, neobsazeni stroje ¢i poruchy. Prestavbé
se ve spolec¢nosti ne ndhodou prezdiva ,,nutné zlo*, které je zapotiebi ovliviiovat - zkratit
nebo optimalizovat. Pokud vyroba ukazuje, ze efektivnost strojii je na vice nez 105%,
znamena to vétSinou, ze se jedna o fazi zvySovani taktu. Pokud se kontrolou nezjisti vadné
kusy, tak se do SAP systému zavede nova referen¢ni hodnota a tim je v optimalnim ptipa-

de¢ opét dosazena hodnota 100%.

Na nésledujicim obrazku je zobrazen systém ADICOM v realné podobé.

fte  Ende
[ojesar[s|Fam Bl f
I — | |

CIER |+ rawon | mezana-reeams ] & 0] e Sl E[®<os»|@E]a

P ‘ ‘bl Masch. Beschrebung [, 201 Donnerstzg [k, 20150208, Freitag [
o

G S000T-1 | CZOLVAN DAM 58010V

& 60002-1 | CZ02 VAN DAM 560V

@@ 600051 | CZ 05 VAN DAM 550D-AAPTALV

& 60026-1 | CZ07 POLYCUP BDM-631 UVD

3 600081 | CZO0B VAN DAM 520

& 600051 | CZ03POLYCUP BDM-651

@ 600111 | CZ 10POLYCUP BDM 891

@ 600241 | CZ 11 POLYCUP BDM-691UVD
@ 600251 | CZ 12POLYCUP BDM-682 VD

& 60022-1 | CZ 15OMSO DECKEL 1DM4/5-0ff

& 600211 | CZ 16 POLYTYPE DDM 160 DECKEL
@ S0001-1A | CZAW 01VANBAM 560UV

& 60002-1A | CZ AW 02 VAN DAM 5600V

6 S0005-1A | CZ AW 05 VAN BAM S60D-AAPTAUV
& 60025-1A | CZ AW 07POLYCLP BOM-691UVD

@ S000-1A | CZAW 08 VAN DAM 520

108.02.2013
@ 60003-1A | CZ AW 09 POLYCUP BDM-691

108022013

@ S0011-1A | CZAW 10POLYCLP BDM 691

& 60024-1A | CZ AW 11POLYCLP BOM-691UVD
& 600251A | CZAW 12POLYCLP BDM-682 VD

@ 60022-1A | CZ AW 15 OMSO DECK.DM44/5-0ff

& 0021-1A | CZAW 16POLYT DDM 160 DECKEL

Obr. 21 Systéem ADICOM (interni materidly)
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ADAM moduly

ADAM modul je urcity sbérac (krabicka) elektrickych impulzl, ktery je umistény na kaz-

dém stroji a snima Ctyii parametry:

— takt,

— napéti (jede/nejede),

— topeni (zaplé/vyplé),

— hydraulické ¢erpadlo (zaplé/vyplé).

Kazdy takovy modul ma uréitou adresaci a je pfipojen na centralni OPC server
v Kremsmiinsteru, kde se data zpracuji a jsou odeslany zpét do systému ADICOM

a pripraveny poskytovat potiebné informace.

8.2.3 Propojeni systému SAP a ADICOM

J4

Kazda vyrobni zakdzka ma své jedine¢né Cislo, které je totozné v obou systémech. Tim je
zaruceno jejich propojeni a je mozno srovnavat plan (SAP) se skutec¢nosti (ADICOM).

Vizualizace Vyrobni editor pro pficiny prostoijd
Pipravny ¢as a tdrZba priciny prostojd

Zavod 1

Sbér signalu MDE

Vkladani jinych dat

(stroj b&Z / stoji a pocet taktd) zmetky, Casy pritomnosti,...
[ Komunikace lokalni DB — Adicom
2 l,/ o muniiaces dissisBDE l uvolnéni, kontrola plauzibility,...
=
[} I Lokalni
DB/PC

Vyrobnizakazky

_—1

Pracovisté
Kmenova data

materate SAPR3

Sménovy model
PFiginy prostoji

ADICOM

NAKA
vXahujici se k zakdzce

VloZeni pHipravnych &as Vyhodnoceni
VloZeni prostojového casu (pokud Zadouci)

Automatické pfifazeni prostojového ¢asu

Vyjadreni vykonnostni ztrata/zisk

VlozZeni dopliikovych dat (zmetky, €as pfitomnosti. pocet reklamaci)
Uvolnéni dat

Kontrola plauzibility

N A wWwh =

Obr. 22 Koncepce vyrobniho controllingu ve spolec¢nosti (interni materialy)

Dutlezitou vyhodou je, Ze systémy SAP a ADICOM jsou vyuZivany a jednotné€ zpracovany
v ramci celého Greiner Holding AG, berou informace ze stejné databadze. MoZnostmi, kte-
rymi tyto systémy disponuji, jsou Siroka Skala nastaveni integritnich omezeni uZivateltim,

moznost definovani uzivatelskych funkci a vystupii a také 1ze dalsi systémy integrovat.
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Mezi nevyhody systémi bych zatadila slozité nastaveni parametrli, Casovou ndrocnost de-

finic novych vstupt a také obcasny pad systému (nutnost pravidelného zalohovani).

8.3 Porada vyrobniho controllingu

To, jakych vysledkl je v pfedchazejicim tydnu dosazeno, je prezentovano na pravidelné
poradé vyrobniho controllingu, ktera se kona kazdou stiedu od 8:00 do 9:00. Porady vede-
né koordindtorem SAP systému a vyrobniho controllingu se zpravidla Gc¢astni vedouci pro-
vozu K a vedouci jednotlivych stiedisek. Zde jsou postupné rozebirdna veskera stiediska

provozu K, a sice extruze, potisk, dekorace, tvarovani, K3, vstiikovna, vicka a sleeve.

Nejprve je predstavena tabulka v MS Excel vygenerovana systtmem ADICOM, ktera ob-
sahuje vSechny stroje probiran¢ho stfediska a jejich stupenn vykonnosti, ktery ukazuje, na

kolik procent byl splnén plan, procentni stupeni vyuziti, ¢as pfipravy a €as prostoje.

Ukazatelé
Nakladové stredis
Pracovni misto
Kalendami den

KalRok/tyden | 04.2013 |
Nakladove stredis CZ Extruze, CZ Potisk, CZ Tvarovani Kelimky, CZ Vstrikovna, CZ Tvarovani Vicka, CZ K3, CZ Deko

Nakladovy okruh | Greiner Packaging Interna
Zavod greiner packaging slusovice s.
Nakladové stredis [> Stupen vykonnosti | [> Stup.vyuz.1 | [> Cas pripravy | /7 Cas prostoje
Celkovy vysledek

"7 1204001 CZ Extruze

"w 204002 CZ Potisk

'_V [2204003 CZ Tvarovani Kelimky

'w 204004 CZ Vstrikovna

'w 204005 CZ Tvarovani Vicka

'w 204013 CZK3

v (204014 CZ Deko

Obr. 23 Zkraceny tydenni report v MS Excel (interni materialy)

Nasledné je predstaveno 6 grafii, které prezentuji 6 ukazatelt v jednotlivych tydnech. Jed-
na se o stiedisko K3 v obdobi od konce roku 2012 do za¢atku roku 2013. Grafy jsou pro

nazornost ponechany v plivodnim stavu tak, jak je vygeneroval systém ADICOM.

Dale ptedstavim a stru¢né€ popisu kazdy z nich.
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8.3.1 Vykonovy stupei

Tento ukazatel vyjadiuje vykonnostni ztratu nebo zisk a udava pomér skutecného vykonu
uvedeného v systému ADICOM (skutecny pocet taktl) k planovanému vykonu zaevidova-

nému v systému SAP (planovany pocet takti).

i o , Skutecny pocet takti
Vykonnostni ztrata/zisk = — — - X 100 4)
Planovany pocet taktt

Pokud je vykonovy stupen vyssi jak 100%, znamena to, ze urcité stiedisko napiiklad zvy-
Suje rychlost — pokud vyssi rychlost nezapfi€ini niz§i kvalitu, tak se do systému SAP zave-

de nova vyssi referen¢ni hodnota a tim se v pfistim tydnu hodnota opét dorovna 100%.

Leistungsgrad

110 4

100 A

90 4

20 A

70 A

Obr. 24 Vykonovy stupen (interni materialy)

8.3.2 Vyuiti stroje

vvvvvv

spolecnosti. Jeho komplexnost umoziuje hodnotit produktivni ¢as, jakoz i vSechny ztraty,
které¢ se vyskytuji ve vyrob¢ - pteruSeni prace stroje v dusledku poruch, sefizeni stroje
a nastavovani zafizeni (vyména néstroje, formy, atd.) kratké vypadky v préci stroje (bloko-
vani skluzli, nespravna ¢innost senzort apod.), ztraty rychlosti — napf. rozdil mezi stanove-
nymi takty a skute¢nymi takty, zmetky a komponenty, které tieba dodatecné opracovat,

ztraty mezi startem zafizeni a stabilni vyrobou.
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APN 1 = Produk¢ni Cas % 100 5)
" Produkéni ¢as + Prrestavbovy ¢as + Prostojovy &as

V grafu je barevné rozliSeny produkéni Cas (zelend), prestavbovy c¢as (oranzova)

a prostojovy cas (Cervena).

APN1
| = Produktionszeit u Rustzeit m Stillstandszeit |

100% -

.Ill .I.l
80% -

70%

0%

50%

Obr. 25 Vyuziti stroje (interni materidly)

8.3.3 Vyprodukované kusy

Na tomto grafu je znazornéno, kolik bylo vyprodukovano kust produktd v tisicich
v urCitém stfedisku za jednotlivé tydny. Vyrobené mnozstvi (dobré kusy)
je zdokumentovano ruénim zaznamem za kazdou sménu a nasledné kvalifikovano zodpo-
védnym pracovnikem do systému SAP. Seda barva v grafu zna¢i primérny stav vyprodu-

kovanych kust.

V tomto piipadé se jedna 0 souhrnnou statistiku ¢i generalni piehled, jelikoZ se neustale
meéni vyrobni program (rtizné velikosti kelimkd, takt vyroby, apod.). Diky tomu se v tomto

grafu jevi pon€kud vyraznéjsi vykyvy vyprodukovanych kusi.
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16000

15000 <

4000 -

3000

1000 -

Produzierte Menge in 1000 Stk.

Obr. 26 Vyprodukované kusy (interni materidly)

Dalsi tfi ukazatele jsou do ADICOMU zadavany rucné koordinitorem SAP systému

a vyrobniho controllingu a maji za cil seznamit ucastniky porady s procentem zmetku, fak-

torem pracovnikl a poc¢tem reklamaci.

A B c | o | E F G H I J
1 Adicom-odpracované hodiny a zmetky 2013
2 = Po Deko
3 KW Hodiny |Zmetky/kg/| Ext.rekl. Hodiny |Zmetky/kg/| Ext.rekl. Hodiny |Zmetky/kg/| Ext.rekl.
4 1 539 14250 0 1398 1325 1 468 155 0
5 2 839 13849 1 2101 3585 3 928 480 1
6 3 817 13710 0 2023 3383 3 968 330 0
7 a 843 16445 0 1878 3825 0 875 562 0
8 5 833 17475 0 1845 3181 0 861 510 0
9 6 733 13535 | 1863 3395 944 650
L}
Obr. 27 ADICOM - odpracované hodiny a zmetky v roce 2013 (interni materidly)
8.3.4 Zmetky

Tento ukazatel vyjadfuje procento zmetkll z celkového poctu vyprodukovanych kust

za tyden. Veskeré zmetky a odpad na vyrobnich stiediscich jsou evidovany vazenim.

Zvazeny odpad a zmetky (kg)

x 100

Zmetky =

Dobré mnozstvi (kg) + Zvazeny odpad a zmetky (kg)

(6)

Seda neprerusovana ¢ara predstavuje primérny stav a ¢erna preruSovand ¢ara znaci plano-

vané mnozstvi zmetku (tzn., Ze pokud je pocet zmetki pod planem, tak je to v norme¢).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Ausschuss

= Ausschussmenge (%) - Ausschussziel

Obr. 28 Zmetky (interni materidly)

8.3.5 Faktor pracovniku

Cas pritomnosti je zde pocitan na jednotliva stiediska, kterd jsou pracovnikiim pfifazena.
Na toto stiedisko je také provadéna casova evidence, ze které je ¢as ptritomnosti vyhradné

bran. Casovéa evidence zohlednuje i leasingovy persondl a prescasy.

Cas pritomnosti viech pracovniki

(7)

Faktor pracovnika = 2 o7 —
P Vyrobni ¢as + Pripravny Cas

Pro spolecnost je ideédlni, aby se hodnota ukazatele rovnala jedné, nebo byla mirné¢ pod
timto Cislem. Pokud se tak déje, znamena to, Zze s menSim poctem pracovni sily stiedisko

obstarava v¢Etsi vyrobni Cas.
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Mitarbeiterfaktor

Obr. 29 Faktor pracovniki (interni materialy)

8.3.6 Reklamace

Jsou evidovany veskeré externi reklamace, které v reklamacnim procesu ziskaly reklamac-
ni Cislo. Ukazatelem je zde pravé pocet externich reklamaci od zékaznikid za jednotlivé
tydny a strediska. Tyto reklamace jsou probirany kazdy tyden na poradach kvality a na-
sledné zaslany koordinatorovi SAP systému a vyrobniho controllingu k vygenerovani na-

zorného grafu.

Reklamationen

5.0 4
4.0 4
3.0 A
2,0
1 1 1 1
1.0 1
0 0 0 I I 0 0 0 0
0.0 T T T T T T T T T T T |
48 49 50 51 52 01

45 47 02 03 04 05

Obr. 30 Reklamace (interni materidly)
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Ukolem pracovnikii zabyvajicich se ve spolenosti vyrobnim controllingem je vytvorit
relativné komplexni systém ukazatelii a informaci, které by mely ukazovat nejen vyvoj
podniku jako celku, ale i jeho jednotlivych ¢asti. Tyto ukazatele a informace
se zpracovavaji do piehlednych graft, ze kterych je jasné patrna situace ve vyrobnim
podniku. Tyto grafy jsou pravidelné¢ ptedkladany a diskutovany na poradé vyrobniho

controllingu za ucelem zvyseni efektivity vyroby a celkové provozu.

Vedeni spolecnosti je v této oblasti naklonéno vyuziti modernich prvki pldnovani a fizeni

vyroby a neustale hleda nové moznosti zvySovani produktivity spolecnosti jako celku.

Proto se budu v projektové casti této prace zabyvat podrobnéjsi prezentaci a analyzou
ukazatelti, které doposud nebyly ve spolecnosti greiner packaging sluSovice s.r.0.

hodnoceny v takovém rozsahu.
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9 VYCHODISKA PRO PROJEKT

V souvislosti s rychle se ménici situaci na trhu se musi firmy pfizptisobovat novym pod-
minkam a dbat na vysokou troven efektivity a produktivity. Podniky pottebuji nékoho,
kdo jim poskytne dulezité informace a podklady pro rozhodovani a fizeni v oblasti fungo-
vani a také v oblasti konkurence a trzniho prostfedi. Zejména pak v zahrani¢nich
a nadnarodnich firmach je existence vyrobniho, finan¢niho ¢i personalniho controllingu

velmi rozsifena a také nezbytna.

Smyslem projektu bude nalézt mozna opatieni, jako je napi. zavedeni novych doposud
neuzivanych ukazatelti, které by firmé greiner packaging slusovice s.r.o. mohly pomaoci
zlepsit hospodateni, snizovat ndklady a umoznily plynuly tok informaci na spravnych mis-
tech. Tyto ukazatele spolu s ostatnimi by mély spoleénosti usnadnit pohyb na trznim pro-
stiedi, zvysit konkurenceschopnost a pomoci realizovat specifické pozadavky zakazniki.
Nové napady vsak nesmi byt systémoveé ani ¢asové narocné, realné¢ vyuzitelné z hlediska

zpracovani informaci a realizace zamé¢stnancem.

Na zaklad¢é provedené analyzy vyuziti vyrobniho controllingu ve spolecnosti jsem dosla
k zavéru, ze a¢ je zde tento druh controllingu teprve od roku 2012, je nastaven na velmi

vysokou uroven.

Rizeni vyroby podniku za pomoci nastrojii vyrobniho controllingu dokaze zavést piehled-
nost pro zobrazovani efektivnosti vyuziti strojii, délky prostojl, pfestavbovych cast atd.
Tim dochazi ke zlepSeni celkové informovanosti podniku a také k zefektivnéni vyroby.
Déle by mohlo zavedeni dalSich ukazatelli a opatfeni vyrobniho controllingu pomoci vede-
ni spolecnosti Iépe se orientovat ve vyvoji organizace a jejich Cinnosti a zefektivnit tak

aktivity ¢i procesy firmy.
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10 PROJEKT

Dilezita rozhodnuti ohledné celého déni ve firm¢ spravuje mateiska spolecnost, od které
pochézi vsechny pokyny tykajici se zavadéni, zmén a uprav podpory informacnich systému
a s nim souvisejiciho vyrobniho controllingu. Proto se v projektové Casti zamétim pirede-

v§im na navrhnuti opatfeni, kterd by pomohla zefektivnit fizeni na interni rovni.

V souvislosti s vyuzivanim a zavadénim metod primyslového inZenyrstvi — zlepSovani by
bylo vhodné poupravit metodiku sledovani a vypoctu ukazatelti produktivity pro ziskani

ptesnéjsi reality soucasného stavu.

Na zaklad¢ dukladné analyzy soucasného stavu navrhuji zavedeni nasledujicich ukazatel

a opatieni:

e mcfeni efektivity strojniho zafizeni (sledovani ukazatele CEZ),
e doplnujici grafickd znazornéni na poradu vyrobniho controllingu,

e eliminace administrativy.

10.1 UKAZATEL CEZ

Z osobniho rozhovoru s manazerem trvalého zlepSovani vyplynulo, Ze se ve spolecnosti
nem¢ii ukazatel celkového vyuziti zatfizeni. Jedna se o svétovy standard, kterym lze nejlé-

pe zjistit, s jakou efektivitou proces transformuje vstupy na vystupy a tato data porovnavat.

To, ze nektera vyrobni zafizeni nejsou vyuZzivana efektivné, zapfi€ifiuji zejména dlouhé
sefizovaci Casy, ¢ekani pracovnika na dokonéeni prace stroje a dal$i neméné dulezité fak-

tory.

Ke spravnému vypoctu vySe uvedeného ukazatele je zapotiebi znat tfi jeho indikatory, kte-
rymi jsou dostupnost, vykon a kvalita. Po jejich analyzovani se pokusim navrhnout
Vv systému MS Excel vhodnou tabulku, kterd by usnadiovala odpovédnému pracovnikovi
vypocet tohoto ukazatele. Pro nazornost potom tento ukazatel vypocitdm pro konkrétni

stroj a jeden mésic na stfedisku Tvarovani kelimka.

Jednotlivé indikatory dostaneme vypocétem nize uvedenych vzorcd, jejichz veli¢iny jsem
pojmenovala ptesn¢ podle nazvi uvedenych v systémech SAP a ADICOM. Takto navrh-
nuty postup a popis vypoctu celkové efektivity zafizeni je mozné vyuzit jako metodickou

ptirucku pro seznameni odpovédnych pracovniki s timto ukazatelem.
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10.1.1 Dostupnost

K tomu, abychom mohli sledovat indikator dostupnosti (vyuziti) vyrobniho zafizeni je za-
potiebi zjistit typy prostoji, které se vyskytuji na vyrobnim zafizeni. Na zaklad¢ sledovani

vykazu vyroby bylo stanoveno téchto 12 nejcastéjsich prostoju:

— pfestavba formy, piestavba robota, zména barvy — materialu,

— udrzba stroje — servisni mazani,

— oprava mechanicka — poSkozena, praskla hadice, atd.,

— oprava elektricka,

— oprava formy a ¢isténi na M&M, vzorovani formy,

— Cisténi stroje — pondélni tklid,

— porucha stroje, dlouhodoba oprava stroje, autorizovany servis,
— neni obsluha stroje — piesunuti obsluhy na jiné stfedisko, fadna dovolena obsluhy,
— neni material, neni barvivo, nejsou etikety, kartony, sacky, atd.,
— neni technik udrzby (centralni tidrzba, elektrikar),

— nahfivani stroje, formy a temperacnich pfistroju,

— reklamace, prebirani, tfidéni,

— neni zakdzka pro dany stroj,

— porucha zapisu ADICOMU - stroj vyrabi.

Do vykazu je vypliiovan druh prostoje po 15-ti minutovych intervalech. Pro vypocet je
potom predmétny soucet prostoji V minutach za danou sménu a stroj. Zodpoveédny pracov-
nik zada data z vykazu do syst¢tmu ADICOM a nasledné je moZzné vygenerovat tabulku,
kde jsou délky prostoji za jednotlivé dny prehledné vypsany.

Dale je nutné zjistit planovany ¢as provozu. Pokud je indikator pocitan za celé dny, potom
je planovany cas roven 1440 minutam. JelikoZ je béhem jednoho dne mozné vyrabét na

sledovaném zatizeni vice typd vyrobkl, je nutné rozdélit tento Cas dle poctu jednotlivych

artikld.

Planovany ¢as — Prostoje

(8)

Dostupnost = -
p Planovany cas
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10.1.2 Vykonnost

U tohoto indikatoru je sledovana dobra produkce (zabalené mnozstvi), zaznamenana v sys-
tému SAP, dale nasobnost formy a takt, coz Ize také vygenerovat v systému SAP, celkovy

pocet zmetkl vyrobenych na daném zafizeni za jednotlivé dny, planovany cas a celkové

prostoje.
1 * (Zabalené mnozstvi + Zmetky)
i Takt * Nasobnost formy Y (9)
Vykonnost = z — .
Planovany ¢as — Prostoje
10.1.3 Kvalita

K tomuto vypoctu je nutné zjistit pocet dobrych vyrobenych kust (zabalené mnozstvi) a
celkovy pocet zmetkll na daném zafizeni béhem jednoho dne. Spole¢nost nezaznamendva
zmetky na jednotlivé dny a stroje, nybrz pouze za cela stiediska a v kilogramech. Pro na-
zornost jsem si vybrala jeden stroj na stiedisku Tvarovani kelimku, kde jsem byla nucena
piistoupit ke zpraimérovani zmetk. Vypocétem jsem dosla k tomu, ze primérna zmetkovi-
tost je zde 11 000 ks zmetkt/den. Tato hodnota se mize zdat na prvni pohled jevit jako
velmi vysoka, ale v rdmci celého objemu vyroby na stfedisku Tvarovani kelimki se jedna

o piijatelnou hodnotu v toleranci.

Kvalita = Zabalené mnozstvi (10)
VAt = g balené mnozstvi + Zmetky

Po vypocteni indikator dostupnosti, vykonu a kvality zname vSechna dulezita ¢isla, ktera
jsou potiebna ke koneénému vypoctu celkové efektivnosti zatfizeni. JelikoZ chceme znat

vysledek v procentnich ¢islech, je dulezité ho vynasobit 100.

CEZ = Vyuziti x Vykon x Kvalita x 100 (11)

Pro snadné¢;jsi a rychlejsi vypocet tohoto ukazatele jsem navrhla v Microsoft Excel tabulku,
viz. Tab.1. Do ni budou zodpovédni pracovnici dosazovat pozadovana data a vystupem
budou automaticky spocitané hodnoty dostupnosti, vykonnosti, kvality a také konecny

ukazatel CEZ (OEE).
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Tab. 1. Celkova efektivita zarizeni — prazdna tabulka [viastni zpracovani]

CELKOVA EFEKTIVITA ZARIZENi

»
STREDISKO: gre’ n er

STk packaging

R Nasobnost Zabalené |Planovany ; Skutecny . )
Den Artikl Takt Zmetky . . Prostoje . Dostupnost | Vykonnost | Kvalita OEE
formy mnoistvi Cas Cas

CELKEM X X X -

Ukazka vypoc¢tu CEZ

Pro nazornou ukazku vypoctu ukazatele CEZ (OEE) jsme spole¢né s koordinatorem SAP
a vyrobniho controllingu vybrali stroj CZ 17 ILLIG 54K-IIl.generation na stfedisku Tva-

rovani kelimku.

Udaje pro vypocet ukazatele mi poskytl koordinator SAP a vyrobniho controllingu ze sys-

tému SAP a ADICOM a také z tabulky zmetk, ktera je soucasti analytické ¢asti.
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Tab. 2. Celkova efektivita zarizeni — vypocet ukazatele [viastni zpracovani]

CELKOVA EFEKTIVITA ZARIZENi

»
STREDISKO: Tvarovani kelimk{ gre’n er

STROJ: CZ 17 ILLIG 54K-111 generation packaging
Den Artikl Nésobnost Takt Zmetky ZabalvenéI Pla'nvovany' Prostoje Sku,t eény Dostupnost [ Vykonnost | Kvalita OEE
formy mnozstvi cas ¢as
1.2.2013 | stroj nevyrabél X X X X X X X X X X
2.2.2013 | 5676 10 22 11 000 189 504 1440 171 1269 88,2% 71,8% 94,5% 59,8%
3.2.2013 | 5676 10 22 11 000 135 360 1440 61 1379 95,8% 48,2% 92,5% 42,7%
4.2.2013 | 5676 10 22 11 000 203 040 1440 563 877 60,9% [110,9% 94,9% 64,1%
£ 25013 5676 10 22 5500 58 656 720 67 653 90,7% 44,7% 91,4% 631%
1255 15 22 5500 211968 720 67 653 90,7% [100,9% 97,5%
6.2.2013 | 1255 15 22 11 000 211968 1440 591 849 59,0% 79,6% 95,1% 44,6%
S 1255 15 20 5500 129 168 720 16 704 97,8% 63,8% 95,9% 81,2%
1172 15 24 5500 266 112 720 16 704 97,8% [107,2% 98,0%
8.2.2013 | 1172 15 24 11 000 418 176 1440 541 899 62,4% (132,6% 97,4% 80,7%
9.2.2013 | 1172 15 24 11 000 228 096 1440 33 1407 97,7% 47,2% 95,4% 44,0%
10.2.2013 | 1172 15 24 11 000 133 056 1440 37 1403 97,4% 28,5% 92,4% 25,7%
11.2.2013 | 1172 15 24 11 000 361 152 1440 66 1374 95,4% 75,2% 97,0% 69,7%
1172 15 24 3667 270336 480 30 450 93,8% [169,1% 98,7%
12.2.2013 | 1072 15 24 3667 150 336 480 30 450 93,8% 95,1% 97,6% 87,7%
1172 15 24 3667 33728 480 30 450 93,8% 23,1% 90,2%
13.2.2013 | 1072 15 24 11 000 451 008 1440 511 929 64,5% |[138,2% 97,6% 87,0%
14.2.2013 | 1072 15 24 11 000 183 744 1440 553 887 61,6% 61,0% 94,4% 35,4%
1520013 1072 15 24 5500 283 968 720 61 659 91,6% [122,0% 98,1% 82,2%
10454 15 30 5500 177 408 720 61 659 91,6% 61,7% 97,0%
16.2.2013 (10454 15 30 11 000 510 048 1440 26 1414 98,2% 81,9% 97,9% 78,7%
17.2.2013 (10454 15 30 11 000 421344 1440 85 1355 94,1% 70,9% 97,5% 65,0%
18.2.2013 (10454 15 30 11 000 310464 1440 450 990 68,8% 72,1% 96,6% 47,9%
10454 15 30 3667 66 528 480 206 274 57,1% 56,9% 94,8%
19.2.2013 | 1072 15 24 3667 116 928 480 206 274 57,1% [122,1% 97,0% 45,9%
1280 15 24 3667 67 968 480 206 274 57,1% 72,6% 94,9%
20.2.2013 | 1280 15 24 11 000 254 880 1440 324 1116 77,5% 66,2% 95,9% 49,2%
21.2.2013 | 1280 15 24 11 000 339 840 1440 450 990 68,8% 98,4% 96,9% 65,6%
A SHE 1280 15 24 5500 132 160 720 280 440 61,1% 86,9% 96,0% 51,0%
1255 15 20 5500 185472 720 280 440 61,1% |(144,7% 97,1%
23.2.2013 | 1255 15 20 11 000 66 240 1440 252 1188 82,5% 21,7% 85,8% 15,3%
24.2.2013 | 1255 15 20 11 000 105 984 1440 0 1440 100,0% 27,1% 90,6% 24,5%
25.2.2013 | 1255 15 20 11 000 178 848 1440 51 1389 96,5% 45,5% 94,2% 41,4%
26.2.2013 1255 15 20 5500 158 240 720 35 685 95,1% 79,7% 96,6% 73,3%
1255 15 22 5500 211968 720 35 685 95,1% 96,2% 97,5%
1255 15 22 3667 135792 480 58 422 87,9% |(100,1% 97,4%
27.2.2013 | 5676 10 22 3667 108 288 480 58 422 87,9% [120,6% 96,7% 66,5%
11183 15 24 3667 19584 480 58 422 87,9% 15,3% 84,2%
28.2.2013 | 5676 10 22 11 000 311328 1440 332 1108 76,9% [132,2% 96,6% 98,3%
CELKEM X X X 297003 |7 798 688 | 38880 6895 31985 82,3% 81,4% 96,3% -

Jak uz jsem uvedla vySe, hodnoty zmetki jsou vypocitany priimérem, coz mize vést k ne-
presnému vypoctu indikatoru ,,Kvalita®, ¢ili k odchylce v fadech jednotek procent. Do bu-
doucna by bylo vhodné, aby se hodnoty zmetkli vyjadfovaly na kazdy stroj zvlast,

1

z ditvodi snadnéjsi identifikace pficiny.
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Dale jsem také v pripad€, kdy se béhem dne vyrobily produkty vice artiklii, musela rozd¢lit

planovany ¢as, prostoje i skute¢ny cas, jelikoz se tyto méti v podniku pouze komplexné.

V dennim hodnoceni vysly hodnoty ukazatele dle predpokladli velmi odlisn€, divodem je
skutecnost, ze na vyuziti mohou mit vliv kazdy den jiné délky piestaveb a sefizeni, poru-

chy strojt, ¢ekani na ptidéleni prace, logistika vstupniho materialu a také poruchy stroju.

Mira vykonu je ovliviiovana technickym stavem stroje, kvalitou vstupniho materidlu nebo
urovni zauceni obsluhy a mira kvality je taktéz zatizena poruchami strojii, chybami pra-

covnikt, nespravné stanovenou technologii, atd.

Uvadi se, ze Spickové spolecnosti dosahuji CEZ na tirovni 85%, pfi¢emz vétSina vyrobnich
spole¢nosti dosahuje 30-60%. Proto se domnivam, ze v mési¢nim primémém vysledku
64,5% stroj obstal pifijatelné, avSak pro vyssi konkurenceschopnost firmy je zcela nezbytné
nesetrvat na stavajici hodnoté, ale postupnou a trvalou standardizaci se ptiblizovat svétové

arovni.

V grafu uvedeném na Obr. 31 je znazornén prubéh a praimér ukazatele CEZ za mésic unor
2013. Do grafu jsem zdmérn¢ nedala 1. 2. 2013, protoZe tento den stroj nevyrabél. Na po-
radé¢ vyrobniho controllingu se tak stane nazorngjs$i prezentace vyvoje tohoto ukazatele

a neni tieba jeho hodnoty hledat v obsahlé tabulce.

CEZ - Tvarovani kelimka
CZ 17 ILLIG 54K-lll.generation - 2/2013

100,0%

80,0%

60,0%

40,0%

20,0%

0,0% T T T T T T T T T T T T T

Obr. 31 Graf vyvoje CEZ na stroji CZ17 ILLIG 54K-1Il.generation (vlastni zpracovani)
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10.2 Grafické znazornéni poruch

Problematika poruch trapi snad vSechny vyrobni firmy po celém svété. Zjistila jsem,
Ze jsou poruchy na kazdém stiedisku zv1ast’ pro kazdy stroj denné zaznamenavany do tabu-
lek, a to dle jednotlivych druhii a v pfesném case. Zde ale prace konc¢i a vyplnéné tabulky
uz dale nejsou sumarizovany a hodnoceny. Proto jsem se pokusila navrhnout tii pfehledné

grafy, za pomoci kterych 1ze nejlépe sledovat poruchy, jez spolecnost suzuji nejvice.

Od koordinatora SAP a vyrobniho controllingu jsem obdrZela podrobnou tabulku ze stie-
diska Tvarovani kelimkt, ve které byly uvedeny vSechny jeho stroje a soucasné dvacet

druhii poruch s vyjadienim jejich délky v minutach za jednotlivé dny v konkrétnim mésici.
Postup tvorby grafii poruch:
vytvofeni sumarizacni tabulky,

vypocet celkové doby poruch za jednotlivé dny a druhy,

secteni délky jednotlivych druhi poruch za cely mésic,

1
2
3
4. setazeni druhli poruch od nejdelSich po nejkratsi,
5. wvytvofeni sloupce celkem v procentech,

6

vytvoreni graft.
Tabulka uvedena v ptiloze P III zahrnuje prvni téi body postupu tvorby grafu.
Diky vytvofeni sumariza¢ni tabulky v Microsoft Excel se usnadnila prace v ramci analyzy

jednotlivych druhii poruch a timto se podafilo nastavit proces zpracovani dat tak, aby

jej v budoucnu mohli vyuzivat odpovédni pracovnici k dosazeni vyssi ¢asové efektivity.

Graficka znazornéni budou mit k dispozici vedouci jednotlivych stfedisek, mechanici

a koordinator SAP a vyrobniho controllingu

Prvni kolac¢ovy graf na Obr.32 jasné ukazuje, Ze na stiedisku Tvarovani kelimkt v lednu
2013 omezovala vyrobu nejvice mechanicka porucha Stapleru (18,62%) a sefizovani strojni
teploty (17,00%). Naopak zanedbatelna byla porucha mechanicka zavada (odvijeni) a vi-

bec se nevyskytla porucha pec elektro a odvijeni folie elektro.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

70

0,
0,98% 0.57%

1,52%
\ 0,26%

2,79%

PORUCHY STROJU - Tvarovani kelimkt 1/2013
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Obr. 32 Graf poruch v procentech na stredisku Tvarovani kelimkii (vlastni zpracovani)

Graf na Obr. 33 jsem zvolila jako vhodny doplnék k vySe uvedenému zobrazeni v procen-

tech, protoze pfehledné znazoriuje délky poruch v minutach. Dvé€ nejcastéjsi poruchy, pa-

trné z obou grafli, presahuji hodnotu 3000 minut, a pokud uvazujeme celkovy dostupny ¢as

475 200 minut za leden 2013 (30 pracovnich dni x 24 hodin x 60 minut x 11 strojii na stie-

disku), jedna se o necelé procento ¢asu nutného k opravé.

PORUCHA- ODVUENFOLIE ELEKTRO.

STROJ - PORUCHA - PEC ELEKTRO.

PORUCHY- ODVIJEN[-MECH. ZAVADA
PORUCHA - DRTICE - ELEKTRO

STROJ - PORUCHA PEC VYMENA VALCU
SERIZOVANI- STROJE - STAPLERU - ZARVANI
STROJ - PORUCHA - PEC OPRAVA MECHANICKA.
FORMA - PORUCHA - CEPY

PORUCHA - OPRAVA - CIDEL ELEKRO

STROJ - PORUCHA - PRASKLA HADICE

NENI- PRACOVNIK - CU + PRACOVNIK ELEKTRO.
FORMA - PORUCHA- STEMPLU

FORMA- PORUCHA - STRIZNE ELEMENTY
FORMA - PORUCHA - VLOZKY + VYHAZOVAKU
SERIZOVANI - STROJE - PO PRESTAVBE

STROJ - PORUCHA - STAPLER ELEKTRO.

STROJ - PORUCHA - OPRAVA VEDEN( FOLIE
PLANOVANE - OPRAVY

SERIZOVANI - STROJE TEPLOTY

STROJ- PORUCHA - STAPLER MECHANICKA

PORUCHY STROJU - Tvarovani kelimkd 1/2013

O MIN

1000 MIN 1500 MIN 2000 MIN 2500 MIN 3000 MIN 3500 MIN 4000 MIN

Obr. 33 Graf poruch v minutach na stredisku Tvarovani kelimkii (vlastni zpracovani)
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Z vyse navrhnutych grafii jsou jednoznacné vidét nejcastéjsi poruchy stroji na stiedisku.
Tyto poruchy by bylo vhodné sledovat v delSim casovém horizontu a v ptfipadé, ze by
se potvrdilo, ze se v lednu 2013 nejednalo o vyjimku, byla by na misté diskuze nad moz-
nostmi, jak ¢as k odstranéni téchto poruch snizit v ramci vyroby stroje (naptiklad pouzité
materialy), ptipravy K provozu (nastaveni vhodnych podminek pro chod stroje — umisténi,

piipojeni do sité, atd.) nebo obsluhy (spravna manipulace s vyrobky, servis a udrzba atd.).
Jak uz bylo napsano vyse, v lednu 2013 omezovali vyrobu nejvice poruchy s ndzvem:

— stroj — porucha — stapler mechanicka (18,62%),

— sefizovani — stroje teploty (17,00%),

— planované — opravy (11,17%),
proto bylo vhodné zjistit stroje, podilejici se na tak vysokych procentech nejvice. Z tohoto

ditvodu je na Obr.34 vytvoren graf, jez piehledné znazornuje, které stroje se nejvice ucast-

nily na kterych poruchach (v minutach).

3 nejcastéjsi poruchy - Tvarovani kelimk® 1/2013

1800 1

1600

1400 1~

1200 1 H STROJ - PORUCHA - STAPLER
MECHANICKA

M SERIZOVANI - STROJE TEPLOTY
TR ‘ i PLANOVANE - OPRAVY

0 'T/—l = TS Gl G T T T |
CZ3 CZ4 CZ5 C(CZe CZ7 (CZ8 C(CZ9 CZ14 CZ15CZ17cCcZis
Stroje
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Obr. 34 Graf 3 nejcastéjsich poruch v minutich na stredisku Tvarovani kelimkii (viastni
zpracovani)
Z ptedchozich grafii lze vidét, Ze 3 nejdelsi poruchy znamenaji pro firmu téméf 47%

z celkového casu poruch v lednu 2013 . Proto ukdzkovy graf znazornény na Obr.34 dopo-
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rucuji k prezentaci na poradach vyrobniho controllingu, kde je prostor k diskuzim a pfi-

padnym navrhiim, jak tyto ¢asy zmensit.

10.3 Dopliiujici grafy na poradu vyrobniho controllingu

Diky moznosti ucastnit se porad vyrobniho controllingu jsem zjistila, ze firma ma svij
tydenni report, ktery jsem popsala v analytické ¢asti, nastaven velmi kvalitn€. Proto jsem

z tydenniho hlediska neshledala potiebu doplnéni porady o dalsi grafy, ukazatele atd.

Mym navrhem je zahrnuti novych grafii na tuto poradu, avSak pouze jednou meési¢né, kdy
se vzdy prvni tyden v novém mésici shrnou data, ktera doposud nebyvala graficky znazor-
néna, tzn. graf délky prestavbovych ¢asi za jednotliva stfediska, graf nejvice vyskytova-
nych druhl prostoji v celém provozu K a také graf zndzornujici stroje a zatfizeni, které
maji nejdelsi dobu prostoju.

4

Dutivod pro ukazky mési¢nich grafu je prosty — jsou zde nazornéjsi tidaje, které mohou lépe
poukazovat na nedostatky, jez je v dalSich mésicich nutné eliminovat ¢i odstranit. Dale

ptestavim kazdy z nich.

10.3.1 Prestavbovy cas

U tohoto ukazatele navrhuji, aby vedouci stfediska, které ma nejvyssi prestavbovy cas
uvedl, z jakych divodu tomu tak bylo, zda to bylo zptisobeno mimoiadnou udalosti, naroc-

nou pfipravou, atd.

V grafu na Obr. 35 jsou znazornény délky piestavbovych ¢asu v procentech za tinor 2013.

Prestavbovy cas - 2/2013

Extruze
Vstrikovna

Tvarovani vicka

Dekorace

Tvarovani kelimky ﬁ
K3 w

Potisk

0% 2% 4% 6% 8% 10% 12% 14% 16%

Obr. 35 Graf prestavbovych casii v unoru 2013 (vlastni zpracovani)
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Prezentaci tohoto grafu povazuji za velmi pfinosnou, jelikoz je zde velky prostor pro moz-
né Upravy a zkracovani. Protoze z predchoziho grafu vyplynulo, Ze nejdelsi piestavbové
¢asy na celém provozu K mélo v unoru 2013 prave stiedisko Potisk, nabizela se moznost
pfipravit samostatny graf i pro vSechny stroje na tomto stiedisku, kde nazorné vyplynulo,

u kterych stroju ptestavba zabirala v daném mésici vétsi mnozstvi ¢asu a naopak.

Prestavbovy Cas - Potisk 2/2013

CZ 3 VAN DAM 560 AA
CZ 1 VAN DAM 560/UV |
CZ 5 VAN DAM 560D-AAPT/UV
CZ 22 OMSO DECKEL 1 DM44/5-offset
CZ 2 VAN DAM 560/UV
CZ 4 VAN DAM 576D-AAPT/UV

CZ 12 POLYCUP BDM-682 UVD

CZ 16 POLYTYPE DDM 160 DECKEL | | l‘
CZ 8 VAN DAM 520
CZ 7 POLYCUP BDM-691 UVD d

CZ 10 POLYCUP BDM 691
CZ 9 POLYCUP BDM-691
CZ 11 POLYCUP BDM-691 UVD

- |

" |
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Obr. 36 Graf prestavbovych casii na stredisku Potisk v unoru 2013 (vlastni zpracovani)

wewvr v

Z grafu miizeme vidét, ze mezi zafizeni nejnaro¢néjsi na prestavbu patii stroje:

— CZ11POLYCUP BDM-691 UVD (29%),
— CZ9POLYCUP BDM-691 (24%),
— CZ 10 POLYCUP BDM-691 (22%).

U téchto 3 stroji doporucuji vypracovani SMED analyzy, kterd by pomohla identifikovat
nejslabsi ¢lanky tohoto procesu a cely jej maximalné zoptimalizovat a zefektivnit. Tento
navrh pfedkladam pouze v teoretické roviné, protoze vypracovani nalezi pracovnikiim za-

byvajicim se primyslovému inzenyrstvi.

Rychlost strojit ve vyrobnim procesu vétSinou nelze zrychlit, ale Casy souvisejici prave
s prestavbou maji velky potencial a zvySuji 1 ukazatel OEE. TudiZ napf. rychld vyména
nastroju a sefizeni linek jsou v soucasné trzni situaci nezbytnostmi, diky kterym Ize doséah-

nout vysoké flexibility za minimalnich naklada.
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10.3.2 Nejcastéji vyskytované prostoje

Vypadky vyroby zapti¢inéné naptiklad poruchami strojli, nutnosti servisu a setizovani,
¢1 Z nedostatku vyrobniho materidlu zbyte¢né navySuji vyrobni naklady spolecnosti a je
potieba je co nejdiive odstranit. Pokud vyrobni linka stoji, jedna se o maximalné neefek-
tivni stav. Proto jsem navrhla dal$i grafické znazornéni, nejvice vyskytovanych druhti pro-

stoju za cely provoz K.

Procentni hodnotu vSech prostojii jsem ziskala zprimérovanim dat ze souhrnné tabulky
v Microsoft Excel, ktera l1ze vygenerovat v systétmu ADICOM. Mezi nejvice vyskytované
druhy prostoji v unoru 2013 patii udrzba, do které se fadi servis, oprava mechanicka,
oprava elektrickd, oprava pomocnych vyrobnich prostiedki a ¢as CiSténi. DalSimi typy
prostoju, které jsem v grafu zatfadila mezi ,,ostatni“ z divodu mensi Cetnosti jsou prostoje
nazyvajici se vymeéna etiket, reklamace, doba najizdéni zakédzky, Zadny material, Zadné

podklady a zddny pomocny vyrobni prostiedek.

Druhy prostoju - 2/2013

® Udrzba

M 7adn4 zakazka

i Porucha

H Zadny personal

i Necinnost z dlvod( zakazky
i Prestavka

i Ostatni

Obr. 37 Graf druhii prostojit v unoru 2013 (viastni zpracovani)

Ucelem tohoto grafu je seznamit u¢astniky porady s prostoji, které zdrzuji vyrobu nejdéle.
Grafickym znazornénim Ize nejlépe ukézat, jak si na tom provoz K z tohoto hlediska stoji
a vznika zde prostor pro diskuzi, jaka opatfeni by se dala ud¢€lat, aby prostoje byly kratsi.
Pokud by tento graf nedostacoval, 1ze ho jednoduchym zplsobem pfipravit na kazdé stie-

disko zv14st’.
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10.3.3 Cas prostoji

V poslednim grafu jsou znazornény délky prostojii v minutdch u jednotlivych strojii na
sttedisku Potisk. Toto stfedisko jsem vybrala proto, ze vykazalo nejvyssi hodnotu délky

prostoji v tnoru 2013.

Cas prostoj - Potisk 2/2013

CZ 1 VAN DAM 560/UV ]

CZ 11 POLYCUP BDM-691 UVD -i%
CZ 4 VAN DAM 576D-AAPT/UV |

CZ 2 VAN DAM 560/UV

CZ 3 VAN DAM 560 AA

CZ 8 VAN DAM 520

CZ 9 POLYCUP BDM-691

CZ 10 POLYCUP BDM 691

CZ 22 OMSO DECKEL 1 DM44/5-offset
CZ 7 POLYCUP BDM-691 UVD

CZ 12 POLYCUP BDM-682 UVD

CZ 16 POLYTYPE DDM 160 DECKEL
CZ 5 VAN DAM 560D-AAPT/UV
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Obr. 38 Graf casu prostojii na stiedisku Potisk v unoru 2013 (viastni zpracovani)

Utelem tohoto grafu je opét grafické znazornéni délky prostojii pro rychlou a pfehlednou
orientaci v ramci vSech stroji na stiedisku. Z grafu vyplyva, ze nejdelsiho prostoje dosahu-
je stroj CZ 5 VAN DAM 560D-AAPT/UV — 165 hodin (toto predstavuje 24,55% z celko-
vého dostupné Casu), u kterého by bylo vhodné, aby zodpovédny vedouci struéné okomen-
toval diivody, pro¢ se takto stalo. Konkrétné v tomto mésici bylo hlavni pfi¢inou tak vyso-
kého prostoje u tohoto stroje, ze po delsi dobu nebyla realizovana zadna zakazka a také

chybél personal k obsluze.

Z vySe uvedeného vyplyva, ze je zapotiebi se na tento stroj zaméfit 1 pii1 dalSich zhodnoce-
nich délek prostojii. V pfipad€, Ze by tento stav pietrvaval, méla by probéhnout diskuze
ohledn¢ provozovani a vyuziti tohoto stroje v dal§im obdobi a s ohledem na budouci za-
kazky rozhodnout o jeho vyuziti. Nabizi se moznosti ponechani stroje a jeho nastaveni
z davodi jeho nezbytnosti, piestavby tohoto zatizeni pro jiny druh zakdzek, rozebrani stro-

je na nahradni dily anebo prodej jiné spole¢nosti v holdingu.
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10.4 Stihl4a administrativa

Po rozhovoru s koordinatorem SAP a vyrobniho controllingu, na téma optimalizace
a zefektivnéni pracovnich procesti v ramci jeho kompetenci, jsme pfisli k zavéru, ze pfii
zadavani dat do Ganttova diagramu v systému ADICOM dochdzi k ¢asové narocné, denné

se opakujici manualni praci.

MozZznym feSenim tohoto problému je vyuziti softwarové aplikace, do které by oznaceni
prostoju zapisovali piimo pfedaci nebo obsluha. Struktura dat, zadavanych do této aplika-
ce, by z velké ¢asti odpovidala formulafi ,,vykaz vyroby*, coz by vyrazn¢ usnadnilo obslu-
ze pocatecni orientaci a plnéni dat. Pro tento piipad by ani nebylo potfeba narocného sko-
leni. Data by zamé&stnanci zadavali do pfenosnych zatizeni, které se, prostfednictvim bez-
dratové sité, ptipoji k systému ADICOM. Bé&zné se pro tyto potieby vyuzivaji notebooky
(ultrabook nebo netbook) nebo tablety s pfipojitelnou klavesnici. Nasledné by se data au-
tomaticky importovala pfimo do Ganttova diagramu v ramci vnitropodnikové sit¢ a ubylo

by zdlouhavé prace zaméstnanct, ktefi maji tuto ¢innost na starosti a jsou za ni odpovédni.

Toto feSeni by se dalo realizovat ve vSech vyrobnich sektorech holdingu a zahdjeni vyvoje
by si mély vyzadat konkrétni podniky spole¢né u matetské spolecnosti v Rakousku. Vyvoj,
implementace a testovani se neobejde bez financni investice, ktera se vSak velmi rychle

muze projevit na produktivité a vysledcich celého vyrobniho sektoru.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Jako mozna vylepSeni vyrobniho controllingu jsem v projektu navrhla né€kolik novych
opatfeni ve form¢ ukazatelli, grafii a procesu zeStihleni administrativy, které doposud ne-
byly ve spole¢nosti greiner packaging sluSovice s.r.o0. vyuzivany, a¢ velmi piehledné pou-

kazuji na slab4 mista vyrobnich procesu.

Pii zpracovavani projektu, jsem brala v avahu hlavné aktualni troven firemnich pocitacu
a znalosti pracovnikll prace s nimi. VSechny pocitace ve spoleCnosti jsou vybaveny systé-
mem Microsoft Windows, jehoz soucasti je i programovy balik Microsoft Office, do které-
ho spadé tabulkovy editor Microsoft Excel, ktery jsem si pro realizaci projektu vybrala.
Dale sem patii naptiklad textovy editor Microsoft Word, software pro prezentace Micro-
soft PowerPoint a dalsi, se kterymi lze Microsof Excel jednoduse provazat. Toto maximal-
né postacuje k realizaci navrhovanych moznosti a diky tomu odpadaji dodate¢né naklady
na potizeni dalSich programt a naklady na nutné zaskolovani pracovniki, jelikoz se s nimi

pracovnici denné setkavaji.
11.1 Souhrn navrhovanych opatreni

Mezi navrhovana opatfeni jsem zatadila v sou¢asné dobé vyrobnimi podniky casto uzivany
ukazatel celkové efektivity zatizeni CEZ a n¢kolik grafii, kterymi by bylo vhodné obohatit

porady vyrobniho controllingu. Nize stru¢né shrnu kazdé z nich.
» UKAZATEL CELKOVE EFEKTIVITY ZARIZENI

Kvalitni analyza CEZ a jeho slozek, kterymi jsou dostupnost, vykonnost a kvalita,
odhali rezervy ve vykonu konkrétniho zafizeni nebo dokonce celého stiediska.
Ztraty ve vyrobé je pak mozno pfesné analyzovat a srovnavat v ¢ase, nebo srovna-

vat zafizeni stejného typu mezi sebou.

Proto si myslim, ze sledovani tohoto ukazatele, ktery podrobné popisuji v podkapi-
tole 8.1, bude pro spolecnost greiner packaging slusovice S.r.0. velmi piinosnym

a uzitecnym nastrojem pro monitorovani strojni produktivity.

> GRAF DRUHU A DELEK PORUCH
Jak uvadim v podkapitole 8.2, u problematiky poruch byly navrzeny tfi grafy, prvni

kolaCovy, ktery zobrazuje procentuelné¢ vSechny druhy vyskytovanych poruch
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za urcity meésic a druhy dvojrozmérny pruhovy, ve kterém jsou uvedeny celkové
¢asy v minutach jednotlivych poruch za dany mésic.

Tyto grafy jednoznacné znazoriuji poruchy, které vyrobni proces omezuji nejvice
a naopak poruchy, které jsou z hlediska casové naroc¢nosti zanedbatelné.

Uvedené zobrazeni je ucelné, protoze tyto poruchy predstavuji téméir 47%
z celkového ¢asu poruch a doporucuji zde pfinejmensim diskuzi vedoucich pracov-
nikl, zda tyto Casy nelze u jednotlivych strojii néjakym zpiisobem eliminovat

¢i zkratit a navrhnout vhodné opatieni.

> GRAF PRESTAVBOVYCH CASU
Zde byly navrzeny dva grafy (podpodkapitola 8.3.1). Prvni z nich ptedstavuje pro-
centuelné délku piestavbovych ¢ast na jednotlivych stfediscich na provozu K a lze
Z n¢j vycist, kterému stfedisku zabiraji piestavby nejvice ¢asu. Druhy graf proto to-
to stfedisko popisuje z pohledu vsech jeho stroju, u kterych jsou opét procentuelné
uvedeny Casy prestaveb. Na zdklad¢ téchto zobrazeni jsou vybrany tii nejvice po-

stizené stroje a je U nich doporu¢eno provedeni SMED analyzy.

> GRAF DRUHU PROSTOJU
Ucelem grafu, jez popisuji v podpodkapitole 8.3.2, je znazornéni viech druhd pro-
stoji, které se v daném stredisku za urc¢ity mésic vyskytuji. Ze systému ADICOM
jsem piidala jejich Cetnosti a diky tomu je jednoznacné vidét, které prostoje zatézuji
vyrobu nejvice. Na poradé vyrobniho controllingu tedy vznika prostor k diskuzi,

jak tyto opakujici se prostoje eliminovat.

> GRAF DELKY PROSTOJU
Tento graf (podpodkapitola 8.3.3) znazoriuje délky prostoji v minutach u jednotli-
vych stroji na stredisku, které¢ vykazuje v dany mésic nejvyssi hodnoty. U nejvice
zasazenych stroji je vyzadan vysvétlujici komentdt vedouciho stfediska, aby
se zjistilo, zda se jedna o ocekavanou situaci (napf. neni zadna zakazka), nebo jde

0 neptedvidatelnou poruchu ¢i nestandardni piipad.
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» ELIMINACE ADMINISTRATIVY
Dle podkapitoly 8.4 navrhuji vyvoj softwarové aplikace, kterd by automaticky
zpracovavala zadavané data a odpadla by tak kazdodenni prace zaméstnancti odpo-
veédnych za vkladani idaja z vykazu vyroby do systému ADICOM.
Toto opatfeni je navrZzeno pouze v teoretické roving, jelikoz se jedna o dlouhodoby
proces, ktery s sebou nese znacné naklady v podob¢ financi i ¢asu. Pfesto predpo-
kladam, Ze zavedeni této aplikace pomuze zvysit produktivitu, snizit chybovost lid-

ského faktoru a celkove piispét k dobrym vysledkim celého vyrobniho sektoru.

11.2 Ekonomicka naroc¢nost projektu

Nov¢ navrhované ukazatele a opatieni, které maji za kol vylepsit stav vyrobniho control-
lingu ve spole¢nosti, nevyzaduji zfizeni zddné nové pracovni pozice, ani dodatecné financ-

ni néklady.

Pracovnici zodpovédni za vyrobni controlling, ktefi budou dopliiujici controllingové ¢in-
nosti zajiStovat, maji velmi dobrou znalost podnikového informacéniho systému, pravidelné
se ucastni Skoleni o této problematice a spliiuji i vSechny dal$i nutné predpoklady, které

uspésna realizace a zavedeni projektu vyzaduje.

Vzhledem k tomu, ze veskeré ¢asti projektu se daji zpracovat v programu Microsoft Excel,
ktery je soucasti kazdého pocitace ve spolecnosti, neni potieba vynakladat dal$i penézni
prostiedky na nakup nového softwaru a pracovnici nemusi podstupovat finan¢n€ naro¢na

Skoleni.

Z hlediska nakladi by byla naro¢na realizace pouze posledniho navrhu, ktery se tyka eli-
minace administrativy. Z osobnich rozhovorid s odpovédnymi pracovniky vyplyva, ze ma-
tefska spolecnost je velmi oteviend novym, modernim piistuptim a feSenim, tudiZ piedpo-
kladam, ze tato realizace by mohla byt velmi pravdépodobné uskute¢néna. Vzhledem
Kk neustale se ménicim cenam na trhu nedokazu s urcitosti popsat finan¢ni naro¢nost této

projektové ¢asti, jelikoz se tak nestane ihned.

11.3 Rizika projektu

S realizaci projektu jsou spojena urcité rizika, predev§im v persondlni sféfe. Toto se tyka
pracovnikd, jez budou nove navrzené controllingové ¢innosti vykonavat a stejn¢ tak ostat-

nich zaméstnancu a vedoucich jednotlivych stredisek.
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U koordinatora SAP a vyrobniho controllingu nelze vyloucit, Ze diky velkému pracovnimu
vytizeni nebude mit dostatek ¢asu pro pravidelné sestavovani mnou navrhnutych grafi,
coz muze zapiicinit, ze projekt nebude v takové mife ptinosny. V ptipad¢, ze by K této si-
tuaci doslo, bylo by na misté nékteré¢ Cinnosti delegovat na ostatni pracovniky orientujici

se v této problematice.

Vyse uvedené persondlni riziko ze strany ostatnich pracovnikli zahrnuje predevsim odmi-

tavy nebo malo aktivni pfistup Kk navrhovanym ¢innostem controllingu.

Realizaci novych prvku projektu nelze ze zacatku vyloucit ani obecné informacni riziko,
které se mize projevit nadbytkem ¢i nedostatkem informaci potiebnych pro efektivni fun-

govani dotéenych stiedisek.
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ZAVER

Duvodem vypracovani projektu byl zajem a snaha managementu firmy o zefektivnéni to-
hoto druhu controllingu ve spole¢nosti, a to nalezenim novych ukazateld, které by pomohly
poukdzat na redlny obraz vyuzivani vyrobnich zdroji, zejména strojniho parku. Obstat
V konkurenénim boji Ize totiz v soucasné dobé predevsim lep$im vyuzivanim vlastnich
strojnich a pracovnich kapacit, tj. zvySovanim produktivity, dale také eliminaci plytvani

a s tim spojenym Setfenim nakladu.

Obecnym cilem diplomové prace bylo obohaceni souc¢asného stavu vyrobniho controllingu
ve spolecnosti greiner packaging slusovice s.r.o. K naplnéni tohoto cile bylo zapotiebi du-
kladn¢ analyzovat probihajici procesy tohoto druhu controllingu, coz bylo mozné jen
za pomoci osobnich rozhovori se vSemi pracovniky, kterych se tato problematika tyka

a ucastnénim se pravidelnych porad vyrobniho controllingu a kvality.

Prace se nejdiive vénuje teoretickym informacim souvisejicim s tématem. Jsou popsany
definice a pojmy z problematiky vyrobnich procest, vyrobniho controllingu a dalsich ob-
lasti, které tento ovliviiuji. Na teoretickou ¢ast navazuje prakticka, ve které je predstavena
spole¢nost greiner packaging sluSovice s.r.o., historie a souc¢asnost a nejvyznamnéjsi odbe-
ratelé. DalSi ¢ast tvoti analyza soucasného stavu vyrobniho controllingu ve spolecnosti, na

zaklad¢ které je dale vypracovan projekt.

V projektové ¢asti jsou navrhnuty nové moznosti doplnéni stavajicich reportt, jez ostatni
podniky v dne$ni dobé bézné vyzaduji a uzivaji. Patii mezi né naptiklad ukazatel celkové
efektivity zatizeni CEZ. Dale jsou vytvoiena graficka znazornéni piestavbovych ¢asu, dru-
hi a délek poruch a druhti a délek prostojii. Toto je vhodny a ¢asové nenaroény zpuisob
prezentace na poradach vyroby. V poslednim navrhu je doporuéena eliminace administra-
tivy pfi vkladani dat do vykazu vyroby, kterd kazdodenn¢ zdrzuje né€kolik zaméstnancii.
Toto by se dalo zlepsit vyuzitim softwarové aplikace, kterd by zamezila plytvani Casu
I znacné chybovosti. Zavérem jsou navrhnuta zlepSeni shrnuta a doplnéna o mozna rizika

z personalni, informacni a ekonomické oblasti.

Vétim, ze ziskané poznatky z praxe v podniku i z ptipravy této diplomové prace vyuziji
ve svém profesnim zivoté a mnou navrhovana opatfeni budou do budoucna pro firmu pii-

nosem.
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SEZNAM PRILOH

Pl Vybér prostoji - Vstrikovna

Pl Zakazkovy informacni systém v SAP
P IIl Tabulka poruch stroji — TK 2013

PIV  Vzor pro vyplnéni vyrobnich udaja



PRILOHA PI: VYBER PROSTOJU - VSTRIKOVNA

OZNACENI PROSTOJU

POPIS PORUCH

2 Prestavba formy, prestavba robota, zména barvy - materialu
11 Wména etiket - IML
14 Cisténi formy - na vstfikovné
15 Sefizeni stroje - sefizeni po pfestavbé, sefizeni IML
21 Udrzba stroje - servisni mazdni
22 Oprava mechanickd - poskozend, praskld hadice atd.
23 Oprava elektrickd
24 Oprava formy a €isténi na M &M, vzorovdni formy
25 Cisténi stroje - pondéli uklid
31 Porucha infrastruktury-vypadek elekfiny, vzduchu, chlazeni v celém zdvodé
32 Porucha stroje, dlouhodoba oprava stroje, autorizovany servis
34 Porucha odebirace - robot + IML
51 Neni obsluha stroje-pfesunuti obsluhy na jiné stied. rddna dovolend obsluhy
52 Neni materidl, nebo barvivo, nejsou etikety, kartony, sacky atd.
55 Neni technik udrzby (centrdini udriba, elektrikdr)
61 Nahrivdni stroje, formy, a temperacnich pfistrojt
62 Reklamace, prebirdni, tridéni
80 Neobsazenost stroje - vikendy svdtky
81 Neni zakdzka pro dany stroj
1000 Porucha zdpisu adicomu - stoj vyrdbi

KOD MECHANIKD

NE/DUL EZITEISICH PROSTOJU JE OZNACENO RUZOVOU BARVOU - TYTO PROSTOJE BUDOU ZAHRNUTY JEDNOU MESICNE DO GRA

JMENO MECHANIKA

1 ZAMBOCH LIBOR

2 KLOUDA IVO

3 STRNADEL DAVID

4 DAVIDOFF MIROSLAV

Wiroba v toleranci

I - - i iy poruch

Prestavba

Vyroba takty 105% takty s SAP

Vyroba takty 95% takty s SAP

Schvalil : Vladimir Novak

Vypracoval : Kloudova Sofia




PRILOHA PI1: ZAKAZKOVY INFORMACNI SYSTEM V SAP

= Seznam

Zpracovani

Skok

Nastaveni  Hromadné zpracovani  Systém

JH @@ CHE

= PR

Eﬁrzak;izka
1661488
1661536
1660628
1660630
1660745
1661019
1660164
1660631
1660744
1660823
1661116
1659864
1659971
1660165
1660166
1660248
1660254
1660798
1660813
1659095
1659419
1659729
1659830
1659848
1659850
1659862
1660162
1658330
1658501
1659354
1659378
1659408
1659412
1659001
1659092
1659004

Materdl
[/ 2022847

gl
2024760

2014897
2023081
2014197
2019242
2024397
2011537
2013673
2004067
2017925
2019751
2023464
2023738
2008514
2024760
2023188
2012710
2010008
2018857
2009820
2004798
2022916
2020967
2022721
2021432
2013390
2004784
2004458
2009624
2019747
2024553
2004344
2024439
2020473
2020427

Krat.text materidlu

CU02-11090 1,2-MODRA P279

CU52-1255 PP-1,7-BILA(BALICKA)
CU02-1411 KUBEK 0,9 PP BIALY
CU02-1411 PP-1,0-BILA(RAIO)
CU02-10729 PP-1,3-BILA

CU02-1255 PP-1,3-CERNA SARMATENE 406
CUS2-11167 PP-1,0-BILA

CU02-1142 PP-0,8-BILA

CU02-1137 PP-1,3-TRANSPARENTNI(BAL.)
CU02-1326 1,6 PP-WEISS

CU02-1326 1,6 PP-TRANSPARENT
CU02-10072 BILA

CU52-1318 PP-1,5-TRANSP.

CU02-11145 1,1-PP-BILA(BALICKA)
CUS2-10187 PP-1,2-BILA

CU52-1255 PP-1,7-BILA(BALICKA)
CU02-1172 1,3-BILA(BALICKA)

CU02-1137 PP-1,3-BILA(BAL.)

CU52-1219 PP-1,2- TRANSPARENTN]
CUS2-10473 PP-0,9-BILA

CUI02-1368 PP LA
CU52-1313 BILA

CU02-10944 BILA(BALICKA)
CU02-1222 PP-1,6-TRANSP.
CU02-10972 TRANSP.

CUS52-11040 PP-1,2-BILA(BALIEKA)
TUDZ2-10671 PP-1,3-BiLA
CUU52-1318 PP-1,4-4
CU02-5695 PP-1.0-BILA

L102-5473 PP-0,3-BILA

CU02-10130 7,0G PP-1,80-BILA(BALICKA)
CU52-1255 PP-1,7-TRANSP. (BALICKA)
CU02-5772 BiLA

CUS52-11133 P5-0,9-BILA

CU02-10784 PS-1,55-BILA(N)

CUU52-1269 PP-0,9-TRANSPARENTN]

Napovéda

Di

202
202
202
202
202
202
202
202
202

o
=1
51

202
202
202
202
202
202
202
202

OO0 RE @

Cil.mnoz.

249 480
150 000
27 648
170 000
1422900
400 000
395 280
350 000
1200 000
2 000 000
123120
642 600
103 680
289 440
132 300
129 168
1000 000
462 300
158 760
321 300
1500 000
135 000
1095 680
32 400
60 480
500 000
148 800
197 760
303912
537 600
3000 000
423 936
79 200
693 000
175 360
28 800

DodanéM
166 320
13248
27 648
55 206
1422900
229 632
395 280
223 200
976 350
1911 780
123120
642 600
103 680
289 440
132 300
129168
1102 464
462 300
158 760
321 300
1982750
135 000
1095 680
32 400
60 480
866 592
167 400
197 760
303912
537 600
1216 800
423 936
79 200
693 000
175 360
28 800

SkutZahdj
11.02.2013

09.02.2013

08.02.2013

07.02.2013

06.02.2013

05.02.2013

04.02.2013

7| skutUkon

09.02.2013

11.02.2013

10.02.2013

08.02.2013

08.02.2013
07.02.2013

11.02.2013

08.02.2013
07.02.2013
08.02.2013
06.02.2013
11.02.2013
06.02.2013
07.02.2013
11.02.2013
08.02.2013

06.02.2013
07.02.2013

06.02.2013
05.02.2013

05.02.2013
04.02.2013

Systémovy status

VOLM CHDM TISK CZHL PRKL PPOM PZUP CSDO
VOLN CHDM TISK EZHL PRKL PPOM PZUP €SDO
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
VOLN CHDM TISK EZHL PRKL PPOM PZUP £5DO
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM PZUpP*
VOLN CHDM TISK CZHL PRKL PPOM PZUP CSDO
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
VOLM CHDM TISK CZHL PRKL PPOM PZUP CSDO
VOLN CHDM TISK EZHL PRKL PPOM PZUP €SDO
VOLN CHDM TISK EZHL PRKL PPOM PZUP £SDO
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MENA PPOM PZUP=
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM PZUpP*
TEUZ CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL NENA PPOM PZUP™
VOLN CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM pZUP=
TEUZ CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
VOLN CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
TEUZ CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
VOLN CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
VOLN CHDM TISK ZPET DODA PRKL PPOM PZUP
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MENA PPOM PZUP*
VOLN CHDM TISK CZHL PRKL CAPV PPOM PZUP™
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL HENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP
TEUZ TISK CZHL DODA PRKL NENA PPOM PZUP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL NENA PPOM PZUpP*
TEUZ TISK ZPET DODA PRKL MAPO PPOM PZUP

MezZahdj

10.02.2013
11.02.2013
08.02.2013
08.02.2013
09.02.2013
09.02.2013
08.02.2013
08.02.2013
08.02.2013
07.02.2013
08.02.2013
07.02.2013
07.02.2013
07.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
07.02.2013
08.02.2013
07.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
05.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
06.02.2013
05.02.2013
04.02.2013
05.03.2013
05.02.2013
05.02.2013
05.02.2013
04.02.2013
04.02.2013
04.02.2013

-

1
8.
o)
0.
0.
8.
0.
o)
0.
8.
1.
8.
7.
6.
7.
o)
8.
8.
6.
8.
6.
8.
6.
6.
8.
8.
6.
5.
5.
0.
6.
5.
6.
5] «
04,7
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PRILOHA PIV: VZOR PRO VYPLNENI VYROBNICH UDAJU

VZOR

»
Vyrobni udaje gromer
P"W““‘%w Jméno: Y00 X000( Ranni sména
Cislo razitka: Y00 Datum: JOLX
Oddéleni:(FOTISK) DEKORACE Nakladové stredisko:(T204002) 1204014
warcstzan: | 0SIT43/1650580 | ksikarton: | 880 |
G dohordnet e SeArton Polnl ks
Kanon' oaal .% vy 9580
Pawts & 1
marziczak: | BIT42/9650654 | waikaton: | 1780 |
Casoocaten | 820 1930 | 3040 | 140 pa.karcn | | Potet susd
¥artonpal- | B 18 18 18
Eaetas: [ 1 2 I w 126,000

wAT csEzaK- | WSIPR/I6%0273 | wsikarton: | 1780 |
pad hamen Polat wsd
»w a2

Casppariean _ﬂ
Katongal 9
Pautal: | 2

Fodal s

Calkem vyrobeno : 182530
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