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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je navrh projektu na zefeki cinnosti ve vybrané spairosti

zavedenim metody SMED. Prace je rédleda na dv casti. V teoretick@&asti jsou popsany
pojmy jako Stihla vyroba, plytvani, metoda SMED&wnh projektu. Praktick&ast obsahu-
je analyzu sotasného stavu vybrané spiiesti, na jejimz zakladbude zaveden novy

standard s cilem snizefdsu s&zeni.

Kli¢ova slova: Stihla vyroba, SMED, projekt

ABSTRACT

The aim of the Master thesis is project proposaisteeamline activities in selected com-
pany reached by implementation SMED method. Thissdivided into two parts. In the

theoretical part, terms like lean manufacturingstsaSMED method and project proposal
are described. The practical part contains an aisabf the current state in selected com-

pany, followed by an implementation of new standarceduce the changeover time.

Keywords: Lean manufacturing, SMED, project
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UvoD

Pozadavky zakaznikvyvijeji tlak na vyrobni spotamosti, aby zvysSily svou variabilitu a
moznost rychlé reakce na pelty trhu. V pesyceném konkurénim trhu se firmy snazi
pruzré reagovat, a z tohotaidodu sniZuji vyrobni davky a zrychluji vyrobni pesy. Za-

vedenim metody rychlého igzeni ¢i zmény usiluji spolénosti o zkraceni doby prodes
negidavajicich hodnotu zéakaznikowiim vice prostaj bude odstramo, tim vice se ze-
fektivni vyuziti kapacit vyrobnich #&eni. Zavedenim metody rychléhaigeni dochazi
ve spolénostech nejen k navySeni produktivity, ale takéspde finartnich prostedki,

které mohou byt investovany do dalSiho rozvoje.

Vybornym gikladem vyuziti metody rychléhoi$eeni je nafiklad vymena pneumatik i
zavodech Formule 1. V roce 1950 trvala ¥y dvou pneumatik v depudiplizné 1min
15s. LepSi organizaci prace a jednotlivgaimosti, spoléné s vyuzitim ¥tSiho pétu me-
chaniki a vylepSenych nastioirva znéna vSech pneumatik dnes necelé 3 sekundy. Rych-

lost a esnost jsou v zavodech Formule Xaliymi prvky vigzstvi.

Urychlenim s&izovacich¢innosti g zméneé vyroby se zabyva i tato diplomova prace, kte-
ra je zpracovana s cilem zefektivnit vyrobni prozagedenim metody Smed na vyrobnich
linkach vybrané spotmosti. Teoretick&ast se zabyva oblasti Stihlé vyroby, ktera se snazi
0 minimalizaci az Uplné odstréami plytvani, popisem metody Smed a navrhem projektu
Praktickacast je rozdlena na pedprojektovoutast, analytické zkoumani stasné situace

ve spolénosti a projekt zefektivmi ¢innosti na daném pracovisti.
Pti zpracovani prace byl bran ohled rfiamd firmy o nezvigjnovani divérnych informaci.
Finartni Udaje jsou proto vynasobeny koeficientem a jmgmaenosti i ¢lend projekto-

vého tymu z prace vynechany s ohledem na kgzst a ochranu osobnich Uilaj
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1 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba je metodika, kterou vyvinul Taichi@ha Shigeo Shingo po druhé&towé
valce ve firn¢ Toyota. Je to Zjsob vyroby, kdy se vyrobce snaZi uspokojit poZzagavk

zékaznika, tim Ze produkuje pouze vyrobky a slukteré si zakaznikipje a Zzada.

Cilem je dosahnout stabilniho, flexibilniho a stamizovaného vyrobniho procesu. Usilu-
je o zkraceni gitbézné doby eliminacitiznych druli plytvani, které se vyskytuji v kazdém
vyrobnim systému. Organizace sé pavadni Stihlé vyroby dale soustuje predevsSim
na vyrobni pracovist linky, stroje a vyrobni pracovniky. (Api, © 20852012, Wikipedie,
2012)

1.1 Definice

Stihla vyroba neboli lean manufacturing je dle Ma2005, s. 44)definovana jako meto-
dologie komplexniho zlepSovani progediky které se zefektiwji vSechnytinnosti spo-
jené s vyrobou. Cilem je pomociipnyslového inZenyrstvi snizit {gsezZné doby vyroby a
rozpracovanosti, snizit naklady a zvysSit jakost.

1.2 Charakteristické znaky

KosSturiak a Frolik (2006, str. 38) uvdi Ze Stihlou vyrobu pozndme diky nésledujicim

charakteristickym znaim:
- zanefeni pozornosti na zakaznika
- zamgteni pozornosti na procesiizeni
- eliminace plytvani
- plynuly tok informaci, materiéla vyrobki
- uplatiovani principu tahu ve vyréb
- neustala ochota se zlepSovat
- standardizace pracovnich postup

- bezprostedni odstraovani ficin probléni
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1.3 Pojmy, techniky a nastroje Stihlé vyroby

Jako podpora Stihlé vyroby slouzi pojmy, techrikpastroje zobrazené na obr. 1. Vybra-
né pojmy jsou rozepsany nize pod obrazkem.

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvizeny tok

procesy kvality

tymova prace a standardizovand
’ préce
TPM,
§tihlé pracoviste, §tihld vyroba rychlé zmény,
vizualizace + redukee davek
management stihly !;1}’0}1(, ‘
toku hodnot vyrobni bunky
kaizen

Obr. 1: Podpora &tihlé vyroby (KoSturiak a Froltk e
al., 2006, str. 23)

KAIZEN

- je nazev slozen ze dvou japonskych slov KAl =aey ZEN = zbozi, a znamena
systematické zkoumani prodewvorby hodnot zagtené na neustalé a trvalé zlep-

Sovani produkt, postup, pracovnich podminek a dalSigihnosti podniku (Tomek
a Vavrova, 2000).

SMED

- je dalSi metodika, ktera slouzi ke snizovani plgtuwée vyrolg. Jak nazev napovida
(single minute exchange of die) jde o co nejrydilsgizeni, getypovani stroje
nejlépe pod 10 minut (API, © 2005 — 2012).

STANDARDIZACE

- je jednoduchy zfisob jak popsat Zizob vykovani procesu, jelénnosti, paramet-
ry, ¢as a peadi. Cilem standardizace je sniZzeni rozmanitogtiogesu, pomoci
jednozné&ného vykladu. Vysledkem standardizovani prégesnorm&gi standard.,

které se pak stavaji zavaz@nnosti, které byvaji standardizovany, se mohou ty-
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kat vyrobnich dil, sowésti, vyrobk, cinnosti operatdr, ale také metodizeni vy-
robniho procesu. (KoSturiak, 2010, s. 89, Chromyaka Rajnoha, 2011, s. 18).

PULL SYSTEM

- Tahovym systémem je mozZné vyéalo je potebné na zakladpoZadavk zakaz-
nika. Tento systém se zavadi ve vyotrotoZze odstiauje plytvani ve forrd nad-
byteinych zasob. Tazenim se spousti vyrob#rgpinternim nebo externim zékaz-
nikem. Internim zakaznikem byva mapasledujici pracovi&t(Vyvojovy tym vy-
davatelstvi Productivity Press, 2008, s. 4).

STIHLE PRACOVIST E

- dle KoSturiaka a Frolika (2006, s. 65) je Stihigcovist na navrZzené tak, aby byly
dodrzeny zasady a principy ergonomie a 5S. Totogwiag€ by se ndlo vyznao-
vat prvky autonomnosti a vzdornosti proti chybaehal cilem je zvySeni vykon-

nosti, zlepSeni kvality procesu a snizeni zatibeganismu.

VIZUALIZACE

- slouzi k rychlému a jednoduchému pochopeni, k @itiadbnormalit, a problému
VvV procesu, coz umdgije rychlé reakce. Vizualizace také napomaha praikovi
Vv ujasreni ¢innosti (Kosturiak, 2010, s. 90).

JIT — just-in-time

- je zasobovaci strategie, jejiz ideou je vyroba pauezbytnych poloZzek v pebné
kvalité, v nezbytném mnozstvi a v nejpeidtipustnych¢asech. Jinymi slovy jde
o vyrobni filozofii, @i které jsou vyrobky vyramy, dopravovany i skladovany
pouze tehdy, kdyZ to zakaznik vyZaduije ifkGarsky, 2009).

MANAGEMENT HODNOTOVEHO TOKU

- je specialni ¥dni obor vyuzZivajici soubor nastiicg technik orientovanych na ino-
vaci a maximalizaci hodnot pro zakaznika. Jakoicgkafzobrazeni analyzy sou-
¢asného stavu je vyuzivana mapa hodnotovych (dalue Stream Mapping),ip
jejiz tvorbs se pouzivaji standardizované ikony, jak uvadiwé publikaci MaSin
(2003, s 18).
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TYMOVA PRACE

- je prace vykonavéana skupinou lidi, Ktespol&nou pili, vzajemnou kooperaci a
zodpowdnosti chtji dosahnout vyt§eného cile (API, © 2005-2012).

Pouzivanych pojiiy nastroji a technik ve spojeni se Stihlou vyrobou je mnohéce.

V této kapitole byly vypsany pouze nejzngsi z nich.

1.4 Stihly podnik

Stihla vyroba je jednim z prikkonceptu stihlého podniku. Mezi dal3i fEI&tihlého pod-
niku pati Stihla logistika, stihly vyvoj a $tihla adminativa. Stihlost podniku je dana tim,
Ze se eliminuje veSkeré plytvani a pozornost jestedtna pouze na&innosti @gidavajici

hodnotu zédkaznikovi.

Stihly a inovativni podnik

Stihla logistika

1)
>
£

30}
- o]
2 o
£ S
8 o
o £
~0 o
= W
£
)

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. 2: Koncept Stihlého podniku (API,
© 2005 - 2012)

STIHLA LOGISTIKA:

Ve §tihlé logistice se projevuje snaha podniku &tikhéeni proces tykajicich se pohybu
materialu a informénich toki od nakupu, fes planovani vyroby az po prodej produkt
Podil logistiky na usggsnosti podniku se zvySuje zejménailzyptizpisobovani se indivi-
dualnim pozadawim z&kaznil, nafistajicim objerdim objednévek atd. (KoSturiak a Fro-
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lik, 2006, s. 28). Cilem §tihlé logistiky je minilizace zasob a sniZovaniapgzné doby
vyroby.

STIHLY VYVOJ:
Stihly vyvoj naznéuje, Ze Stihlost podniku &ma jiz v etap vyvoje a technickéffpravy
nového produktu. Podnik se snazi zabudovat do whabprocesu principy Stihlosti jako

pokayoke, jidoka a nizkonakladovou automatizacavidimi cili Stihlého podniku jsou

vyvoj nového vyrobku v co nejkratSitase a redukcg&asu vyvojovych etap.

STIHLA ADMINISTRATIVA:

Stihla administrativa se vyztige zlepSovanim administrativnich protgsodniku. Pan
KoSturiak a Frolik ve své knize (2006, s. 34) Wiade dle piizkumi je vice neZz 50%
pribéZné doby zakazek tveno pra¥ administrativnimicinnostmi. Eliminaci plytvani a
zefektiviovanim administrativnichinnosti podniky usiluji o zvySeni produktivity, Kitg

a vykonu administrativnich prodea snahou o dosazeni nasledujicict: cil

- zkraceni plibéznychcéadi zakazek
- sniZeni zasob

- zptehledréni proceg

- bezchybnosti procés

- vySSi efektivnosti administrativnich proges

1.5 Plytvani

Stihla vyroba se vyziaje snahou o minimalizaci, nejlépe GpIné odstmamplytvani. Plyt-
vanim jsou ozn#vany veskeré€innosti, které nefidavaji hodnotu vyramému vyrobku

¢i sluzke naopak zvySuji ndkladyigeho zpracovani.
Dle knihy pana Masina (2003, s. 18) rozliSujemeui plytvani:

- nadvyroba

- nadbyténa prace
- nadbytény pohyb
- zasobhy
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- ¢ekani

- opravy

- zbyte&na manipulace a transport

- nevyuZzivani znalosti a potencialu pracovnik

Nadvyroba:

Nadvyroba je povaZzovana za nejhorSi druh plytvamdtoZze umosuje ostatni druhy plyt-
vani @i vyrobé vyrobki, které si nikdo neobjednal. ZvySuje celi@du naklad nag. na-
klady na energii, nadbyteé pracovniky, nadbyaé prostory, stroje, fin&ni prostedky

na kryti aroki z iwra na zasoby a mnoho dalSich.
Nadbyte¢na prace:

Nadbyt€na prace se vyztaje zejména slozitymi nadstandardnimi postugynaostmi,

které zakaznik nepi@buje a tak zaéneni ochoten ani platit.
Zbyteény pohyb:

Zbyteiné pohyby lidi i staj negativé ovliviuji nejen produktivitu a bezpeost prace ale
i kvalitu. Zbyte&na chize, ohybani a ot&ni maji vliv na produktivitu. Natahovani rap
klad pi kontrole vyrobki ovliviiuje kvalitu. Spatna vzdalenost strojnihdizeni snizuje

produktivitu a index fidané hodnoty.
Zasoby:

Zasoby vazou nejen finani prostedky, ale i prostory, které mohou byt vyuzity pigj
Gcely. Nepotebné suroviny, dily a rozpracované vyrobky skladévaa pracovisti nega-

tivné ovliviwuji hodnotu.
Cekani:
Cekanim se prodluzuje zejménailptzna doba vyroby, coz méa za nasledek zvy3ujici se

podil ¢innosti nepidavajicich hodnotuCekanim se rozumi nejen doba prodiefiidodani

materialu, ale i kdyZ pracovnik pouze pozorujejst&@nnosti.
Opravy:

Opravy jsou veSkeré&nnosti,cas, material a energie vloZzena do zprovozistrojeci na-
pravy neshodnych vyrolik které zvySuji naklady. Pomoci nastrglanovani tizeni ja-

kosti a progtedki jako je poka-yoke eliminujeme vyskyt oprav.
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Doprava:

Jakykoliv transport polotovarc¢i zbyteind manipulace je dalSim druhem plytvani a to
nejen v ramci haly, ale i na pracovisti. Bohuzel/$ak ffeprava a manipulace po vygob
nutnd, a tak ji Ize pouze minimalizovat a snaZitady zbyténé neprodluZovala fibézZnou

dobu vyroby.
NevyuZivani znalosti:

Tento druh plytvani se vyskytuje tam, kde neni al@sté zajiS€no vyuzivani schopnosti
pracovniki. Zangstnavatel nevytud dostatek prostoru pro tvorbu nétin na zlepSeni a

motivaci.

| Cﬁ) -
l X <=
jL OFOT| h
nadvyroba Eekani zhytetng Spatny

manipulace postup

KKK | Y| S ,_)
E ‘ ‘, ‘:?_;_,---

EER ¥ S (&

zasoby zhyletng chyby rienyuEit]
pohyby pracovnikil myslenek

Obr. 3: 8 druhy plytvani (Masin, 1996, s. 46)
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2 SMED

Jednou z metod vyuzivanych ve Stihlé vgrpbo snizovani plytvani ve vyrobnim procesu
je SMED. ZvySujici se naroky zakazikyviji tlak na rychlé petypovani strdj a snizo-
vani vyrobnich davek. Rychlé zmy mezi jednotlivymi vyrobnimi davkami znamenaji
vySSi pruznost, niZSi rozpracovanost a kratdbgnou dobu ve vyrah Anglickd zkratka
SMED - Single minute exchange of dies se ¥qifeklada jako rychla vygma nastraj ¢i
sdizeni stroj. SMED je metoda na shizovatdsi, pofebnych pro petypovani vyrobnich
zarizeni. Uvadi se, Ze rychla 2ma by ngla byt do 10 minut, coZz napovidéeglad anglic-
kych slov single minute jako jednociferdislo.

Metoda byla vyvinuta v Japonsku ngelomu padesatych a Sedesatych let 20. stoleti.-Auto
rem je japonsky mmyslovy inZenyr Shigeo Shingo. Shingo se snazilSitviapacitu a
snizit nadklady na lisovani plethSpolupracoval s mnoha firmami, mezi kterymi bila
Toyota.

2.1 Cile metody SMED
Hlavnim cilem je snizikas potebny k fetypovani.
Zavedenim metody Smed vSakiieme dosahnout vedlejSichicil
a) Je-li stroj Uzkym mistem, ziskamegzpast ztracené kapacity

b) Umozrenim vyroby v malych davkach zvySime flexibilitu pesu a zkraceni for
béZzné doby

2.2 Vyhody zavedeni SMEDu

Uspssné zavedeni metodyipese podnikm nasledujici vyhody (Lean Production, © 2010
—2013):

- niz8i vyrobni naklady (rychlejSi Zzmy znamenaji niz&jas odstavek str)

- mensi velikost vyrobnich davek (rychlejSi &g umoiuji ¢casgjSi zmeny vyrake-
nych produki)

- mensSi velikost zasob (mensi vyrobni davky znameneyjisi zasoby)

- jednodussi rozjezdy (standardizovamétypovani zlepSi navaznost kvalitu vyroby)
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2.3 Postupné kroky zavadni metody SMED

Jak uvadi Shingove své liter&du(Shingo, 1985), zavadi metodiky je rozéleno do 7

kroku:

1) Odcklit interni a externi aktivity sé&zeni
2) Standardizovat externi aktivityi$eeni

3) Prevést interni aktivity Sé&zeni na externi
4) Zlepsit interni¢innosti znény

5) Zlepsit externi aktivity sézeni

6) Mechanizovat sézeni

7) Eliminovat znény

Oddleni internich a externich aktivit i$eeni je prvnim z krok zava@ni Smedu. Jde o
rozliSeni aktivit. Interni aktivity jsodinnosti, které mohou byt vykonavany pouze, kdyz
stroj stoji. Externi aktivity jsodinnosti, které je mozné vykonavat parateha chodu stro-
je.

Druhy krok Standardizovani externi¢imnosti sézeni. Jefeba se uijistit, Ze vSechno co je
zapotebi, je na spravném midstCely proces externictinnosti ma byt zdokumentovan,

abychom se uijistili, Ze vykonavagi@nosti jsou dlany sprava.

Prevadni internich¢innosti na externi zajisti snizeni doby, kdy j@jstrneinnosti, cimz

se snizi tas séizeni.

Ctvrtym krokem je zlepSovani interni¢mnosti zngny. Shingo jednou prohlasil, Ze pouze
posledni otéeni Sroubu ve skutaosti spini del a zbytek je jen pohyb (plytvani). Proto je
zapotebi se podivat na vSechny intetiminosti a pokusit se je odstranit nebo zefektivnit.

Zlepsit externiinnosti. V tomto bod je vhodné projit procesem znovu a zjistit, jakiSida
zlepSeni je mozné dlht. Nagiklad zlepSeni layoutu, jatasto gichazi material, jakasto

je pouzivano nadi, s jakowetnosti jsou provaay dan&innosti atd.

Krok mechanizace giezeni neni vzdy vyZzadovano nebo opodstadn protoze ve &tSing
piipadi, jiz pred timto krokem bylo dosaZzeno zlepSeéa#i zmeény. AvSak ve vzacnych
piipadech se dopotuje zvazit skuttnou mechanizaci procgsaby bylo dosazeno uspor,

které firma vyZaduje.
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Sedmym bodem je odstiavani zngn. Samorejmg nejidealrjSim stavem by bylo odstra-

nit pottebu znén Uplns, avdak toho Ize dosahnout jenskterych gipadechCasto dochazi

k navrhim, kdy jsou vyrobky seskupovany na zakiadejnych postup a vyrakny pii

stejném nastaveni stroje.

W 7‘ Complete Elimination

6 ‘ Mechanization of Activities

2 ‘ Improve External Activities

|
|
A | Improve Internal Setup Activities \
|
|
|

o - | Convert Internal Activities to External
< \ Standardize External Activities
1 ‘ Separate Internal Activities from External

Obr. 4: Kroky zavaéhi Smedu dle S. Shinga
(Hubpages, © 2014)

V ceské literatie dochazi k seskupenfeglchozich sedmi krakdo ¢étyr. Nagiklad dle
knihy pami KoSturiaka a Frolika (2006, s. 108) jsou jednétlikroky zava#ni metody
Smed popsany takto:

1)

2)

3)

4)

Oddéleni internich a externiché¢innosti pfi sefizeni:

Interni ¢innosti jsoucinnosti, které jsou vykonavany zacimenosti stroje, proto aby
mohly byt provadny je zapatebi stroj vypnout. Externinnosti jsou naopakin-
nosti, které Ize vykonavathemcinnosti stroje a neni pigba vyrobu ferusSovat.
Piesun internichéinnosti na externi:

Presunem dochazi k redukéasu pateného na s&eni @i netinnosti stroje, tak
aby se vice prace vykonavalo béemsentinnosti stroje.

Redukce internich a externichtinnosti:

Jde o zlepSovaniasi sdizeni, zejména organizaci praco¥jSsnizeni pracovni
plochy a organizace jinyatinnosti.

Redukce celkovéhdasu pro interni e externiéinnosti:

Now¢jSi zdroje (CPI, © 2010) uvé i ¢tvrty krok redukce celkovéhgasutj. snaha

0 odstraovani gretypovani.
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Plivodni doba zmény

Interni
¢innosti
TN
Interni (
¢innosti
Interni |

¢innosti

€«

Nova doba zmény

AN

Externi

c¢innosti

Obr. 5: Znazorgni 3 kroki zavadni Smedt
(Sveét produktivity, © 2012)

2.4 Rychlé sé&izeni

Zavedeni rychlého geeni @inasi firme zisk ¢ zvySujici se Uroveservisu poskytovanét
zékaznikovi. Hlavnimi @vody, které vedou firmy zavadni rychlého sézeni do vyroby
mohou byt (IPA©® 2017) nag.:

- eliminovani fiznych forem plytvani, které vyplyvaj netizenych proceszvySui-
cich mnozZstvizasob a pibéZnécasy vyrob

- kvuli zlepSeni postupuiptypovani a kontrolu nad fedim a materialem pou:a-
nym g pietypovan

- prostandardizaci optimalniho postt

DalSimi pojmy uzivanymi souvislosti se zkracovanikadi seizeni jsou rychla z#na
(QuickChangeover) a seeni jednim dotekem (O-Touchof Die) Itomu se pouZzivaji
rizné upravy zdzeni umo#ujici vymenu na jeden dote&i pohyb CPI, © 2011).
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2.4.1 Cas sé#izeni

Cas s#izovani je¢as potebny od ukoteni vyroby posledniho kusu po vyrobu prvn
dobrého kusu nové vyroby.éBem této doby dochaz vyméné nastrofi, n&adi, giprev-
ka, nastavovani novych paramestroji, s€izeni Wetré vyroby zkusebnich kuis

Ukonéeni Ukonéeni
vyroby 1
dobréeho

kusu

Vymeénit

vyroby  Listroje,
posledniho

Soucastka
Soucastka

pfipravky

Kontrola

Nastavit
nové miry

kusu

Obr.6: Cas s#zeni (S¥t produktivity, © 2012

Hlavnimi oblastni, kde se vyuiva rychla znina (Jezek, 2006), jsinasledujici body:

1) Zkracovani ztrat ve vyrah které souviseji se zmou vyroby a sézenin
2) Zmena vyroby na montaznich pracovisi

3) Zkracovaniadi acinnosti planované udrz

4) Zkracovani montaznich prods

5) Zkracovani pipravy zakaze

Metoda se vSeobeérmpouziva na pracovistich, kde je redukegl na séizeni potebnd

zejména na pracovistich, ktera jsotama jako Uzké mist

Pri metod rychlého s&zenise pouziva Sest zasatb&turiak a Frolik, 200€s. 109):

1) Standardizace externi¢imnosti séizeni

2) Standardizace strojnihoizzen

3) Uzivani rychlych upina

4) Uzivani gedem pipravenych a sé&zenych dopikovych nastraj
5) Vytvoreni pracovniho tymu, ktery spolupracuje nidzss

6) Automatizace sézen
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2.5 Tradiéni a novy pFistup k sefizovani

Diive se povazovalo Beeni za nutnodinnost, na kterou vSak nebyla kladena pozornost.
Nemefila se ani nevyhodnocovala doba&nma séizeni mohl vykonavat pouze pracovnik
s dlouholetou praxi. Dnes se firmy zadjgd metodu rychlého $izeni zandfuji na séize-

ni jako na dlezitou ¢ast vyroby. S#zeni se provadi rychleji a zjednoduSuje se pomoci
raiznych néadi a pipravki. Procesy jsou standardizovany a opdrdténovani, aby zvla-
dali s¢izeni s co nejmenSi odchylkéasu a dosahli stejného vysledkitizseni. Operati

védi, co maji dlat diky zorganizovani prace.

Tabulka 1: Rozdil mezi trathim a novym fistupem k sézovani (VZ zdroje IPA, ©
2012)

Tradiéni pristup Novy péistup

Operatdi Pracuji na zaklatlzkusenosti Pracuji po tréninku

Operatdi navazuji- | Byvaji nespokojeni s vysledky| Stejné vysledky s&eni dle

cich sngn sdizeni prvni srany sjednocenych postup

Sdizeni Slozité Jednoduché — vyuziti paroek
Neorganizovanost prace Organizovanost prace

Doba séizeni Pomalé Rychlé

Casové odchylky

prii setizeni Rizre velké odchylky Minimalni velikost odchylky

Standardizace Ne Ano

2.6 Plytvani pri sefizeni a znéné

P seizovani se vyskytuje mnoho dnlplytvani, jak zjevnych, tak skrytych. Dle pan
Masina a Vytlaila (2000, s. 212) je plytvani rogéno docétyr zakladnich skupin.
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1) Plytvani p¥i piipravé na zménu
o doprava nastr§j po zastaveni stroje, zbyte pohyby, hledani nastitj
pomicek, kontrolnich fipravki, kontrola pracovniho postupu v dobng-
ny atd.
2) Plytvani pii montdzi a demontazi
o hledani sotéstek a nastrj po zastaveni stroje, pozorovani prace jiného
pracovnika, povolovanim a utahovanim dlouhych Skpolstraovanim a
vkladdanim podlozek, demontaz a montaz dopravat.
3) Plytvani p¥i sefizovani, nastavovani a zkousSkach
0 opakovan&innosti dokokeni séizovani a vyngny, pi zkouSeni spravnosti
sdizeni vznika plytvani materialu
4) Plytvani pri ¢ekani na zahajeni vyroby
o c¢ekani na spudhi s¢izeného stroje do vyrobyekani na kontrolora, ktery
rozhoduje o spu&hi vyroby

Desatero rychlé zamy (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 109):

1) Zména a s#izovani je plytvani.

2) Nefikej nikdy, Ze je Bco nemozné.

3) Zkraceni¢asu s&zeni tymovou praci.

4) NejlepSimi argumenty jsou analyza na pracoviSidaeazaznam.

5) Standardizace seeni.

6) Priprav si fedem pomcky a nastroje.

7) Pri vymeéne se pohybuj rukama. @he je plytvani.

8) VyuZzij piitlacné pruzinové spoje, paky a jiné rychle upinaci focky.
9) Nastavovani polohy je¢dba zefektivnit zngami, stupnicemi, dorazy.

10)Seizeni je zapdtbi natrénovat a #it.

2.7 Standard a jizdnirad

Pouzivanymi vizualnimi proistdky standardizace ve firmach byva standard anigbaij

fad. Standard je popis postupu dané pracowmosti¢i pracovniho ukolu mnohdy dopl-
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nén o fotografie. Jizdniad je popitinnosti, které se vykonavajtipmeéne a sdéizeni do-

plnéné o dobu trvani jednotlivyatinnosti.

Standard pretypovani stroje

| [Virobek: 1.300 5 015153 2] [Operace: 30 0516 |

o
=
1. Prehrani programu do stroje 135 extemi E
2. Stahovani programu 325 extemi =
3 Upraveni prgramu die parametn stroje 2:35 extemni
4 Prichystani a sludium dokumentace a sefzovaciho listu 055 axlemi
5 Vyména skiicidla 1:40 intemi
6. Nastaveni programu die sefizovaciho kst ] | intermi
7. Pliprava nastroji 1556 extemi
8. Upinani nastrof 722 intemi
g Piesnd méheni T30 intemi
10. Najeti nuloveho bod 337 intemi
11. ZaloZeni a vyroba 1. kusu 2700 intemd
12, Kontrola 1. kusu 924 intemi ;"::"‘
| | sonvai |[Eisto: 172008 | ==

Obr. 7: Ukazka standardu a jizdnif@au (API, © 2005 — 2012)
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3 NAVRH PROJEKTU

NejstarSi navrhy projektjsou spojovany se vznikem slozitych a obrovskytaveb, jako

byla vystavba egyptskych pyramid a Vetkaskeé zdi.

3.1 Projekt

JelikozZ existuje definic mnohem vice, bude jich piibliZzeni tématuwtend&i uvedeno &-
kolik (Fiala, 2004, s. 12).

- Projekt je prostorayacasow¥ ohranéeny soubor technologicky a organin& sou-
visejicich¢innosti, jehoz &elem je pi danémcase, zdrojich, nakladech a kvalit

dosahnout vyt§eného cile.

- Projekt je vysledek strategického planu, navrzemganizovany a realizovany pod

né¢im fizenim.

- Projekt je také chdpéan jako aktivita omezeré@ase a realizovana pouze jedenkrat

bez moznosti opakovani.

- JednoduSejieceno je projekt souboreginnosti s jasnym cilem, které jsou omeze-

ny ¢asem, zdroji a financemi.

Dle knihy pana Fialy (2004, s. 13) jsou charaktekymi znaky projektu nasledujici bo-
dy:

- po celou dobu musi vysledek slouzit uzivani

- uspch projektu neni na @éatku zZejmy

- trvani projektu byv&aso¥ omezeno

- zdroje projektu jsou limitovany

- projekt ma jen jeden vysledek
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3.2 Cil projektu

Cil projektu gedstavuje vysledek, kterého chceme dosahnout aeaélprojektu. Cilem je
vymezen obsah projektu, itich realizace ¥etné vyhodnoceni. Jsou nam navazany
veskerécinnosti a akce probihajici v souvislosti s projektezejména pak hodnoceni
aspsSnosti projektu. Je zapebi cil formulovat jednoziaé a srozumitelé (Bendova a
kolektiv, 2012, s. 9).

Pri stanovovani cile se kladémdz, aby byl SMART(i).

S — Specific — specificky, konkrétni

M - Measurable — gfitelny, podle stanoveného parametru Ize pak pozaiat,byl cil spl-
nén

A — Acceptable- akceptovatelny, tzn. odsouhlaserynvZEastrénymi stranami

R — Realistic — realny, tzn. dosazitelny s danymojd

T — timed — n&dasovanygaso¥ omezeny a sledovatelny

| — integrated — integrovany, sjednoceny

Pri definovani cile je dobré se vyhybat nejedn@nyan termiim a naopak pouZzivdi-
selné hodnoty, rozény ¢i kvantitativni parametry. Spravny cil je stanoweR, aby mu

vSichni rozundgli.

Projektovy trojuhelnik:

Slouzi k zobrazeni vzajemnych vztamezi naklady projektu, cilem projektwtasem pro-
jektu. Mezi €mito ukazateli je nutné hledat vyvazenost panjejich ¢asti z hlediska pre-
ferenci. A plati, Z&as a naklady se snazime minimalizovat a cil projekaximalizovat.
V nékterych dalSich literaturach je vrchol ,Cil* nahoaan pojmem ,Kvalita®, princip je

vSak stejny.
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Cile

(max)

Cas Naklady

(min) (min)

Obr. 8: Projektovy trojuhelnik (Bendova
a kolektiv, 2012, s. 12)

3.3 Projektovy tym

Projektovy tym je ozngeni vSech lidi spolupracujicich na realizaci prajelProjektovy

tym je WtSinou tvden zastupcitiznych pracovnich pozic n#p podnikem. Kazdy zéle-

na tymu ma uéenou roli, pracovni misto, pravomoc a odfmnost. Po dobu projektu pod-

|€éhaji¢lenové projektového tymu projektovému manazerovaui@gement Mania, © 2011-

2013).

Zasady fungovani ugpného projektového tymu jsou (Fiala, 2004, s. 21):

projektovy tym zcela rozumi cili projektu

poskytnuti pilezitosti pro realizaci ndzbvSechelena tymu

vytvoieni divérné atmosféry

zajiseni informovanosti vSectleni tymu

zajistit, aby vSichnélenoveé tymu ¥déli, co maji clat

planovani, koordinace, monitorovani a kontrola pré&echtlena tymu
rozptyleni obav plynoucich z nejistot, co bude kangeni projektu
tymové analyzy d@eSeni vzniklych problétn

vyswetlené vztahy tymu k jinym subjelin projektu

hledat vhodné&leny projektového tymu az po identifikaci kvalifikéich poZzadav-
ka
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VSeobech se ukazuje, Zze malé tymy jsou schopny pracovat &gosahuji vysSiho syner-

gického efektu nez velké tymy.

3.4 Metody pouzivané fFi realizaci projektu

Metod a postuip, které se vyuZzivaji k dosazeni projektového ¢élspousta. V této kapito-
le jsou teoreticky popsany 4 vybrané metody, ktardou zpracovany vipdprojektové

éasti.

SWOT analyza

Je metoda, diky které Ize odhalit nejen silné héskranky podnikdi projektu, ale i pile-

Zitosti a hrozby. Nazev je odvozend&gi pacateEnich pismen anglickych slov:
S — Strenghts — silné stranky

W — Weaknesses — slabé stranky

O — Opportunities —iflezitosti

T — Threats - hrozby

Swot analyza je jednoduchou pockou @i zjiStovani skuténého stavu aifpadnych rizik

v urgitém okamziku.

Metoda logického ramce:

Logicky rdmec projektu je dobry #pob k odhaleni probléim definovani cile a stanoveni
konkrétnich aktivit k jejictreSeni. Je vyuzivan jak weuprojektové fazi, tak v projektové i
poprojektoveé. PouZiva se jako nastroj planovarnipdypocovani i navrhu projektu. Vyho-

dou je jeho strénost, gehlednost a srozumitelnost popisu projektu.

Rizikova analyza

Opet existuje cel&ada metod vyuzZivanych pro analyzu rizik. Pro analgizik projekti
byva pouzivan RIPRAN. RIPRAN je zkratkd anglickych slov Risk Project Analysis.
Metoda vychazi z toho, Ze chape analyzy rizik jgkocesy. Zarfuje se na hrozhy, a
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jestlize nastanou, jaky budou mit dopad a jakérepafe zapdtbi f@ijmout, aby doSlo
k minimalizaci nebo Uplnému odsteam hrozby.

Metoda st’ovych grafi

Sitovy graf je matematicky model projektu. Mezi nejagi dw skupiny €chto model
pati hrano¥ a uzlo¥ orientované sové grafy. V tomto fipact bude vyuzita metoda
sitovych grafi pro zobrazenéasové narénosti projektu a nejdelSi mozné doby jeho spl-
néni, krom toho nZe v jinych gipadech znazéovat mimo jiné analyzu nakladnebo

zdroja.
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. PRAKTICKA CAST
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4 PREPROJEKTOVA CAST

4.1 Predstaveni spolénosti

Spole&nost na trhu fisobi jiz od roku 1992 se sidlem ve Zlinském ki&gbyva se vyro-
bou a vyvojem hlinikovych ob&l Je gednim evropskym vyrobcem na mezinarodnim tr-
hu. Své uplaténi si vybudovala zejména v kosmetickéntimpyslu diky vysoké kvali

produkti a vyrobnich proces

Ke své praci vyuziva vyrobni linky s kapacitou &#nm00 milioni nadobek réne. Ma
vlastni vyvojové odéleni a technické zazemi, diky kterému je miauwe flexibilni pfi
feSeni individualnich pozadavkakaznik. Pouziva nejmodegsi Sptkove technologie.
Firma se nachazi v chrémé krajinné oblasti a svynrigre ekologickym smyslenim pozi-
tivné prispiva k udrzitelnému rozvoji a Zivotnimu prigsti. Spolénost se miZze pysnit

vysoce kvalifikovanymi pracovnikylZ)

Spole&nost klade draz na mnoho aspekpii svém podnikani, n&fklad na rozvoj inovaci,
vyuzivani nejnowjsich technologii, udrzitelnost a zvySovani konkeeschopnosti na trhu

a svou kreativitu f tvarovani hlinikovych nadobek.

V néasledujici tabulcé. 1 je gehled informaci z vyrni zpravy spolénosti za rok 2012.
Zejména udaje o vyvoji trzeb za prodané vlastnoliky a sluzby a gimérny prepaiteny
pocet zangstnand@ v iéetnich obdobich 2010-2012.

Tabulka 2: Trzby a pet zamtstnand spole€nosti v letech 2010-2012 (12)

2010 2011 2012
Trzby v tis. K 1326 522 1358 278 1661 762
Patet zangstnand 387 439 452

| pres finarkni krizi, ktera gradovala ve spdéleosti letech 2010 a 2011, firma stale navy-
Sovala své trzby z prodeje a prokazovala tak optaésié vidci misto na trhu hlinikovych
vyrobki. V jednotlivych letech se také navySovakebzanmgstnand. Spol€nost je mezi

obyvateli Zlinského kraje povaZzovana za stabil@lpwosperujiciho za¥stnavatele.
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Mezi dilezité odiratele pati firmy, produkujici antiperspiranty a deodoranpyednich
swtovych znaek.

4.2 Organizaéni schéma
Statutarnimi organy spaleosti jsou valna hromadaiqaistavenstvo a dozdrada.

Organiz&ni struktura managementu ve sgolesti je liniow Stabni. Spolné na vedeni a
fizeni spolénosti se geditelem podili ekonom. Pod vrcholovym managemerdgenma-
chazi 7 organizmich prvki (vyrobni oddleni, oddleni kvality, obchodni, ekonomické,
personalni, technické a engineering &ddi). Oddleni vyzkumu a vyvoje podléhd jak
technickému tak engineering adieni, tento vztah je dan Gzkou spolupraci mezi vSem

ttfemi z@Eastrénymi stranami.

Reditel
spoleénosti

Ekonom
— — | spole€nosti

[

I 1 1 P | 1 1
\yrobni Oddéleni Obchodni Ekonomicks Personalni Technické Engineering
oddé&leni kovality oddéleni oddé&leni oddéleni oddé&leni oddéleni

S
R&D
oddéleni

Obr. 9: Organizéni schéma (12)

4.3 Vyroba

Spole&nost vyrabi hlinikové obaly dené pro napkh kosmetického, chemického, farma-
ceutického a potravitigkého pimyslu v nepetrzitém provozu na kontinualnich automati-
zovanych vyrobnich linkach. Vyrobu zabeépe rekolik vyrobnich linek s kapacitou

necelych pti set milioni kusi ro¢né.

Vyrobkové portfolio v této spotmosti je velmi Siroké a stale se raz§e dle poZzadavka

potteb zakaznik. Opracovanim na jednotlivych strojich linky dochkatznorodosti na-
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dobek, co se t§e jejich tvafi, délek, velikosti a objetn Sika nadobek je danaikou
vstupujiciho hlinikového polotovaru. Vizualni a éany vzhled je dosazen pomoci potis-

kového uzlu.

—

Obr. 10: Riklad vyrakknych nadobek (12)

Jednoduché zobrazeni vyrobniho procesu Wnath hlinikovych nadobek je na obrazku
¢.11. ResrejSi popis posloupnosti operaci, vstupujicich materdo vyroby a fenmgna
vstupujiciho hlinikového polotovaru az po expedigtové nadobky bude zngm

v kapitole 6. Analyza saasného stavu,ippodrobrgjSim zji¥ovani situace ve firtn

Jednotlivi pracovnici i mi#t zodpovidaji za dodrzovani technologického postapuf-
béZnou kontrolu v celém vyrobnim procesu. Ve spadesti probihd kontrola namétkova
provadna pracovniky, ale i za pomoci automatizovanychtrodmich systém. Vyrobni

operace na sebe plynule navazuji v nasledujiciiadbo
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Vstupni material —
hlinikovy polotovar
Jr
| Mazéni |
.
| Lisovani |
!
| Protahovani |
!
| Ofezavani |
1
| Odmaiténi |
!
| Vnitini lakovani |
.
| zakladni lakovani |
!
| Potisk |
.
| prelakovani |
!
| Tvarovani |
l
| Vystupni kontrola ‘

.

| Paletizace ‘

!

| Baleni ‘

I

| skladovini |
.

| Expedice ‘

Obr. 11: Vyrobni operace (VZ)

4.4 Vychozi analyzy projektu

Jako vychodiska pro zpracovani projektu mezi zaklatalyzy byly zvoleny: SWOT ana-
lyzu spol€nosti, ve které byly odhaleny silné a slabé straspgl€nosti a také jejich
mozné pilezitosti a hrozby. $ova analyza zajistila zji&i nejkratSi mozné doby trvani

projektu a upesréni kritickych ¢innosti projektu pomoci metody kritické cesty. Ao d-
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haleni moZnych rizik byla vyuZita rizikova analyRéPRAN. K uceleni myslenek plo¢hu

daného projektudetre zpracovani diplomové prace poslouZzil logicky rdmec

4.4.1 SWOT analyza spolénosti

Pro zpracovani SWOT analyzy jsem si zvolila hodnocke pravdpodobnosti s body od
1-5 (1 = nejmensi, 5 = ngji&i). Vaha znazauje aktuald kladené otazky ve spdaieosti a

jejich dalezitost pro firmu.

Tabulka 3: Slabé stranky spot®sti (VZ)

Slabé stranky vaha body celkem
Neefektivni vyuziti kapacit vyrobnich daeni
0,28 5 1,40
Chykgjici flexibilita strojniho z&izeni
0,12 4 0,48
Neexistence jednotného infortmaho systému
0,22 5 1,10

Snaha pracovniko sniZeni zodpadnosti na
pracovisti 0,06 2 0,12
Rozsfeni pracovni plochy

0,06 3 0,18
Logisticka poloha

0,18 4 0,72
NeztotoZrni se zarsstnand@ s podnikovou viz|
a cilem 0,08 3 0,24

Nejslabsi strankou, se kterou se firma potyka ejefektivni vyuzivani vyrobnich #iaeni,
zpiusobeno dlouhym trvanim operacti @ménach potisku a také Spatnou komunikaci
s obchodnim odilenim zejménaip stanovovani vyrobnich a odbytovych pialCoz vede

k dalSi slabé strance a tou je cljjti jednotny firemni informéni systém, ktery by zjed-
nodusil spolupraci mezi jednotlivymi o&lénimi. Dostupnost do spdaleosti je z hlediska
logistické polohy pro nakladni automobily v zimn@indobi velice slozita, avSak jako dalSi
moznost transportu zboZi se nabizi vyuziti Zetednsi€. Chylgjici flexibilita strojniho
zarizeni znemoiuje premiseni linky pii ptipadné optimalizaci vyrobni haly. DalSi slaba
stranka spolnosti je zfisobena zagstnanci, nejsou zcela ztot@ s podnikovou vizi a
cili. Coz se vyznéuje snizenym zajmem o plynuly tok vyroby, o udrZzbgredchéazeni
poruch straj vcetrg dalSich projetr plytvani ve vyroB, nag. prostoje,cekani, hledani

materialu.
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Tabulka 4: Silné stranky speéleosti (VZ)
Silné stranky véaha body celkem

Leader na evropském trhu

0,19 5 0,95
Dlouholeté @isobeni firmy

0,02 2 0,04
Vysoké vyuZiti technologii ve vyraéb

0,02 3 0,06
Zazemi mezinarodni korporace

0,01 2 0,02
Vyrobky dle poZzadavk zdkaznika

0,03 2 0,06
Siroka Skala vyrobkového portfolia v daném &t

0,03 3 0,09
Zavadni metod piimyslového inzenyrstvi

0,08 4 0,32
Zavadni metod procesniho inzenyrstvi

0,08 4 0,32
Vysoké kvalifikace managementu

0,04 3 0,12
Napady a horlivost mladého kolektivu managementu
do dalSiho rozvoje 0,09 5 0,45
Flexibilita pri pInéni poZzadavk zakaznika

0,05 3 0,15
Technicka a technologicka vyspst

0,10 5 0,50
Vlastni vyvojové oddeni

0,21 5 1,05
Inovace a vyvoj vyrobk

0,05 4 0,20

NejsilngjSi strankou spolosti je vyuzivani vlastniho vyvojového atiehi, diky kterému

je firma schopna vyvijet a inovovat své vyrobkyspakojovat tak vArstajici naroky za-

kazniki. CimZ se také snazi i do budoucna udrZet vybudovaeaici lidra evropského

trhu. Spolénost vykazuje znmou technologickou a technickou vygpst podpdenou

napady a horlivosti potmé mladého tymu manaZerjejichz cilem je dosaZeni rozvoje a

zlepSeni. Vedeni spaleosti je kladg nakloreno zavadni metod jak pimyslového tak i

procesniho inZzenyrstvi do vyroby. Nové napady w&aci a vyvoj vyrobl prichazi nejen

od vyvojoveho tymu a operatospolenosti, ale také pr&vpii spolupraci se zakazniky a

dodavateli. DalSi silnou strankou spmiesti je flexibilita @i plnéni individuélnich zakéa-

zek, které jsou vyushim vzajemné kooperace a komunikace se zakazniky. Sinému
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propojeni se zakazniky vznika Siroka Skala vyrolgkavportfolia, kterou je schopna spo-

le¢nost vyprodukovat a nabidnout.

Tabulka 5: Filezitosti spolénosti (VZ)

Prilezitosti vaha body celkem

Nové obchodni fileZitosti na mimoevropském trhu

0,15 4 0,60
Vyuzivani technologickych novinek

0,15 3 0,45
Odstrarni mezinarodnich obchodnich bariér

0,12 4 0,48
Spolupréace s dodavateli materialu

0,12 3 0,36
Osloveni novych zakaznickych segment

0,16 5 0,80
Posileni pozice na swvém trhu

0,20 5 1,00
Dlouhodol& udrzitelny rozvoj

0,10 2 0,20

Mrivrw s

vyroby a prodeje hlinikovych nadobek.cinZz souvisi oslovovani novych zakazni&
rozSiteni zakaznickych segméntStejreé jako hledani novych obchodnichilpzitosti mi-

mo trh Evropy a snaha o odstéan mezinarodnich obchodnich bariér mimo Evropskou
unii. Velkou ilezitosti pro rozvoj podniku se zdaji byt n@wst swtovych technologic-
kych veletrtii a nasledné vyuzivani dostupnych technologickychine&. Spolupraci

s dodavateli vznikatdezité pouto kuli vyvoji a inovacim vyrobk. Fi zvySujici se kon-
kurenceschopnosti je kladedrdz na nejen na kvalitu vlastni vyroby a prdcede také na

vysoce jakostni materiél polotovary s poZzadovanymi vlastnostmi vstupujicivyroby.
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Tabulka 6: Hrozby spobmosti (VZ)

Hrozby vaha body celkem

UdrZeni pozice leadera evropského trhu

0,25 5 1,25
Vyuziti toxickych latek pi vyrobé (REACH)

0,20 5 1,00
Nedostatek odbornych pracoviika trhu
prace 0,25 3 0,75
Presun vyroby na trhy s leg$i pracovni
silou 0,20 2 0,40
Vyuzitelnost girodnich zdraj

0,10 3 0,30

NejvétsSi hrozbou spolmosti byla analyzou identifikovana snaha o udrfezice lidra na
evropském trhu hlinikovych nadobek. Spolest ve své podnikatelskénnosti vyuZiva
mnoho druki toxickych latek, jejichz mnoZstvi se snazi elimiati dokonce nahrazovat
vhodrgjSimi, prirock mére Skodicimi materialy. DalSi hrozbou sp#iesti je nedostatek
odbornych pracovnikv disledku neexistence vymich oboé v daném odétvi. Jedna se
zejména o nedostatek operdt@otiskového stroje, protoZze obsluha potiskovénojeste
velmi specifickd ataso¥ nar@&na a vyzadujici fesnost sézeni. V sodasné dob firma
tuto skuténost kompenzuje Skolenim g&eamim novéka zkuSe®jSimi operatory. Jelikoz,
je firma dcerou zahraimi matéské spolénosti, hrozi pesun vyroby na trhy s legsi

pracovni silou.

Shrnuti SWOT analyzy

Dvéma nejsiljSimi strankami spol@osti jsou vlastni vyvojové odténi a vybudovana
pozice lidra evropského trhu. Slabymi strankami jeeefektivni vyuzivani kapacit vyrob-
nich zdizeni a chyjici jednotny podnikovy informani systém. Firma se hrozi o udrzeni
pozice lidra evropského trhu a toho, Ze uz miniahte stale vyuziva toxické latkyip
vyrobé. Pokud se spodmosti podé udrzet si svou stavajici pozici na trhu, vidilg¥itost

v proniknuti na trh sstovy a roz§iit tak své zakaznické segmenty o nové odhytist
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4.4.2 Rizikova analyza
Pr. Pr.
D Hrozba hrozhy | 1D Scénar Scénare | Pr.Celkovd | Dopad |Hodnota rizika Opatieni
1 |Neochota spolecnosti spolupracovat 5% | L1. |Neochotastudenta spolupracovat 30% 2% MP SD SHR ZlepSeni komunikace s pracovniky managementu
2 |Neziskani i divéry zaméstnanc 10% 2.1 Nelfvali’fniuanah?'za 60% 6% MP sD MHR PFib‘Iiieanf feseného pro]ektuuzaméstnancﬂm
2.2. |Neuplné, Spatné informace 40% 4% MP SD MHR Spravna komunikace se zaméstnanci
3 |NedodrZovani Easového harmonogramu 50% | 3.1 |Neodevzddnivystuplvterminu 80% a0% | SP VD VHR Striktni dodrZovani tasovych termind
4 |Analyza nespravnych dat 30% | 4.1. |Chybné vyhodnocenidat 40% 12% | MP VD SHR Ovéfeni spravnosti dat kvalifikovanou osobou
5 |Vynechdni dilefité metody pfi analyze dat 15% | 5.1. |Neuplnd analyza 20% 3% MP SD MHR Konzultace a pfiprava podklad(
Nespravné vyhodnoceni dat a interpretace Ovéfeni uskutecnitelnosti a spravnosti kvalifikovanou
6 | . P . Wy P 25% | 6.1 |Chybné ndvrhy budouciho stavu Sp SD P
vysledku 30% 8% MHR osobou
7 |Neznalost studenta pfi zpracovani dat 25% | 7.1 |Nekvalitnianalyza 0% 0% | MP VD SHR Studium potiebné literatury
3 |Podcensnivelikosti projektu 0% 8.1, Nedodri?ni'terminﬂ 55% 22% | SP MD SHR Dodrio}fénfharn?oﬁogramu
8.2, |Zkresleny vysledek projektu 65% 26% | SP SD SHR Kvalitni zpracovani projektu
3 |3patna komunikace s vedoucim DP 5% | 9.1. |Nesprdvné napsana DP 20% 1% MP 5D MHR Pravidelné konzultace s vedoucim DP
10 |Neobhajeni DP 5% | 10.1. |Neukontenistudia 80% 1% MP VD SHR Kvalitné sepsana DP
Pravdépodobnost Dopad MP 5p |Vp

MP |mald pravdé&podobnost 0-19% MD maly dopad

SP  |stfedni pravdépodobnost 20-69% SD stfedni dopad

WP |vysoka pravdépodaobnost 70-100% VD velky dopad

Obr. 12: RIPRAN (VZ)
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4.4.3 Logicky ramec

LOGICKY RAMEC

Ohbjektivné ovéntelneukazatele

Zdroje informacik ovéreni

Zafaktivném virobmho processupomecl zavadam
meatody SMED

SniZeni prostoji pracovists alespofi o
10%

Zavedens standardyvvviseny na
pracovitiav internich firammich

1.3.2 Zatazani standardn do veroby

tablona a formmildt nansmér:

cil dokumentach
I.Hat'rhprn]ﬂim OpUmAlEAcE DR izt 2 . Szpsans diplomoeva pracs o rozsahu e an .. Maschopnost splném uéalu
pracovnich procasu pii zménach vwroby vevybrans - Prakticka ast diplomove pracs 1
- P najmséna 75 stmn projektn
Ucel spoleinost
Vystupy Zpracovans analvza soutasnsho stavu
1.1. Zpracovana diplomovapracs v iﬁe.cm:_m SELEE%!IDH:E;E zl_ais =t o
oreravAnaIryc 'PP_I:'I::" LY Diplomovdprdce s projektovon
finnost minimalné o 3%. dokumantaci, zdviménd zprvao Malvalitni i DP
I e MR Nekcvalni spracovizi DPa
1.2. Vvtvoien projsktond plin PrnJeLtnL._nl_:.istL diplomové prci o s tamdwdy majedaoflivich projektove rmantacs
rozsahumin 20 stran. pracovidtich
Pravadani intemich ¢inno sti na exterm
1.3, NaveZzeny kol implemantace matody SMED a zliminaca oboupro dosaZani smifami
pottzbnsho fasuo 3-10%.
Aktivity 1.1.1 Nawvitéva firmy a vvmezanl obsshupracs Vyztupy a zdroje:
1.1.2 Ebér dat fotoaparst Meochota firmy spoluprace
1.1.3 Tiidém a analvza zjisténtvchdat zapisovacl sadit _ . - studantam
1.1 Vyhodooes smalzy propiska Seznsmeni = firmon 23102003 | gy ojin shie dat
— i — - e Sbér a analiza dat do 28.2.2013 . .
1.1.5 Posouzem soudamsaho stavm poéitad Napséni DP do 15.4.2014 Nespravns vvhodnocam dat
1.2.1 Definovani naplné projekin vidsozarnam Termin odevzdini DF 2.5.2014 Medostatadme obsah
1.2.2 Tvorba projeltove dokumantacs snimsak pracovmho dns Merzalizovatalnost nardhu
1.3.1 Vwbrofani standardn interni dokumanty Odmitnuti navrim firmou

Obr. 13: Logicky ramec (VZ)

Predbéine podmimly:
Zdjem apodpom za stranv
Vvtvotzni osmovy DP
Absolvovam ikolani BOZP
Studium PT

Altivnl piistup k projaktu




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

4.4.4 Casova analyza

Casovou analyza je roZiéna na d¥ ¢asti. Prvnicast gredstavujesasovy harmonogram

projektu a druh&ast kritickécinnosti projektu.

Casovy harmonogram projektu

Na nasledujicim obrazku je zpracové&sovy harmonogram projektuetre jeho ged
projektovécasti. V nesici fijnu prokEhla prvotni navéva firmy, kdy jsme se dohodli na
moznosti zpracovani diplomové prace. Sezndmenpaskeisosti a vyrobnim procesem
bylo podmigno Skolenim o bezgeosti prace. Na konci &sice fijna byl pdadan
workshop, na kterém byly dohodnuty cile projekélngcasoveé vymezeni, bylifpdstaveni
jednotlivi ¢lenové projektového tymucetre rozdleni jejich ¢innosti, kterymi se podileji

na projektu.

Zacatek projektu byl stanoven na 4. 11. 2013 a jehmekma 28. 2. 2014.

fijen | listopad | prosinec | leden unor
21 3| 4| 1| 2] 3| 4|1 2[3)4[1] 23412 34

Mavitéva spoleénosti a vymezeni obsahu prace

Sezndmeni se se spoleénosti a vyrobnim procesem

Monitoring, vlastni ndméry a analyza souasného stavu

Waorkshop a vyhodnocovéni krdtkodobych ndmérd

MNavrh standardu myti potiskového stroje

Warkshop, Zaskoleni operatori

Zavadéni standardu myti potiskového stroje
Workshop
Procesni optimalizace

Vyhodnocovéni procesni optimalizace

Proskoleni zaméstnancd

Zavadénirozdéleni rozjezdd do vyroby a ovEfovani spravnosti

Vyhodnocovéni a uzavieni projektu

Obr. 14:Casovy harmonogram projektu (VZ)

Kriticka cesta projektu

Program WIinQSB poslouzil ke zpracovani metody CBPM.WinQSB jsem vloZila Udaje

o cinnostech, které jetdéba vykonat od zatku projektu po jeho ukd@eni. Vyslednym
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ukazatelem je zjihi nejkrat3i mozné doby trvani projektu a nalekeitické cesty. Udaje

o jednotlivych¢innostech jsou v nasledujici tabulces.

Tabulka 7: Udaje a trvani jednotlivyémnosti tykajicich se projektu (VZ)

Cislo | Symbol Popis&innosti Doba tr- | PFedchazejici
¢innosti | ¢innosti vani (dny) ¢innost
1 A Zahajeni projektu 1 -
2 B Vytvoreni projektovych dokumen- 4 A
ta

3 C Ziskavéani dat od spdleosti 2 A

4 D Zpracovavani ziskanych dat 5 C

5 E Monitoring — vlastni nasény 5 B

6 F Zpracovavani vlastnich dat 5 E

7 G Sumarizace dat a zj&ti sokas- 10 D, F
ného stavu

8 H Vytvoreni navrhu zrén na zlepSe- 14 G
ni stavajici situace

9 | Analyza mozného budouciho sta- 4 G
vu

10 J Predstaveni navrhu zfn vedeni 1 H |
spole&nosti

11 K Zavacdkni navrhu zmin a zaSkolen 14 J
pracovniki

12 L Owereni spravnosti navrhu novymi 5 K
nanery

13 M Analyza zjis&tnych dat 5 L

14 N Zawerecné zhodnoceni projektu a 5 M
jeho ukorteni

V zadavaci tabulce jsou pismendgetké abecedy oz#any jednotlivééinnosti, jejichz

mérnou jednotkou jsou dny. Vysledkem vy je kritickd cesta projektu znazéma

v nasledujicim uzlay ohodnoceném tdvém grafu.Cervena barva zobrazuje nejkrat$i

moznou dobu realizace projektu, jez je dana dékkiicke cesty.
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M Project: Kriticka cesta projektu (Deterministic Activity Time)

rc 1 2 3 4 5 Project Completion Time = 69 davs 10 11
2 Pz EaNc E L N T N C > N T
1 G % H 3 J F—8 K }—3 L |—n M N

S e

Obr. 15: Vyslednd kriticka cesty projektu (VZ)

K realizaci vSech naplanovany¢mnosti projektu je zaptebi minimalg 69 dni. Kritick&
cesta je tviena 11 kritickymiinnostmi ato A, B, E, F, G, H, J, K, L, M, N. &hto¢in-
nosti je zapdtbi Wnovat zvySenou pozornosti plodrZzovani stanovenél¥asového planu,

jinak dojde ke zpozshi celého projektu.
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5 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

Vyroba aerosolovych nadobek probiha na automatioké. Pribéh vyroby hlinikové na-
dobky je gesreé popsan nasledujici kapitole. V dalSi kapitole jeen& dukladné sezna-
men séastivyrobni linky a to potiskaym uzlem vcetré vstupi a vystup potiskového

uzlu, protoZe je kéiovou oblasti pro zpracovani projektu.

5.1 Popisprabéhu vyroby na celélince

Vstupnim materidlem prvyrakénou nadobku jdnlinikovy polotova. Sowasti linky jsou
nasledujici strojekteré svymi funkcemiifdavaji nadobcspecifické vlastnosti, tvar, |-

ku, vzhled a jiné zdkaznikem poZzadované hod

» Stiikaci lis

» Ofezavaci stroj

* Odmasovaci strc

» Stiikaci stroj

e Stroj pro zakladni lakové
» Potiskovaci strc

e Stroj pro elakovan

» Stahovaci lis

» Paletiz&ni pas

Prvnim krokem yroby je neméé dilezita gipravahlinikového polotovar, ktera se &i
na temperaci a promazépolotovaru.Temperace probiha usklashim hlinikovych Zetot
v temperéni mistnosti za &elem dosazeni poZzadované tef. Po vysklad#ni jso. nama-

zany a dopravengomoci pok-yoke dopravniku krvnimu stroji linky.

Obr. 16: Hlinikovy polotovar
(Aerobal, 2005)
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Namazané hlinikové Zetony jsou odebirany ze zakékdopravnikem do #skaciho lisu,

jehoz hlavni naplini je vylisovani dutiny.

Vystupem je vylisek, ktery postupujettzovym dopravnikovym systémem néepavaci

lis, kde dochazi kiezu a okartéovani vylisku.

V odma$ovacim stroji nasleduje odmast, oplachovani a vysouSeni vylisku nadobky.
Pro oplachovani je vékolika krocich pouZivana vodéaané kvality. VysouSeni probih& ve

vysouseci peci.

Hlavni naplni gikaciho stroje je naneseni vrstvy laku do #mitasti nadobky. Lakovani
se provadi pomoci pistoli, tak aby se vyilosouvisla vrstva dle technologickych poza-
davki. Pro urychleni vysuseni a dosazenir@mtych technologickych vlastnosti prochézi
nadobka vypalovaci peci. Nalakovana vrstva @amphovat podminky, jako jsou n&p

lesklost, hladkost aipdem ukenou tlousku vrstvy.

Ve stroji pro z&kladni lakovani dochazi k navaldvaakladniho lakového podkladu na
vngjSi ¢ast nadobky pomoci soustavy wal®o navaleni zakladniho laku pokuge nadob-
ka do vypalovaci pece. PoZzadovanymi vlastnostmobiég se zakladnim lakem jsou do-

konalé kryti a filnavost, hladka vrstva S@dem stanovenou tlotkou vrstvy laku.

Po vysuSeni zakladniho laku je na potiskovacinjisiemaSen pozadovany barevny a tis-
tény potisk nadobky dle poZzadavkzakaznik za pomoci tiskovych desek, gum a nami-
chanych barevnych odstipast. Potigné nadobky jefeba opt vysusSit pomoci vypalova-

ci pece.

Lakovani je dokotovano na felakovacim stroji, kdy je na nadobku navalovandeguivdg
vngjSi vrstva laku, kterd gze byt leskla, matnéripadré i barevna. Po vypaleni ve vypa-
lovaci peci dosahne nadobka ietinych vlastnosti. iBlakovaci vrstva zabezpige og-

ruvzdornost, fipadné dosazeni Upravy barevnosti a kluznost.

Stahovaci lis slouzi k vytvarovani dnélata hrdla nadobkydetns zalemovani, dle poza-
daviki zékaznika. Musi byt zajiSto piibézné cisSteni, zejména aby nedochazelo
k deformacici znetisténi nddobky. Stroj musi bytriporezavani sézen tak, aby odpadava-
jici trisky nenapadaly do dutiny nadobky. Nasleduje zkaustality vytvarované nadobky

vnitinim pretlakem, kterou astuje pracovnik kontroly kvality.

Hlinikové nadobky jsou dopravnikentemaSeny na #azovaci stl paletizatoru, kde pra-
covnice vizualy kontroluji stav nddobek z hlediska tvarové defarepdiskovych a lako-
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vacich vad a vad n&#tu dutiny tj. fizné bubliny, gikance, stéeny lak, gipadré pritom-
nost cizich dles (¥isky) atd. Ze s@zovaciho stolu jsou nddobky ramenem paletizatoru
ukladany do pedem nachystanych prolozek, které se pak pos&tugladaji na tewné
palety. Naplgna paleta setrpkryje fixatni folii pomoci baliciho stroje. Na paletu sdgpi
expedéni ndlepka obsahujici informacéleZité nejen pro vyrobce, ale i pro zakaznika.
Z balirny jsou zabalené paletyepazeny na sklad hotovych vyrahkkde ¢ekaji na expe-

dici.

5.2 Popis potiskového uzlu

oz
: ‘ o ‘ — : ‘ -
—— [— 1
T N L) L] " L] 4
1 il p———= 1 1
g 4 3 2 1
1 Zasobnik 2 Stroj zakladniho lakovani 3 Potiskovaci stroj
4 Prelakovaci stroj 5 Vypalovaci pece 6 Zasobnik stahovaciho lisu

Obr. 17: Potiskovy uzel (VZ zdroje Made-in-Chin&(&14)

Potiskovy uzel z&na zdsobnikem pro zakladni lakovani, do kteréhopuge povrchoy
upravena, odmadta nadobka s finalni vrstvou vimtho laku, zarovnana na pozadovanou
délku. Dopravnikem, ve tvaidettzové smyky, jsou nadobky fivedeny do stroje zaklad-
niho lakovani. Zakladni lak slouZi jako podklad patisk. Mimo jiné se vSak stava i sou-
¢asti potisku. Zakladni lak byva bezbarvy, barey®rle’ovy nebo bily. Odpadem na stro-
ji zdkladniho lakovani jeipbyt&ny lak a nekvalitni vyrobek neshodny se vzorem. Vy-

stupni hlinikova nadobka s nanesenou vrstvou mokeékladniho laku putujgetzovym
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dopravnikem do pece, jejiz s@sti je i chladici zona. Vypélenim ziskava nadatiédad-

ni vrstvu zaschlého laku a ¢kterych gipadech i jinak barevny odstin podkladuftiSs

vaé ma na starosti geni rychlosti otéek navalovaciho stroje, mnozstvi nanaseného za-
kladniho laku a nastavovani teploty jednotlivyclpaipvacich peci. Jeho naplni prace je
také myti navalovaciho valcgimene zakladniho laku a kontrola. Kontrolu provadi na
mokrém vzorku, H niZ vizualré i manuélg kontroluje stav vrstvy zékladniho lakiep
vypalenim. Po vypaleni zakladniho laku se provaki kontrola na suchém vzorku pomo-

ci digitalniho ndticiho zaizeni.

Z dopravnikovéhdetzu vstupuje nadobka s finalni Upravou zakladnibh,lavnittniho
laku a pozadované délky do potiskového stroje, jeolilavnicast potiskoveho uzlu. Na
potiskovém stroji je mozno tisknoutiznymi barevnymi pastami. Pasty jsou michany
z rekolika odstirii barev, picemz slozZeni je dandgsnosti az na 0,01g. @&ici se valce,
na nichz jsou upewmy tiskové desky, fgnaseji barevné pasty na gumy, které otisknou
pozadovany texti grafiku na nadobku. S tiskovymi deskami se muginw Setrgé zacha-
zet, aby nedoslo k jejich posSkozeni. Gumy zasedyaelmi g'esné nastaveni délky, aby
pii tisku nedoslo k jejich vytahovani, coz bylm vliv nejen na vysledny potisk, ale také
na zivotnost gumy. Z potiskového stroje vznika takipad v podaob piebyt&nych past a
neshodnych vyrohk Opst vypalena nadobka s finalni grafickou Upravou, esamym
vnitinim lakem a pozZadovanou délkou je dopravenaieklpvaci stroj. Tiskama na
starosti nejen sezizovani a myti stroje, ale neéngatezitou ptibéZnou vizualni kontrolu
jak mokrych, tak i vypalenych nadobek s reférdm vzorkem. Tiskataké provadi kont-
rolu hldSenou podnikovym informiaim systémem nafslusnych naticich gistrojich.

Prelakovaci stroj navaluje automaticky leskly, mab@gbo barevny lak. Posledni nanasSe-
nou lakovou vrstvou je tak dosazenératzdornosti, fipadné Upravy barevnosti, odolnos-
ti vaci tlaku a kluznosti, pgebnou ve stahovacim lise. Odpadem vzniklym iedagova-
cim stroji je pebyt&ny lak a neshodné vyrobkyidfakované nadobky putuji &pdo vy-
souseci pece. Beova® se stard o nastaveni teploty ve vysouSeci petstani prelakova-
ciho stroje, o fipravu a zminu laku a také o kontrolu mokrého i suchého vzokantrola
mokrého vzorku sedi na vizudlni kontrolu, $ niZz je kontrolovana celistvostiglaku,

hladkost povrchu a vrstva. Pak nasleduje kontrgj@aleného vzorku, ipniz je pomoci
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digitalniho z#izeni néfena tlouSka nanesenych vrstev kakZ pece jsouettzovym do-
pravnikem vedeny hlinikové nadobky s poZadovaneéidi grafickou Upravou nargkla-
daci buben, ze kterého jsou pak vedeny do zasoltil§iho vyrobniho uzlu Zanajiciho

stahovacim lisem.

V obrazku¢. 19 jsou zobrazeny vstupujici komponenijedité k vyrol& hlinikové nadob-

ky do jednotlivych straj potiskového uzlu a také vystupylené zejména na odpad a kva-

litni nddobky, které dosahly na dané operaci poZalzch viastnosti a stavaji se tak vstu
pujicimi prvky do dalSiho procesu.

Proces
Vstup 9‘ Vystup

+Odmasténd nadobka s Zmethy
s ﬁ_nf‘h_]l’lulPE“L:i o +Odpad-— piebyteémilak
‘;,““;l" d;; . adelky Fakladni »Pouzité disticihadry
R S lakovani » Shodninadobka s finani
* _ergg ) tpravouzakladniholaka
sNastrojea prostrediyna vnitiniholaku a délky
sefizeni a &iiténistroje .
sNadobka s finalni ‘ «Timethy
upravouzakladniholakay tOdpad_—pfebweEnE
vhitintholaku a delky barevns pasty -
:Ba“:“’apmf" «Pousité Gisticihadry
o Tickové deske > Potisk . Shodna na.dc-ubkz_l s finalni

Enersie N upravoupotiskoveho
* : = i ) vzomn, zakladniho laka
sMastrojea prostredyna vritiniholaku a déllcy
sefizeni a Ciiténi stroje ‘ ;
eNadobka s finaln: sImethy
apravoupotiskového +0dpad-—pfebytediylak
vzon, zakladniho laka «Pouzité fisticihadry
vnitiniholaku a délky - Prelakovani +5hodnd nadobka
sPielakovacilak s finalnim gra ficksm
sEnergie potiskem, pfelakem,
slastrojea prosiedioyna zakladnim ivnitinim
sefizeni a fiiténistroje lakem a délkou

Obr. 18: Proces potiskového uzlu (VZ)
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5.3 Layout potiskového uzlu

Konec
potiskového uzlu
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Kontrolni police

]
Skiin
‘ v Manipulaéni vozik Odpad
Zmetky
Materidl -
M laky Barevné pasty

w

HH!EHHEH

Vyménné souddsti stroji

Obr. 19: Layout potiskoveho uzlu (VZ)
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5.4 Popis pracovni naplré tiskare

Hlavni naplni prace operatora potiskového uzlu helskaie je zajistit plynuly chod po-
tiskového stroje a zabezfietak plynulou produkci nadobek s vysoce kvalpoirchovou

grafickou Upravou potisku dlggni zdkaznika.

Tiskat vS8ak musi ghem své pracovni doby dbat nejen na kvalitu potgh vzof, ale

také na mnoho dalSiginnosti, tj.:

- zajiS&ni dostaténého mnozstvi mycichifpravka acisticich hadk
- Ci8téni a myti stroje a jeho jednotlivych s@sti

- priprava a namichani barevnych past

- priprava tiskovych desek

- priprava potiskovych gum

- priprava néadi

- priprava referetnich vzorki pro kontrolu kvality potisku

- kontrola poti&tnych kus pied i po vypaleni v peci

- Uklid pracovisg

- sdizeni potiskovaciho stroje

- regulace pibéhu vyroby — odpojeni affpojeni potiskového uzlu

- sdizeni, mazani a udrzba potiskového uzlu

5.5 Stavajici stav do konce roku 2013

Nejprve se podivame na celkové shrnuti dat a tol@etnach na jednotlivych linkach
ziskanych od mistrza rok 2013. Migt si zaznamenavafiasové udaje prvnich a posled-
nich vyrobki vychézejicich z konce linky a zaznamenavaji jsmionki mistri. Ze snimk
mistri, vedenych v flhodinovych¢asovych intervalech, jsou data automatickgn@sena
do sumai, ze kterych Ize Wist, jak dlouho trvala z#ma potisku {asova jednotka - minu-
ta). Analyza byla zpracovavana \ip&hu mésice prosince, a proto ziskana datackdis-
topadem. Zjid&tné ¢asy zn&n potiski vSak nejsou zcelargsné, jelikoz dochazi k ovlieni
dalSimi vyrobnimi uzly, najklad stahovaci lis ma vliv na 7% Zmpotisku. Proto je zapo-

tkebi analyzu satasného stavu doplnit o data zjisd gimymi nangry pracovniki.
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5.5.1 Celkové udaje dle analyzy dat misti do listopadu 2013

V néasledujici tabulce zobrazujici Udaje od niigér videét kolik ¢asu pimerné stravili tis-
kati zmeénou potisku (viz. Realna zima) v obdobi od ledna do listopadu roku 2013. Slou-
pec Nominalni zna zobrazuje @merné casoveé hodnoty zém potisku, se kterymi se

pracuje jako s porovnavaci vghiou.

Tabulka 8: Celkové udaje do listopadu 2013 dleyamyatlat misté (VZ)

Yo Reélné Nomindlni | VyuZiti nomi-
M¢ésic zmena N .
(hod) zmeéna (hod) | nalniho fondu
Leden 4,01 4,98 80%
Unor 4,10 4,90 84%
Biezen 4,07 5,00 81%
Duben 4,10 5,02 82%
@ [kveten 3,98 5,03 79%
8 Cerven 4,12 5,05 82%
Cervenec 4,11 4,99 82%
Srpen 3,99 5,08 79%
Zar 4,05 4,80 84%
Rijen 4,15 5,11 81%
Listopad 4,14 5,00 83%
Prosinec |
Celkem 4,07 5,01 81%

Porovnanim hodnot realnych a nominalnichimmotisku je ve sloug&u Vyuziti vyjad-
fen jejich podil v procentech. Vysleddi&la nam ukazuji, zda operétpotiskovych straj
dokazali zngnit potisk rychleji¢i pomaleji.Cim niz&i vysledna hodnota je, tim tigkdo-
kazali pracovat rychleji. Hladina nominalni &my je variabilni v zavislosti na nanaosti
vyroby (max. hodnota nominalni 2my je stanovena na 5,5hodinyfeBpoklada vsak, ze
pracovnici budou v fiméru pracovat na 80% nominalniho fondu, coz je takénloceno
prémiovou slozkou v jejich mzZd Nagiklad v unoru roku 2018inila pramérna realna
zmeéna potisku 4,10 hodiny, coZ znamenalo, Ze fisgecovali jen 0 16% lépe, nez byla
stanovana mmérna nominélni zréna na dany ®sic. Oproti tomuto ®sici se tisk&im
dailo Iépe v k¥tnu a srpnu, kdy imérnou realnou zinu potisku zvladli o 21% rychleji.
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Primérné vyuZiti nominalniho fondu zmény
potisku za rok 2013
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Obr. 20: Grafické zobrazeni tpmérného vyuziti nominalniho

fondu znény potisku za rok 2013 (VZ2)

Z grafu je patrné, Ze pracovnici opravdu zvladajérmu potisku okolo 80% nominalniho
fondu. | esto ma vSakikvka rostouci tendenci pmérného vyuziti nominalniho fondu

zmeény potiskového stroje, coZz znamena, Ze fiskavi zmenou potisku vic&asu.

5.5.2 Sledovani ukazatak na vybranych pracovistich
Vyuziti nominalniho fondu:

Tato kapitola je soustdéna na analyzu dat vybranych linek za rok 2013. atigkudaje
opét pochazi od mistr Grafy popisuji vyuziti nominalniho fondu jednwefich linek od

ledna do listopadu 2013. NiZSi procento vyuZitttama:i rychlejsi ptimérny ¢as znény

potisku tiskai pracujicich na dané lince.

Vyuziti nomindlniho fondu na L1

0,
120 108%
1(9)8:;0 4% —92% 0% 96%
80‘7:
70%
60%

84% 85% 799 87% 84% Q39

Obr. 21: Graf vyuZziti nominalniho fondu L1 (VZ)
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Graf prvni linky ukazuje rostouci trend, ktery naare zpomalovani tempa tiskKapfi
zmeénach potisku. Tento jev je vSakigmbencastymi zngnami typu vyrabnych vyrobk
na lince. V ndsici srpnu byl na lince vyréh t¢Zky sortiment, ktery znamenal 2nu na-
staveni nejen potiskového stroje, ale i stahovatigug coz v konéném disledku zname-

nalo delSi trvani zgmy o 8% nominalniho fondu.

Vyuziti nominalniho fondu na L2
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Obr. 22: Graf vyuZziti nominalniho fondu L2 (VZ)

Grafické zobrazeni druhé linky ukazuje takéusgajici dobu zrény potisku. Tisk& vSak
v praméru na druhé lince pracovali na 80% nominalniho tondagiklad v nesici fijnu
byli operatdi potiskového stroje rychlejSi o 26% nominalnihada a v listopadu stihli

zmeénu potisku v piiméru jen o 14% rychleji.

Vyuziti nominalniho fondu na L3
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Obr. 23: Graf vyuziti nominalniho fondu L3 (VZ)
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Operétai potiskoveho strojetéti linky vykazuji také pomalejsi zmu potisku, i pesto

vSak v ptiméru pracuji rychleji nez tiska prvnich dvou linek. NejlepSiho jomérného

¢asu zmdny potisku dosahli v 28 kdy byli rychlejSi o 33%, nez je stanoveny noahir

fond znény potisku.

Vyuziti nomindlniho fondu na L4
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Obr. 24: Graf vyuziti nominalniho fondu L4 (VZ)

Vyuziti nomindlniho fondu na L5
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Obr. 25:Graf vyuziti nominalniho fondu L5 (VZ)

Tiskai ¢tvrté linky si vice jak polovinu roku vedli déd. | pres rostouci trendovou tenden-
ci se jim dailo zménu potisku zvladat o vice nez 20% rychleji, nestgnoven nominélni
fond. AvSak Wijnu primérnou znénu potisku nezvladali o 16% nominélniho fonduam

potisku v disledku vyroby technologicky2Siho sortimentuiffazeného pravtéto lince.
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Vyuziti nominélniho fondu paté linky se pohybovaloozmezi od 68%cerven) do 95%
(cervenec). Tento vykyv byl ovlivim rozhodnutim obchodniho aldni o rozdleni pla-
nované vyroby. \Eervnu se totiz vyrahh velmi podobny typ vyrobk jako v kwtnu, coz
znamenalo minimalni poZzadavky ngepastaveni strdjpii zmeéné potisku. Kdezto &er-
venci nasledovala vyroba naprosto odliSného typd, wZadovalo zgnu nastaveni na

strojich ve vice vyrobnich uzlech.

Vyuziti nomindlniho fondu na L6
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Obr. 26: Graf vyuziti nominalniho fondu L6 (VZ)

U Sesté linky doSlodhem roku k mirnému zhorSeni.aR@rny ¢as znény se vsak udrzel
pod hranici 80% o té#h 2%. V nesicich unoru, dubnu #jnu pracovali tiské 0 29%

rychleji, nez je stanoveno nominalnim fondem.
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Obr. 27: Graf vyuziti nominalniho fondu L7 (VZ)
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Z grafu sedmé linky je trend sice rostouci. AvSaliki mizeme tvrdit, Ze operétopotis-
kového stroje u této linky pracuji nejrychleji. Zak 2013 dosahli v @iméru 72% nomi-
nalniho fondu zrény potisku. NejrychlejSi zeému potisku zvladli v srpnu dokonce o 34%

stanoveného nominalniho limitu lépe.
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Obr. 28:Graf vyuZziti nominalniho fondu L8 (VZ)

Osma linka se liSi od ostatnich linek nejvy3&inmirnou hodnotou vyuZziti nominalniho

fondu v laiském roce, zjsobenou zejména skladbou sortimentu. Tato linkaxrasla za-

e

tézkavaci zkousSkou v podslvyroby nejslozigjSich typi vyrobka v obdobi kétna az z&

e

na zaklad rozhodnuti managementu. JelikozZ je tato linkao&jj$i, bylo zapatebi zajistit

i nové nastroje a zaskolit nové operétory.
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Vyuziti nominalniho fondu na vybranych linkach za rok 2013
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Obr. 29: Srovnani vyuZziti nominalniho fondu za &6 3 na vybranych linkach
(V2)

Primérna hodnota vyuziti nominalniho fondu vSech linekdaisky rok je 81%, pod touto
hranici se pod#do pracovat tisk&im na 5 linkach z vybranych osmi sledovanych linek.
NejlepSich ptmérnych znén potisku dosahla v roce 2013 sedma linka se 72%kaT
osmé linky s 92% stravili zémou potisku vicetasu, avSak tento vysledek byl ovlém
tim, Ze byl na lince vyraim mnohemdZsi a technologicky natoéjSi sortiment vyrobk.

Udaje o ¢innostech tiskati

Na zaklad sledovani prace jednotlivych operdiqrotiskového stroje jsem rodda jejich

¢innosti provadné @i zmeéné potisku do 4 kategorii tj.ifprava, akce, dalSi a prostoje.

Prvni kategorie fprava zahrnuj€innosti tykajicich se zaji&i mycich pipravki, hadi,
novych tiskovych desek, gum, zaist zadkladniho laku, dostat®ého mnoZstvi barevnych
past, pelakovaciho laku, fijpravu referetnich vzorki ke kontrolovani kvality a michani

barevnych odstinpast.
Druh& kategorie Akce se tyka veSkeryghnosti provadnych @i zméné potisku, tj. myti
stroju (zékladniho lakovéni, potisku irglakovaciho stroje), myti valc myti tiskovych

desek a g&zeni potiskového stroje.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Do treti kategorie s ndzvem DalSi spadajnosti regulacéettzového dopravniku a zada-
vani dat do podnikového infor@@ho systému.

Ve ¢tvrté kategorii Prostoje, jak uz nazev napoviday jgSechnyasy tiska, které stravi-
li ¢ekanim, hledanim, zbyteou chizi ¢i jinymi prostoji.

Ptimymi nangry vybranych osmi tiskd jsem zjistila nasledujici dobu trvani &ny potis-
ku a rozdleni naplni jejich préace.

Srovnani trvani zmény potisku tiskafim 1a 2
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dalsf dalsi
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Obr. 30: Grafické zobrazeni ragdni ¢innosti tiskai 1 a 2 (VZ)

Tiskat ¢. 1 se zabyvalifpravnymicinnostmi 90 min (tj. 33%asu znény potisku),¢innos-

ti spojené s mytim potisku (kategorie Akce) mu lyviB45 min (54%).Cas myti potisko-
vého stroje je vysoky, vzhledem k né&nosti technologie novéhaipravovaného potisku
vyrobki. 30 min (11%) stravil nezadoucidekanim zfisobené zpozehim na jinych vy-
robnich uzlech a hledanim riggaveného materialu a spravného refénémo vzorku.

DalSi ¢innosti trvaly 4,5 min (2%). Celkévtedy zng¢na potisku zabrala tiskac. 1 4,49

hodiny.
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Tiska ¢. 2 je jednim z nejdéle pracujicich tiskae firmé a jeho zkuSenosti jsou viditelné

i z nangfenychc¢adi. Pripravnymicinnostmi stravil o minutu mén tedy 89 min (43%) a
umyt potiskovy stroj a jeho jednotlivé s@stky dokazal také mnohem rychleji a to za 89
min (43%). Ri zjiSténi nedostatku mycich hadsel do skladu, avSak tuto cestu si musel
zopakovat kuli dochazejicimu acetondehoz si vSiml pozgi. Prostoji nakonec stravil 26
min (13%) a dalSimtinnostmi pouzel,5 min (1%). Pro Znu potisku patboval tiska ¢.

2 pouze 3,43 hodiny, coz je o vice nez hodinu l&psinez tiskie ¢. 1.

Srovnani trvani zmény potisku tiskaflm 3a 4
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Obr. 31: Grafické zobrazeni ragdni ¢innosti tiskai 3 a 4 (VZ)

Tiskari ¢. 3 pipravnécinnosti trvaly 93 min (38%). Umyvani potiskovéhoog zabralo
tiskai 125 min (50%), dalstinnosti 4 min (2%) a prostoje 25 min (10%). Celkawena
potisku tiskae ¢. 3 ¢inila 4,12 hodiny.

v

Tiskat ¢. 4 také reprezentuje pravzawené operatory potiskového stroje. Stravil
piipravnymicinnostmi 102 min (39%) a mytim 127 min (49%). Dad&€éinnostmi 4 min
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(2%) a prostoji 25 min (10%). Oproti tigk&. 3 stravil gipravnymicinnostmi o necelych
10 min déle a tak tisk&. 4 zvladl celou zrmu potisku za 4,30 hodiny.

Srovnani trvani zmény potisku tiskaftim 5a 6
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Obr. 32: Grafické zobrazeni ragdni ¢innosti tiskai 5 a 6 (VZ)

Tiskai ¢. 5 trvaly gipravnéc¢innosti 105 min (38%) a myti potiskového stroje I

(54%). Dalsiinnosti zvladl za 3 min (1%) a prostoje trvaly hato tiskde 20 min. | kdyz

meél tiskar ¢. 5 nejwtSi ze vSech #fenychcadi, divodem nebyla jeho nezkuSenost, ale

technologicka nakmost potisku. Tento sortiment vyrabki vyzadal delSéas na pipravu

tiskovych desek a michani barevnych odstitejreé tak, jako na sézeni gitlaka. Tiska na

zmeénu potisku celko¥ potreboval 4,60 hodiny.

Tiskar ¢. 6 dosahl ve srovnani s tisken ¢. 5 lepSihatasu. Pipravnécinnosti mu zabraly

95 min (41%), umyti potiskového stroje zvladl z& 1Rin (52%), dalSéinnosti trvaly jen
2,5 min (1%) a prostoje ¢htiskat pouhych 15 min (6%). Cela zma potisku byla

dokortena za 3,91 hodiny.
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Srovnani trvani zmény potisku tiskafrim 7 a 8
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Obr. 33: Grafické zobrazeni ragdni ¢innosti tiskai 8 a 9 (VZ)

Oba pracovnici p#&t mezi tiskde s dlouholetou praxi. Tisk&. 7 se pipravoval 99 min
(44%). Potiskovy stroj a jeho séasti umyval 108 min (48%). DalSirinnostmi stravil 3
min (1%) a prostoji ve fortncekani na vyjeti vyrobk z peci 17 min (7%). Celkévse
poddilo tiskari ¢. 7 zmenit potisk za 3,78 hodiny.

Tiskai ¢. 8 trvaly gipravy 97 min (45%), myti zvladl za 99 min (46%)alBi ¢innosti 3
min (2%) acekanim na vypalené vyrobky 15 min (7%). Tiska8 udtlal zmenu potisku

celkow za 3,57 hodiny.

Primé namdry cadi tiskat, které patebovali na zrénu potisku, jsou sumarizovany
v nasledujicim grafu. Osm sledovanych opetapmtiskovych straj pracovalo naiznych
linkach, pochazeli ziznych smn a n&li razné pracovni zkuSenosti ziskané dlouholetou

praxi¢i naopak nedavno ziskanym zauaim.
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Rozdéleni ¢innosti tiskafi do kategorii
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Obr. 34: Graf souhrnného ragdni ¢innosti tiskan (VZ)

Nejrychlej$im tiskéem i zmené potisku byl tiska . 2. Casem zrany potisku 3,43 hodi-
ny (205,5 min) tak potvrdil své dlouholeté pracorkiiSenosti. Tiskat. 4, jako zastupce
novaku-tiskari, zvladl znénu potiskového stroje za 4,30 hodiny (tj. 258 milghocas
byl 0 16 min étSi, nez byl nagteny pamér téchto 8 tiskai. Naopak nejpomalejsi zmy
potisku trvaly 4,6 hodiny (276 min) tiska. 5 a 4,49 hodiny (269,5 min) tigka&. 1. Ok
zmeny byly ovlivirény zejména slozitosti a technologickou r@asti na potisk a zarowe
odliSnosti od fedchoziho vyr&mého sortimentu. Bmérna hodnota z nagrenych ¢asi
vybranych tiskai byla 241,44 min (tj. 4,02 hodiny)fiporovnani s prmérnym nominal-

nim fondem roku 2013 je vyuZziti nominalniho fond%&

Ackoli vSichni tiska&i provadji stejnécinnosti, jejich rychlost zreny potisku se velmitiz-

ni, proto je analyzainnosti tiskdi doplnina o @lenicinnosti na externi a interni.

V sowasnosti jsowinnosti operatar potiskového stroje deny na ti kategorie. Externi
¢innosti (31%) zahrnuji zejméndipravné operace tj. chystani peinych materidl, cisti-
cich prostedki a referetinich vzorki, a také zadavani dat do podnikového infamilao
systému. Internimtinnostmi (60%) jsou vSechriynnosti [Fimo se tykajici zeny potisku
a to myti vSech strdj jejich jednotlivychc¢asti, Uklid wetnd seizeni potiskoveho stroje.
Kategorie plytvani (9%)iedstavuje zbytaou chizi, hledanigekani a jiné prostoje tiska-

fi.
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Rozdéleni ¢innosti tiskara

Externi
31%

Obr. 35: Graf rozéleni ¢innosti tiskdi (VZ)

Analyza chiize tiskare

Pro znazoréni vysledki analyzy clize tiskd bylo v tomto pipadt vice nez spaghetti
diagram vhod#si vyuzit Sankey diagrantetnost, se kterou se operator tiskového stoje
pohybuje mezi jednotlivymi stroji potiskového uzje,velmi vysoka.
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Obr. 36: Sankey diagram (VZ)

Tiskat béhem gipravnychc¢innosti na zrdnu potisku musi ffipravit dostatek mycichip
pravki, barevnych past, vyénitelnych tiskovych desek a gum, pro které jde kiadu.
Tato chize je znazorma fialovou Sipkou a jeji procentualni podil nakoeEm nachoze-
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némcasu je 3%. Heda Sipka srujici vlevo znézatuje chizi pro gipravu referetnich
vzorki (1%). Uklid nepatebnych sogasti stroj pii pripravs na novy potisk zabere tiska
2% celkovéhaiasu cliize, tato skut@ost je zazngena Zlutou Sipkou séhujici k prostoru,
kde jsou umisiny nahradni satfstky.Cisténim stroje zakladniho lakovani gepakovaci-

ho stroje vznika dze v manipuldnim prostoru u daného stroje ¢oimodré Sipky znazor-
dvou stroji, a tiskd se tak nachodi az o 8% vice (zelena Sipk&izZtizbocasu clize tiska-
ie). Ri zmén¢ potisku stravi tiskatémer 74% v prostoru mezi vSemi 3 stroji a stolem se
vSemi gipravenymi komponenty tykajicich se danéémgn potisku (znazormno ¢ervenou
Sipkou).

5.6 Vyhodnoceni analyzy a navrh opaiteni pro zlepSeni stavajiciho sta-

vu vybranych linek

Zjistenymi Udaji od mistit bylo potvrzeno, Ze operatdiskovych strofi pracuji rychleji,
na udaje vybranych linek bylo dosazeno stejnéh@raaviiskdi vybranych linek i pes
velké vykyvy procentuélnich hodnot vyuziti nomirnélm fondu v piibéhu roku dokazou
zmeénu potisku v piiméru o 19% rychleji. Jak vychazi z dat misttiskai péti z osmi linek

jsou @i zmeéng potisku jest rychlejSi nez je celkova pmérna hodnota.

Pripravnécinnosti acinnosti souvisejici fmo se zminou potisku zabiraji souhrétiskai
témet 90% naple jejich prace. O zbylych 10% seldjiné cinnosti (kategorie DalSi) a
plytvani ve forn¢ cekani, hledani a jinych prostojl pres vykonavani stejnyahnnosti byl
mezi tiskd namgren hodinovy rozdil $ zméné potisku (nejlepsStas zngény potisku byl
nameéren 3,43hodiny a nejhorgas znény potisku byl 4,6 hodiny). Tento rozdil byl vSak
zpiusoben zejména rozdilnou technologickou taosti potisku vyraného sortimentu.
Ptimymi nangry bylo zjiS€no, Ze tiské pracuji v piiméru o 20% rychleji, nez je stanoven
nominalni fond pro rok 2013. Ze srovnéni vyslednkoknot analyzy dat mist(pramér-

né vyuziti nominélniho fondu 81%) &imych namdra (pramérné vyuZziti nominalniho
fondu 80%), Ize tvrdit, Ze zény potisku pi pitimych nandrech byly ovlivréeny stahovacim

lisem ve stejném poénu.
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Jednotlivétinnosti tiskdt byly rozdtleny na externi (60%), interni (31%) a plytvani §9%
Externimi¢innostmi byly zejménaifpravnécinnosti. Cinnosti g zméné potisku spadaly
do internich. Navrhem moznych 2mrozdleni ¢innosti byla eliminac&asu rkterych

internich i externicklinnosti a pesun internicliinnosti na externi.

Z analyzy clize tiskau je vidét 96 % podilkcasu, ktery tiskastravi pohybem mezi stroji a
stolem s fipravenymi vynénnymi komponenty. JelikoZ je @he v pamyslovém inZe-
nyrstvi povazovana za plytvani, je depze tiskatravic¢asu v mistech, kde je ho zafmot
bi. Zbylych 6%casu clize tiskae, vSak snizit 1ze. Ndjklad dikladnou gipravou pateb-
nych materiél, kterd by zajistila, aby tiskae skladu dopravil vSe gebné a nemusel se

pro nic vracet.

Z hlediska charakteru a velikosti linky nelze lingitestavit. Nastroje pouzivanéi gmené
potisku jsou umishy blizko mista upétbeni. Barevné pasty jsou u manigaiao stolu
piehledr saazeny v policich a ptgbné nahradni soésti ve skinkadch a pedem ute-
nych mistech. Proto se mé navrhy na zlepSeni nebadbyvat optimalizaci pracowist
Z hlediska umisghi linky, manipul&niho prostoru a rozmisti materiah a nastraj, ale

¢innostmi operatd.

5.6.1 Na&vrh opatifeni na zlepSeni stavajiciho stavu vyrobnich linek

s L

Na zéklad vysledki analytickécasti jsem se rozhodla navrhnout tato moznarepat

* Rozcleni pracovnichinnosti, eliminace externich a interni¢mnosti jednoho
pracovnika ai@sun internicikginnosti na externi

* MoZnost zapojeni dalSich pracovhiknky pii zméné potisku

» Navrhu standardu a zaSkoleni pracovnik

+ Dodrzovani navrzeného standardu

Z analyzy dat od misiri analyzy dat fimych nangru bylo zjiSéno, Ze tiské zvladaji
zmeénu potisku v piiméru kolem 81%. | pesto, Ze vykovavaji stejné pracowvfinnosti,
jejich ¢asy se velmi liSi. Proto jsem se rozhodla pro natahdardu, ve kterém budou roz-

déleny veskeré interniinnosti.
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Standard se bude zabyw@nostmi tykajicich se zejména myti potiskovéhojstia jeho
jednotlivych sodasti, protoze zifmych nandra tiska byly tyto cinnosti nejdéle trvajici.

Na lince pracuje &kolik operatot, ktefi pokud zrovna negizuji prislusné stroje na novy
sortiment vyrobk, ¢ekaji. Toto tvrzeni vzniklo na zakla@nalyzycinnosti operatdr pra-
cujicich na dalSich vyrobnich uzlech linky (viziléha P Il — P V). Bude tedy vyhodné je
zapojit do myti potiskového strojéimz se snizi nejetas znény potisku, ale také dojde
ke zkraceni doby jejichekani na dalSi gzeni a penastaveni strbj Mezi tyto pracovniky
budou i rozdleny pripravnécinnosti, dikycemuz pak dojde ke sniZetdsu clize tiskde

pro material, myci progtdky a dalSi.
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6 PROJEKT ZEFEKTIVN ENi CINNOSTI NA DANEM
PRACOVISTI

V piedprojektov&dsti byla odhalena nejslabsi stranka spualsti a to neefektivni vyuZziti
kapacit vyrobnich Zé&zeni. Aby si spoknost udrzela pozici lidra evropského trhu a posili-
la pozici na trhu sstovém, byly mi poskytnuty péebné materialy a udaje pro navrh pro-
jektu zefektivieni vyrobniho procesu zavedenim metody SMED. Pompikiové analyzy
byla vyhodnocena nejtSi hrozba nedodrzovamiasového harmonogramu. Pro sniZeni
tohoto rizika byla zpracovan@asova analyza, jejimz vysledkem byl&ama kriticka cesta
projektu trvajici 69 dni. Jako objekt¥mowiitelny ukazatel usgného zavedeni metody

SMED bylo zvoleno sniZzeasu paotebného na zgmu potisku alespoo 10%.

6.1 Stanoveni cit
Hlavni cil projektu:

Zefektivreéni vyrobniho procesu pomoci zavedeni metody SMEDymnabni linky

spolenosti
Podpirné cile projektu:
Odstrarni prostoji pii zménach vyroby

Vytvoreni standardu myti potiskového stroje

6.2 Projektovy tym

Projektovy tym je tvéen 6 @astniky, kterym byly fidéleny rizné role.
Vedouci projektu — Bc. Jana BarabaSova

Garant projektu — Rmyslovy inZenyr spolaosti

1 ¢len projektového tymu — Project manager z engingaiiseku

2 ¢len projektového tymu — Project manager z engingdiseku

3 ¢len projektového tymu — Technolog vyroby

4 ¢len projektového tymu — Technolog vyroby
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6.2.1 Popis naplreé prace jednotlivych roli v projektu

Vedouci projektu:  sledovantasového harmonogramu, monitoring, reporty, analyza
dat, giprava standafd priprava workshop a Skoleni, sumarizace

vysledki projektu

Garant projektu: kontrolni organ jednotlivyéimnosti projektu, odborné a poradenské
konzultace, pibéZné Skoleni zagstnand

Clen projektového tymu: monitoring, zaznamenavamstizjych dat do elektronické
podoby, konzultace ohledvyrobnich proces vyroby acinnostech

jednotlivych stroji linky

6.3 Doba trvani projektu

V ¢asové analyze vipdprojektov&asti je podrob# zobrazentasovy harmonograméet-
n¢ zjisteni kritické cesty projektu, ktera trva 69 dni. Ay sodasného stavu a prvotni
piimé nandry budou probihat od Zatku listopadu. Nasleduje vyhodnocovani séma

navrh standardu myti potiskového stroje. Projektebukorten 28. unora.

Zacatek projektu: 4.11. 2013

Konec projektu: 28. 2. 2014

6.4 Realizace opakeni na zlepSeni satasného stavu

6.4.1 Rozdéleni externich a internichéinnosti

V nésledujici tabulce je navrzen novy mozny staaddieni ¢innosti tiskéi, aby bylo do-

sazeno snizeasu patebného pro zemu potisku.

Michéni barevnych past a uklid sgepune do kategorie externiginnosti. A interniin-
nosti tykajici se myti potiskového stroje a jehdnjetlivych sodasti se roz#li mezi jed-
notlivé operatory vytvienim standardu myti potiskového stroje. Myti tiskdv desek by
se mohlo v budoucnu také&gsunout mezi externi operace. V &mnosti to vSak nelze,
protoZe hrozi zaschnuti barevnych past na deskéailay doslo k jejich znehodnoceni.
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Tabulka 9: Rozé&leni cinnosti tiskan (VZ)

Provadéné ¢innosti tiskai‘e béhem Uréeni
zmény potisku éinnosti
zajiS€ni mycich pipravki externi | externi
snizeni v dsledku
externi |tymového plgni

Navrh na novy stav

zajis€ni mycich hadr

zajiS€ni novych tiskovych desek externi | externi

zajiseni novych gum externi | externi

zajiseni zakladniho laku externi | externi

zajiseni dostaténého mnozstvi barev-

nych past externi | externi

zajiseni prelakovaciho laku externi | externi

piiprava referetnich vzorki externi | externi

michani barevnych past interni | @resun na externi
myti stroje zékladniho lakovani interni | interni

snizeni v dsledku
interni | tymového plgni
myti prelakovaciho stroje interni | interni

snizeni v dsledku
interni | tymového plgni
snizeni v dsledku
interni | tymového plgni

myti potiskového stroje

myti valdi

myti tiskovych desek

uklid interni | rfesun na externi
sdizeni potiskovaciho stroje interni | interni
regulacerettzového dopravniku interni | interni

zadavéni dat do PIS externi | externi

6.4.2 Standard myti potiskového stroje

Na automatizované lince pracujékolik operatot, ktefi se staraji o plynuly chod vyroby a
stroju jim pfifazenych vyrobnich uil Po spléni svych pracovnich povinnosti arigeni
jim ptifazenych strdj ¢ekaji. Proto jsem se rozhodla sniZit jejich prastajvyuZit tyto
pracovniky pro eliminaci internickinnosti @ zméné potisku. Novy standard myti potis-

kového stroje znazouje rozaleni internichtinnosti mezi tiske a dalSi 3 operatory.

Rozdéleni pripravnych ¢innosti:

Nejprve jsem mezi 4 pracovniky ragith externicinnosti, které bylo zaptabi vykonat
pied zapoetim myti potiskového stroje. Toto razeni znazaiuje matice zodpasdnosti

na nasledujicim obrazku.
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Rozdéleni pripravnjch cinnosti pfi myti potiskového stroje Matice zodpovédnosti Autor: Jana BarabaSova

Cinnosti AN
Zajisténi dostateéného mnoZstvi acetonu

Rozmisténi lavni s acetonem

7ajisténi dostateéného mnoZstvi mycich hadri
Poskladani hadrd a jeiich rozmisténi k mistdm wyuziti
Rozmichani barevnych past

Zajisténi patficnych Feditel

Rozmisténi fedidel k jednotlivym strojim

Sefazeni tiskowych desek do pofadi dle jejich upotrebeni

Pfiprava naradi do blizkosti jeho wyu?iti
Pfiprava nowych referenénich vzorkd

Obr. 37: Matice zodpanosti gipravnycheinnosti (VZ)

Rozdéleni roli a ¢innosti pii myti potiskového stroje:

Jak znazatuje obrazek nize,ipmyti potiskového stroje bylo roztno celkem 26 inter-

nich&innosti.

Rozdéleniinternich &innosti p¥i myti potiskového stroje

Operdtor3

I 74 min

Operdtor2 t19 80 min
| 22

Operétor1 £.19 23'6 86 min
| | 2

Tiskaf t.18 2, 26 min
| I 25
o 10 20 30 40 50 50 70 80
délené Einnosti £, 1a 26

Obr. 38: Graf rozéeni internichéinnosti mezi 4 operatory (VZ)

Tiska je vedoucim B myti potiskového stroje. Vykonava zejména odbafiné@osti. \&-
nuje se pedevsim nastaveni, michani barevnych pastizese potiskového stroje.

Operatorc. 1 je asistentem tiska Vypomaha muipvymeéne jednotlivych sodasti potis-

kového stroje a podava je operatoroVe.
Operétor. 2 ma na starosti zejména myti jednotlivychégstiek na umyvacim pultu.

Operator¢. 3 zajifuje daisténi, mazani a odnaSeni séstek od umyvaciho pultu

k potiskovému stroji.
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Navrh standardu:

Na p‘ani spolénosti byly jednotliv&innosti do standardu uvedeny vSeoliggodcisly.

Tiskaf

o A 1§

| Operator 3

Cinnost 1

Cinnost 2

Cinnost 3

Cinnost 7

Cinnost 3

Cinnosta

Cinnost 12

Cinnost 8

Cinnost 12

Cinnost 12

Cinnost 8

Cinnost 13

Cinnost 14

Cinnost 18

Cinnost 20

Cinnost 12

Cinnost 15

Cinnost 22

Cinnost 5

Cinnost 9

Cinnost 9

Cinnost 9

Cinnost 26

Cinnost 17

Cinnost 6

Cinnost 10

Cinnost 11

Cinnost 10

Cinnost 11

Cinnost 10

Cinnost 11

Cinnost 10

Cinnost 11

Cinnost 18

Cinnost 26

Cinnost 21

Cinnost 23

Cinnost 24

Cinnost 26

Cinnost 25

Obr. 39: Standard myti potiskového stroje (VZ)
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Cinnosti byly dleny mezi operéatory digasu a nargnosti. Souvisejicéinnosti jsou rozé-
leny mezi operatoryak, aby na sebe navazovaly. Kazdy operator vykosaudor stj-

nych¢innosti neboitznécinnosti, ale na stejné sdastce

Zavedenimstandardu bylo oprotitwodnimu stavu uSéeno tendi 75% casu. Srovnar
trvani pivodni znény potisku a po zavedeni stancu myti potiskového stro zobrazuje
nésledujici graf.

Rozdéleni ¢innosti pred a po zavedeni standardu

Operator 3 I 23%
Operator 2 25%
Operator 1 26%
Tiskaf 26%
Plvodni stav 100%
0% 20% 40% 60% 80% 100%

Obr. 40 Grafrozcilenychc¢innosti red a po zavedeni standa (VZ)

6.4.3 Skoleni pracovniki

Po schvaleni standardu vedenim s@absti, bylo zapdebi seznamit pracovnik' novym
postupem H zmeéng potisku. Zaskoleni pracovikii bylo rozdleno na ti ¢asti. v prvni
teoretickécasti byly operatamm priblizeny zakladni principy metody SMED, druhyyt-
vani a vyznam tymove prace. Ve drufdéti Skoleni byl operatdm vyswtlen novy postuj
prace a rozé&leni ¢innosti @i myti potiskového stroje spale¢ < grafickym zobrazenir
Usporycasu fied a po zavedeni standardu myti potiskového st@peratobim byly vy-
swtleny jednotlivé role H zméné potiskt a jejich¢innosti, které si mohli nacsit ve Sko-
lici mistnosti. Teti ¢ast Skoleni se konalaimo ve vyrol, kde si operaid vyzkouseli

novy postup B myti potiskového stroje
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Obr. 41: Fotografie ze Skoleni (VZ)

6.4.4 Analyza stavu po zavedeni standardu

Dle udaji zjiSttnych od mistil, doSlo po zavedeni standardu myti potiskovéhojestro
v mésici prosinci ke snizeni vyuziti nominélniho fonda 76%. Coz znamend rychlejsi
zmenu potisku 0 24% nez je stanoveng&niohodnota nominalni zény. Posledni rsic
vSak neovlivnil réni praimér vyuZziti nominalniho fondu, kte§ini 81%.

Tabulka 10: Celkoveé Udaje za rok 2013 dle analyyndaisti (VZ)

Realna oo Vyuziti n.
‘e o Nominalni

Mésic zmena zména (hod) fondu

(hod) (%)
Leden 4,01 4,98 80%

Unor 4,10 4,90 84%
Biezen 4,07 5,00 81%
Duben 4,10 5,02 82%
« Kvéten 3,98 5,03 79%
o Cerven 4,12 5,05 82%
N Cervenec 4,11 4,99 82%
Srpen 3,99 5,08 79%

Zari 4,05 4,80 84%

Rijen 4,15 511 81%
Listopad 4,14 5,00 83%

Celkem 4,05 4,99 81%
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Zavedenim standardu sice nedoS$lo ke snizeénilto paméru vyuZziti nominélniho fondu
zmeny potisku za fedchozi rok, ale sklon trendu se & na klesajici. CoZ potvrzuje

zrychleni zndny potisku.

Primérné vyuZiti nominalniho fondu zmény potisku za
rok 2013
0,
% o
(]
82% 82% 82% 4 B2% N ?
80% 30% N y 4 1%
8% 81% TT79% N \
()
76% 9% N-26%
74%
S N S S S S AP R NS S S
¥ o L o LK NI A S
\,Qz ) <bgel Q\) @Q’ J(./Q} Q;e’ C}Q S \}a}'OQ Q«o‘o\

Obr. 42: Piimérné vyuziti nominalniho fondu zmy potisku za rok 2013
(VZ)

Na sledovanych linkach doSlo po zavedeni standaygtiipotiskového strojedhem nési-

ce prosince ke zlepSenim, které jsou znaggrma nasledujicich grafech.

Vyuziti nominalniho fondu na L1

120%
110%
100% 94% g9 o
oo 92%  90% \ A 5%
809 . .
700;: 84% 85% 79% 57 8% g3q \
60% 3%
& & & & LS @S Dy o
£ 88 S o P

N NI
VG oY (g S

108%

Qo
(S
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Obr. 43: Graf vyuziti nominalniho fondu L1 po zaead
standardu (VZ)

Na lince¢. 1 doslo v prosinci ke zlepSeni oproti hodnodminalniho fondu o 37%. kes-

to, Ze na této lince byly provedeny 4 slozitéémgnpotisku, zvladli tisk& zménu potisku
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v praméru na 63% hodnoty nominalniho fondu. Trendotigka znenila tvar a diky zave-

deni standardu potiskového stroje mé klesajici tvar

Vyuziti nomindlniho fondu na L2

90%

85% 0% 1% 84% 869 269
80%
75% 80% 80% 79’\0 77% /47

70% 73% \
65% \64%
60%
S P SR N S S S s S U N N -ty
2O & € @ &l & AL S
\,Q/b 00 QJ)*Q:\’ 0\30 @Q‘}' J(JQ}A (Je (_)\Q A Q\\\ \}"9 Qﬂ

Obr. 44: Graf vyuZziti nominalniho fondu L2 po zaged
standardu (VZ2)

Operétai potiskoveého stroje zemu potisku za ®sic prosinec o 36% rychleji. Klesajici
trendova kivka zna&i zlepSeni standardizované prace a zrychlegngrpotisku. V ndsici
prosinci byla zmina potisku udlana tiska v praiméru na 64% hodnoty nominalniho fon-

du.

Vyuziti nominalniho fondu na L3

90%
85%
80%
75%
70%
65%
60% ¥50%
55%

4{\ o b Q,('
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R > a}o‘? ro,\
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Obr. 45: Graf vyuZziti nominalniho fondu L3 po zaged
standardu (VZ2)

| treti vybrand linka vykazovala po zavedeni standangti potiskového stroje zlepSeni.

V prosinci trvala pimérna znéna potisku tiskaim 59% nominalni hodnoty.
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Vyuziti nomindlniho fondu na L4

0,
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Obr. 46: Graf vyuziti nominalniho fondu L4 po zaead
standardu (V2)

Rostouci trendovaikka ¢tvrté linky je zmisobena zejména kontinualnimistem casu,
pottebného pro zeému potisku od srpna do listopadu, a také technokmgi nargnosti
vyrédbiného sortimentu v #sici listopadu. RestoZe je zobrazen trend rostouci, doSlo po
zavedeni standardu v prosinci ke zrychlenémynpotisku. Tisk# zvladli zménu potisku

na 56% nominalniho fondu, coz je vice nez poloynenérného vyuziti nominalniho fon-

du, kterého dosahli v listopadu.

Vyuziti nominalniho fondu na L5
100% 92% 95%
. 93%
90% 84% 6%
80% =% / /{
0
70% ‘ 79% \/ 77%
° 14% /6% x
60% 68% 65%
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Obr. 47: Graf vyuZziti nominalniho fondu L5 po zaged
standardu (VZ)

Na paté lince byla zéma potisku provedena rychleji o 35%, nez byl stamomominalni

fond této linky. ZlepSeni stavu je znazémo mirre klesajici trendovouikvkou.
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Vyuziti nomindlniho fondu na L6

95%

85%

75%
65%

55%

Obr. 48: Graf vyuZziti nominalniho fondu L6 po zaged
standardu (VZ)

Tiskai obsluhujici Sestou linku dosahli tpnérné hodnoty vyuZiti nominélniho fondu
zmeény potisku 58%. DoSlo tedy ke zlepSeni, kterym figclaleni znény potisku o 42%

hodnoty nominalniho fondu.

Vyuziti nominalniho fondu na L7

80% 9
? 75% 74% /0% 7500‘ 74%

75% b 71% \
70% — -7
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*
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Obr. 49: Graf vyuziti nominalniho fondu L7 po zaead
standardu (VZ2)

Tiskai u sedmeé linky pracovali v fibéhu roku stabiltd a rychle. Po zavedeni standardu
myti potiskového stroje svoutpnérnou hodnotu 72% snadndegionali a dokézali zemu
potisku o 48% rychleji, nez je stanoven nominabmd této linky. VyuZziti nominalniho

fondu sedmé linky v prosin¢ini 52%.
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Vyuziti nomindlniho fondu na L8

120% 1179
110% 99% 1108 -
100% 102% -
90% 86% 7 .
6 AN )
80% — 869 \
70% 82% 80% \
72% *
60% 66%

NS e S Q&
Q/ Qa Q/ (4 S ’b Q, 9 3\
N °°<z> & T PSS

Obr. 50: Graf vyuZziti nominalniho fondu L8 po zaead
standardu (VZ)

Vyroba na lince 8 byla v fbéhu roku velmi naréna na technologii a slozité 2my potis-
ku, coz je v grafu zobrazeno jako hodnotggahujici hodnotu 100% nominalniho fondu.
Po zavedeni standardu dochéazelo také kéngro znmeénam, avsSak jich bylo ména po-
ttebnécasy pro zminu potisku se snizily natolik, Zetwnérna hodnota za #&sic prosinec

byla 66% vyuziti nominalniho fondu.

Zavedenim standardu myti potiskového stroje dodoafickém zobrazeni vyuZziti nomi-
nalniho fondu na vybranych linkach k nasledujicimg&zam.

Oproti pivodnim zjisénym hodnotam se o 2% zlepSili tigkaa linkach¢islo 1, 3, 4, 7 a 8.
Jednoprocentniho zlepSeni dosahli tiska 2. a 6. lince. ligsto, Ze tiskdm pracujicim u
linky ¢islo 5 se pod#@lo v prosinci dosahnout hodnoty 65% vyuZiti nonhiido fondu,

primérnd hodnota vyuziti nominélniho fondu link§stala nezrénéné (82%).

Zavedenim standardu myti potisku doslo ke zlep$e@i¢ je znazokmo klesajicimi tren-
dovymi kiivkami. Vyjimkou je linkac. 4., ktera byla v zavu roku ovlivrena slozitymi
zmenami, které si vyZadala vyroba néného sortimentu. A tak ma linka 4 trendovou
kiivku rostouci i pesto, Ze hodnota vyuZziti nominalniho fondu v prosje na urovni
56%.
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VyuZiti nominalniho fondu na vybranych linkach za
rok 2013 po zavedeni standardu

ey 50%

100%
80% I primér 80%
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Obr. 51: Srovnani vyuZziti nominalniho fondu na \abych linkach po
zavedeni standardu (V2)

Po zavedeni standardu klesla celkovigrna hodnota vyuziti nominalniho fondu vybra-
nych, sledovanych linek o 1 %. Tigka 3 linek pracovali pomaleji, nez je narena pi-
mérna hodnota 80%. Nejlepsi tigkar sedmé linky zvladaji gmérné zmenu potisku na

arovni 70% nominalni zemy.

6.4.5 Na&vrh na optimalizaci rozjezdi nové vyroby

Beéhem analyzyinnosti tiskdt secasto vyskytoval@ekani na vyjiz§ici nadobky z peci,
nebo z pedchazejiciho stroje. Po zavedeni standardu myiskowého stroje doSlo ke

zrychleni zndny potisku, avSak je zagebi se zamyslet nad snizenjas téchto prostaj.

Resenim se zda byt roddni vyralgnych typi hlinikovych nadobek do kategorii, podle
kterych budou tiskaschopni rozpoznat, jakym #pobem maji najizd novou vyrobu, aby

byl prostoj co nejmensi.

Po dohod s technology, mistry, zastupcem obchodniho¢tesid a ptimyslovym inZeny-
rem byly vytvdeny 3 rozjezdové kategorie.

1. Najizcéni celku
2. Najizdéni skupiny
3. Najizdni ¢asti
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Najizdéni celku:

Sortiment vyrobk spadajici do této kategorie, je mozné né&jizdcelém rozsahu vyréb
ného mnozstvi. Jedna se o vyrobu, ktera je nénaraoa zmnu potisku a vyznalje se
nizkou pravépodobnosti vzniku neshodnych vyr@bKiska musi byt schopen 8eovat

potiskovy stroj za provozu. Do kategorie spatifiligné 50% vyroby.
Najizdéni skupiny:

Najizdéni nové vyroby probiha v tzv. skupinach, kdy tiskaajedou vyrobky do strdj
v sériich. Vyroba je natma na zminu potisku, a vyznauje se sedni pravdpodobnosti
vzniku neshodnych vyrolik Tiska® seizuje potiskovy stroj za provozu fipiekani na dal-

Si skupinu. 30% vyraimého sortimentu spada do této kategorie.

Najizdéni ¢asti:

Vyrobky patici do teti kategorie se najigfl jen pocastech obsahujicich malé mnozstvi
nadobek. Z tivodu vysoké narmosti na zminu potisku, je vysoka pragdodobnost vy-

skytu neshodnych vyrolik Tiska seizuje potiskovy stroj v dah kdy ¢ekal na vyjeti
piedchozi vyroby. Kategorii jefifazeno 20% vyraimych hlinikovych nadobek.

Rozdlenim vyrobki do kategorii se snizi nejen prostojésgben&ekanim na vyjeti na-
dobek, aby mohl operator tiskového strojéitzae sé&zovanim stroje, ale také zmetkovi-
tost, kterou je schopen rychleji odhalit. Nevyhodategorizace je vysSi pozadavek na

tiskafovo soustedni a zri¥nost.

Po schvaleni navrhu na optimalizaci rozjezobvé vyroby vedenim, preblo proskoleni

zamestnand a nasledné zavéi ve vyrolg.

6.4.6 Analyza ¢asi zmény potisku po optimalizaci rozjezdi noveé vyroby

Pro analyzu zrny potisku po zavedeni optimalizace rozjerdveé vyroby, byly vybrany
stejné vyrobni linky, aby bylo moZné porovnat netgv. Rimymi nangry byly sledovany
¢asy prvnich a poslednich vyrabka potiskovém uzlu, a také dodrZzovani vyer@ho
standardu myti potiskového strojasy prvnich a poslednich vyrabklalsi vyrobnich

uzli byly také sledovany, zejména pro zjisit do jaké miry je jimi zrna potisku ovliv-
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novana. Zjis¥né nandry dalSich vyrobnich uélmohou poslouZzit ro budouci zlepSovani

proces.

Béhem dvou tyda ptimych nandra bylo nangéfeno 108 zaznafr. Operatdi dodrzovali
stanoveny standard potiskového sti Nasledujici graf zobrazuje p@mpotisku (Potisk—
znézofiuje zmeény samostatného potisku bez &@ma dalSich vyrobnich uzlech) a potis
ovlivnéného znénami na dalSich vyrobnich uzlech. &my samostatného potisku iy

33% vSech nagmi a zneény potisku vlivnénéhojinymi uzly (znaeno Potisk + 67%.

Pomér zmén potisku a potisku ovlivnéného
jinymi uzly

Obr. 52 Graf pongru zmen potisku a potisku ovliwného jinymi uzl
(V2)

Naméieny pamérny ¢as zmén samostatnéhpotisku na vybranych linkacpo zavedeni
standardu myti potiskovéhtroje a rozjezdovych kategorii fehod 25 min. LepSih&asu,
nez byl vypéteny pamér, dosahli operaio na lince 2, 3, 4 a 7. O jednu azédwinuty

piekrctili pramérnou hodnotu operatiopaté a Sesté linky. Linky. 1 a 8 byly oproti -

meéru pomalejsi d.0 a 7 minu (viz obrdzeks. 53).

Zmeénu samostatného potisku Ize porat sanalyzouc¢innosti tiskai. Kdy pimérny ¢as

zmeny tiskat pred zavedenim standardu by,02 hodiny DoSlo tedy ke zlepSe

v priméru o 2h 35 min na zému potisku
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Namérené casy zmén potisku na vybranych linkach

mL8
mL7
mL6
mL5
L4
mL3
mL2
mLl

0:00 0:14 0:28 0:43 0:57 1:12 1:26 1:40

Obr. 53 Graf namngtenyché¢asi zmeén samostatného potis (VZ)

Nasledujici graf zndztuje nandrené pimeérné casy znén potisku na vybranych linkac

Jednd se o souhtasi zmen potisku a zrén potiskuovlivnénychjinymi vyrobnimi uzly.

Operatai stihnou znénu potisku ' praiméru za 2h 24 nmi. Tuto hodnotu fekraiuji jen i

linky a to linkac. 1 a linky¢. 5 a 6

Namérené priamérné celkové ¢asy zmén potisku na
vybranych linkach

mLs8
mL7
mL6
mL5
mLl4
mL3
mL2
mLl

0:00 0:28 0:57 1:26 1:55 2:24 2:52 3:21

Obr. 54 Graf ptimérnyct ¢asi celkovychzmen potiskt (VZ)

Pro porovnani vykonu tisk& po zavedeni standardu mpotiskového stroje a rozjeo-
vych kategorii slouzi imérna hodnota nominalnihtasového fondu zji8ha analyzou de
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ziskanych od mistr (viz. kapitola 55.1.). Ptmérna hodnota nominalnihtasového fondi
na znénu potisku ped zavedenim standardu byla ¢ hodiny. Diky zavedenym zlepSen

bylo useteno na osmi vybranych linkacl priméru 2 h 36 min fi zmén¢ potisku

Rozctleni rozjezdovych kategorii ukadzalo Zasova narénost na zrénu potisku se velnr
liSi. Pramérny ¢as potebny pro zminu potisku pi najizdéni celé nové vyroby najednou
1h 25 minut. Najizéhi skupin vyrobk si tiskdi béhem prvnich dvou tydnméreni moc
neosvojili a spatbovali tak na z&nu potisku piimérné 2 h a 20 minut. # najizcni vy-
roby poc¢astech byla odstragna téndi vesSkerédobacekani na vyjizgici nadobky, a fo-

to je pfimérné zapotebi rouhych 55 minut na zénu potisku.

Nameérené primérné casy zmény potisku dle kategorii najizdéni

Cast 0:55
Skupiny 2:20
1:25
H Celek
0:00 0:28 0:57 1:26 1:55 2:24

Obr. 55 Graf ptimérnych¢asi zmeény potisku dle rozjezdovych kateg« (VZ)

Shrnuti analyzy po zavedeni standardu myti potiskcého stroje a rozjezdovych kee-

gorii:

Po zavedeni standardu myti potiskového stroje klamaximalni mozna hodnota ni-
nalnihocasoveho fondu zemy potisku : 5,5 hodiny na 2,5 hodiny. Stale plati jeji varii-
ta vzavislosti na narmost vyraliného sctimentui predpoklad spoknosti, Ze tisk& bu-

dou vpriméru pracovat rychleji, nez je stanoveny lir

Ke shrnuti stavu po zavedeni zlepSujicich néoylo vyuZito srovnani dat ziskanych
mistra od ledna do listopadu 2013 (viz obrazel29: Vyuziti naoninalniho fondu nay-

branych linkach za rok 201z
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Namsienécasy vybranych linek je pro srovnaiéha gepcaiitat ve spravném patru na

pavodni hodnoty nominalnihéasového fondu zémy potisku.

Vyuzivani nomindlniho fondu po zavedeni standardu a
optimalizaci rozjezd{ nové vyroby

L8 92%
L7

L6

L5

L4

L3

L2

L 89%

0% 20% 40% 60% 80% 100%
m 2014 m2013

Obr. 56: Vyuzivani nominalniho fondugal a po zavedeni standardu a roz-

jezdovych kategorii (VZ)

Modré sloupce znaztwji pivodni stav vyuziti nominalniho fondu 2my potisku osmi
vybranych linek v obdobi leden azZ listopad 2013e@gmi sloupci jsou vyjégny hodno-
ty vyuziti nominélniho fondu zémy potisku po zavedeni standardu myti potiskovéies s
je a rozjezdovych kategorii v obdobi prosinec 20d8ben 2014.

Procento vyuziti nominalniho fondu prvni linky s@zlo o 26%. VyuZiti druhé linky se
snizilo 0 24%. Linka 3 vykazuje zlepSeni o0 22% kdifisna lincec¢. 4 pracuji rychleji o
25%. Na lincec. 5 doSlo ke zlepSeni o 24%. Na Sesté lince seupragchleji o 20%.
Sedma linka zlepSila vyuziti nominalniho fondu @®30peratéi osmé linky zrychlili

svou praci o 31% vyuziti nominalnikkasového fondu.

Vyvoj pramérného vyuziti nominalnihaasového fondu zsmy potisku je znazogm

v nésledujicim grafu.®odni hodnoty ziskané analyzou dat niisid ledna do listopadu
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2013 vykazovaly rostouci trendovoiivku. Zavedenim zlepSujicich opani (tj. standard
myti a rozjezdové kategorie) doSlo v obdobi prasi2d@l3 az duben 2014 ke sniZeni hod-
not pimérného vyuziti nominalnihdasového fondu az na hodnotu 55%. Zrychlenirgm
potisku se projevilo zejména Znmou tvaru trendoverk/ky na klesajici a @imeérnou Uspo-

rou 2h 35 mirtasu potebného ke zgné potisku.

Primérné vyuZiti nominalniho fondu zmény potisku
2013/2014
84%  g39

90%
85%
80% -
75% 79% 799 \ 76%
70% \\\\
65%

0,
60% 60%
55%

50% 56% 56% 550
bz(\b(‘d ,\/Q,Q \OQS‘J,@Q AQ,Q (\Q,(l QQ'Q A \\Q/Q Q'bb & 5 QOQ ,\,Q,Q QQQJ\Q’Q \\Q,Q

£ Q0 @ &G O & @ 4@ @ L

M R % g

Obr. 57: Pimérné vyuziti nominalniho fondu zimy potisku 2013/2014

(V2)
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6.5 Finan¢ni hodnoceni projektu

Finartni hodnoceni projektu je vyjéeho vyislenimcéasovych aspor projektu, kteréip
nesly snizentadi potebnych na zknu potisku zavedenim standardu myti potiskového

stroje a rozjezdovych kategorii. Celkové nakladylsfmosti na projekt byly nulové.

Uspory z projektu:

Je-li linka odstavena,fighazi spolénost o 26 000 K kazdou hodinu. Zavedenim stan-
dardu myti potiskového stroje a kategorizaci ratijgroveé vyroby bylo pimérné uSeteno
2h 35 min na kazdé zme potisku (na zrénu potisku peéitano s usporou 2,5833 hod).

Tabulka 11: Uspory z projektu (VZ)

Pocet zmen Doba Uspora
1 zmeéna potisku 67 167 K
4 zmeny potisku den 268 668K
120 znén potisku nésic 8 060 040 K
1440 zngn potisku rok 96 720 480 K

Zavedenim zlepSovacich naurbude pi kazdé zngn¢ potisku uspteno 67 167 K a rani
aspory z projektdini az 96 720 480,-K
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ZAVER

Hlavnim cilem projektu bylo zefektivnit vyrobni mes zavedenim rychlé zmy, ¢ehoz
bylo dosazeno zavedenim standardu myti potiskogéioge a optimalizaci rozjezdovych
kategorii. Diky zavedenému standardu se std&lprostaj nejen pi zménach vyroby, ale
snizil se také neproduktividas operatdr jinych vyrobnich u#l, ktei byli zapojeni do

myti potiskového stroje.

Jako objektive owtitelny ukazatel usgného zavedeni metody a @t projektu bylo
stanoveno procento snizafdsu patebného ke zemé potisku alesp® o 10%. Toto pro-
cento bylo pekroieno rékolikandsobd. DoSlo k ptimérné Uspée 2h 35 min na z#mu
samostatného potisku a tedy ke snizeni o 64 % afgigth 36 min na z#mu potisku

ovlivnéného jinymi vyrobnimi uzly, tj. snizeni o 52% pefinéhatasu.

Projekt byl ukoden gesré podle casového harmonogramu k 28. 2. 2014. JelikozZ je ale
proces zlepSovani dlouhodoby, chape spralst tento projekt do budoucna jako Gvodni ze
série rtkolika zlepSovacich projektzavadjicich metody SMED na jednotlivych vyrob-

nich uzlech.

Uspory, které fines| projekt spoknosti na jednu z#gmu potisku,¢ini 67 167,- K. Pai-
tame-li r&né s pfimérné 1440 znénami, bude usgeno 96 720 480,- K

Celkem shrnuto je projekt povazovan za velit@gsny, avSak z&em bych doportila

par rad a napadvyuzitelnych pro dalSi zlepSovani prokce® vyrolz.

Prvnim doportenim pro spoknost do budoucna je zmapovaniémmma zbylych vyrob-
nich uzlech linek a nasledné vyteai standari Monitoring protl&ovaciho lisu, vniiniho
lakovani a stahovaciho lisu byl za&ab koncem projektu v pb¢hu analyzyéasi zmen
potisku po optimalizaci rozjeddnové vyroby, aby byl odhalen vliv ostatnich vyratim

uzli na potisk.

DalSi nemé# dilezitou gipominkou je zvySeni zainteresovanosti 2amané. Domni-
vam se, Ze nefinngjSi formou motivace v tomtoffpact jsou finance. Proto navrhuiji fi-
nartni odneny za podani navihna zlepSeni procésa za nejrychlejSi geni strojniho
zaizeni a nejrychlejSi zémy na vyrobnich uzlech.rpadré vyhlasit sowtZz mezi operato-
ry, kdy nejlepsi bude odinén prémiovou sloZzkou ve mza veejr¢ pochvalen.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

Atd. A tak dale

CPM CriticalPathMethod — Metoda kritické cesty

C. Cislo

H. Hodina

V4 Interni zaznamy spataosti
JIT Just-in-time

Min. Minuta

Nap'. Nap‘iklad

RIPRAN Risk Project Analysis - Rizikova analyza

SMED  Single Minute Exchange of Die — Metoda rychlécam
SWOT  Analyza silnych, slabych stranekjlpzitosti a hrozeb
Tj. Toje

Tzn. To znamena

vz Vlastni zpracovani
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