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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaméfena na implementaci metody SMED ve spole¢nosti Huhta-
maki Ceska republika, a. s. Prace je rozdélena na teoretickou &ast a praktickou &ast.
V teoretické Casti je popsan koncept LEAN, déle obor primyslového inzenyrstvi, dilezi-
tost udrzby, metoda SMED, software MES a dalsi metody, které byly pouzity v praktické
casti.

Prakticka cast se skldda z popsani spolecnosti, analyzy pietypovani vyrobni linky M16. Na
tuto analytickou ¢ast navazuje implementace metody SMED. Vystupem této metody jsou
navrhnuta zlepSeni pfetypovani, standard pro novy jizdni fad, ndkladovost této metody a

v neposledni fadé¢ vyjadieni uspor pro rok 2019.

Kli¢ova slova: SMED, LEAN, plytvani, primyslové inzenyrstvi, pfetypovani

ABSTRACT

This master’s thesis focused on the SMED method implementation in Huhtamaki Ceska
republika, a. s. The thesis is comprised of a theoretical part and a practical part. In the theo-
retical part, the LEAN approach is explained, followed by the area of industrial enginee-
ring, the importance of maintenance, the SMED concept, a MES software, and other met-

hods, which were used in the practical part.

The practical part consists of the company’s characterization and an analysis of the M16
production line changeover. The implementation of the SMED method follows after the
analytical part. As a conclusion of this method, there are both setup improvements and a
new changeover schedule standard proposed; cost evaluation of the method is conducted,

and lastly the savings for 2019 are calculated.

Keywords: SMED Method, LEAN, Wastes, Industrial Engineering, Setup time



Touto cestou bych chtél podékovat spoleénosti Huhtamaki Ceska republika, a. s., Ze mi
poskytla moznost psat diplomovou praci prave v jejich spolec¢nosti. Déle bych chtél podé-
kovat pani Martin¢ Némcové za poskytnuté informace a rady, bez kterych by tato diplo-

mova prace nevznikla.

V neposledni fad¢ bych chtél podékovat panu docentovi Rajnohovi za rady, vstiicné cho-

vani a za ¢as, ktery mi vénoval, kdyZ jsem potieboval.

Prohlasuji, Ze odevzdana verze bakalarské/diplomové prace a verze elektronickd nahrana

do IS/STAG jsou totozné.



OBSAH

1

| TEORETICKA CAST
STIHLY PODNIK

1.1 STIHLA VYROBA (LEAN MANUFACTURING) .....vovoveeeeeeseseeseeseseseeseees e
1.2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI A JEHO HISTORIE ....evvveeeeeeeeeeeeeeeeeeene
1.3 DIRUHY PLYTVANI oottt eeeeeseseeeeeneeeseneeeeenenenen

1.3.1
1.3.2
1.3.3
1.3.4
1.3.5
1.3.6
1.3.7
1.3.8

DOPIAVA ..t e e
COKANT ...ttt st ettt

14 METODY LEANU ..ot eee e e e e e e e e e enans

1.4.1
1.4.2

PRODUKTIVITA

2.1 UKAZATELE A DRUHY PRODUKTIVITY eevetteeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeeeneeeeenenenes
2.2 CILE MERENI PRODUKTIVITY «eeeeeeteteteteteeeeereeeeereeeeeeeeererererereresererereeereresererererereseees

2.2.1
222
223

TECRNOLOZIC ... .ccviieiiecie ettt st saaeennee s
EAOKEIVILA o
Skutecné Uspory NAKIadU..........c.ooovieiiieiiiiiicie et

2.3 FAKTORY OVLIVNUJICI PRODUKTIVITU .evvvueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeenneaeneeas
2.4 CEZ oot

UDRZBA A JEJI TYPY

3.1 DULEZITOST UDRZBY e eeeeeeseseeeeeeeseeeneeeennenenen
32 TYPY UDRZBY e eeeeeeteeeeeee et e e e e e et eeeae e e e e e e eaee e aeseeeeereeennaaareeeeeeeeannnnaas

4.1 VYUZITIMETODY SMED ...t
4.2 PLYTVANI PRIPRETYPOVANI LINKY ..eetttuutueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenaeeeseeesernennnaaeseens

4.2.1
422
423
424
4.2.5

Plytvani pi1 pripraveé na Zmenu ...........coveeveeeieinienieenieeieeee e
Plytvani pfi montadzi @ demontaZi..........ccceeevuerienienienienienceieneeeeeeeee
Plytvani pii sefizovani a ZKOUSKACh .........cccooiiiiiiiii,
Plytvani pfi cekani na zahdjeni Vyroby ........cccccevviiiiiiiniiciieieeeeieeeeee,
Bariéry pro odstranéni pIytvani...........ccceeveviiiiiiieeiii e

4.3 DESATERO METODY SIMED ...t
4.4 KROKY IMPLEMENTACE METODY ...vvutettteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerenaeeeeneneeeeennnss

44.1
4.4.2
443
4.44
4.4.5

Identifikace UZKENO MISLA ......ooeiiiiiiiiiieiiiicee e
Zhotoveni VIdEOSNIMKU........c..veeiieiuriiieeeiiiee e eeeee e e
Analyza videoSnimKU........cc.eoeiiiiiiiiiiiieece e
Metoda SMED ......oooiiiieieieeeee e
NAPTravna OPATENT ....eevvreeeiieieiie ettt ettt e e etre e e e eeeaaeeeaaee e



4.4.6  Trénink SEIFIZENI....cccccoiiiiiiiiiiieie et e e eeenaaaees 33

4.477  NOVY StANAATA ....ooivieiieeiie ettt ene e 33

4.4.8  Prezentace VYSIedKil ......c.eeeouiiiiiiiiiiiieeie e 33

4.5 KROKY METODY SMED ...ttt 34
o T 7 Y 1 < (o) RO 34

4.52  DIURY KEOK coeiiiiiiiiiceee ettt e 34

VT T I (<15 10 '« (o) USRI 35

5 MES (MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS) ..36
5.1 PROBLEMY SYSTEMU MES ... 37
5.2 RFID KODY V SOFTWARU MES ... 38
G T 1 N L SRR 39
R O 0)\Y 1 SRR 39
5.4.1  Funkce systému COMES .......c..cooiiiiiiiiiiniece e 39

6 OSTATNIi METODY POUZITE V DIPLOMOVE PRACI 41
6.1 RIPRAN ...ttt ettt ettt e et eeaeeenteeetaeenteeenaeeneea 41
0.2 SWOT ...ttt ettt e ettt e et e e et et era e reeenee s 42
6.3 GANTTUV DIAGRAM ....utviiiieetiiieeeetieeeeeetee e e eeaeeeeeetaeeeeeeaaeeeeeeaaaeeeenaaeeeeenneeens 42

7  SHRNUTI TEORETICKE CASTL....coceueererererrerereresesessssesesesesesessssessssssesesssenns 43
Il PRAKTICKA CAST .45
8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI HUHTAMAKI, A. S. ..46
8.1 ZAKLADN{ UDAJE O SPOLECNOSTI HUHTAMAKI CESKA REPUBLIKA, A. S. ............ 47
8.2 HISTORIE TOVARNY V PRIBYSLAVICICH ......cccoiiiiiiiieiiiie et 47
8.3 VYROBKOVE PORTFOLIO .....cccceiuviieeeeiiieeeeeiaeeeeeeeiaeeeeeeeareeeeeesseeeeeesseeeeseesnseeeeennns 48
8.3.1  KrabiCky na vajicka........coccoviiiiiiiiiiiiiiie e 48

8.3.2  ProloZky pod VaJICKa.......ceeeeiiiieiiieeiie e e 48

8.3.3  KrabiCKy Na OVOCE......coouiriiriiiiiiiiiicieectceecee e 49

I T 0110 1o7: 0 & [ (SRRSO 49

8.4 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTL.....vvieieeiiiieeeeiireeeeeeireeeeeeiaeeeeeeenseeeeeereeeeeeesnseeeens 50
8.5 ORGANIZACNI STRUKTURA DIVIZE ...vvviiieiiiieeeeeiieeeeeeieeeeeeeiaeeeeeeiaeeeeeeeaeeeeeeaneeens 51
8.6 POPIS VYROBNIHO PROCESU ,,CUPCARRIERU® A PROLOZEK .....vvvvvvveeeiviiiiniieeeennn. 51
8.6.1 ROZVIAKNEN. ...ttt 52

oI O G 01 0) 1 VIS 2 (o ) [ TR 52

8.6.3  Expedice abaleni .......cccoceviiiiiiiiiiiiii e 53

8.7 STROINI VYBAVENT ...ttt ettt ettt e e et e e e eareeeaaeeen 54

9 PREDSTAVENI PROJEKTU ......cuovrrererereresssesssesssessssssssssssesssessssessssessseses 55
9.1 NAZEV PROJEKTU ...eieuviiieiieeeiiieeeiieeeeteeesteeeeseeessseeessseeesssesesssesesssessnssesssssessnsseesns 55
0.2 PROJEKTOVY TYM .eiitiiieiiieeiieeeeieeeeiveeesireeestseeessseessseessseessseeesssesesssesenssesesseesnnns 55
9.3 HLAVNI CIL PROJEKTU. ... .viiiiuiieeiiieecitee ettt e ettt e etaeeeteeeereeesiveeesaneeeeaseeensesennseeennns 55
0.4 DILCICILE teiitiii ettt ettt e e e re e e eab e e eaaeeearee e 55
0.5 RIPRAN ANALYZA ...uviiitiieeiieeeieeeeitee ettt et eeeiaeeetaeesaaeesaaeeesssasesnseeessesensseeennns 55
9.6 HARMONOGRAM PROJEKTU ......uuviiieeeiriieeeeiieeeeeeireeeeeseseeesssssseeesssssesessnssssessnsnnes 56

10 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU .57




LJO.1  POPIS LINKY IMIO e e e e e e enaans 57

10.2  PRODUKTIVITA A COMES....ccuttiiiiiiirieeiieettesieesreesiee et e e st sne e e 60
10.3  ANALYZA PROSTOJU ZA DANE OBDOBI (INFORMACNI SYSTEM) .....ccovuvieereriennnennns 60
10.4 ANALYZA LINKY M16 POMOCI SITOVEHO GRAFU.........coeeeeiirieeeeciiieeeecieeeeeeenennn 62
10.4.1 Souhrn sitového grafu - ZAMECNICT .....veeevvviieiieeieeeie e 63
10.4.2  Souhrn sitového grafu - formari ........ccceevveerciierieeiiieieciee e 65
11 METODA SMED .68
11.1  ROZCLENENI INTERNICH A EXTERNICH CINNOSTI ....eoviriiiiieiinienieeiceiesiceeeee 68
11.1.1 Rozd€leni ¢innosti ZAMECNTKT...........ceeveeriieriieiieeiieie et 68
11.1.2  Rozdé€leni CINNOSt fOrmMatti.........cceeeeuiieciieeiiie e e 70
11.2  PREMISTENI INTERNICH CINNOSTI DO EXTERNICH ....c.eeevimrieiinienieeieeiienieeienenenne 71
11.2.1  Analyza Cinnosti zamecnikii Cargo 20 na CC........coooviviiiiiiiiiiiiins 71
11.2.2  Uspora po ptevedeni ¢innosti z internich do externich — cargo 20 na
CC (ZAMECNICT) ettt ettt ettt s et e siee e bt e seeeenneens 72
11.2.3  Analyza Cinnosti zamecnikil Cargo 30 na CC........ccooviiiiiiinininiinninn. 73
11.2.4 Uspora po pfevedeni ¢innosti z internich do externich — cargo 30 na
CC (ZAMECNICT) .vvienvieeiieeiieeieeieeete et e eteesteeeteeseessbeesseessneessaessseenseesssesnsaens 73
11.2.5  Analyza Cinnosti formafti cargo na CC........ccoovimiiiiiiiiis 74
11.2.6  Uspora po pievedeni ¢innosti z internich do externich — cargo na CC —
mMalé formy (Ormari).......ccuevrvierieiiieie e e 77
11.3  ZLEPSENI JEDNOTLIVYCH CINNOSTI...ccutteutiruteienienieeieeitenieete st 77
T1.3.1  ZAMECNICT c.uviieiiieeiiie ettt ettt et e et e e iae e e aa e e e tae e e raeesaseeesaseeensseeennneas 78
L11.3.2 FOIMATT ccuviiiiiiiiieieecie ettt ettt ettt et et a et eess e e saeensaeenneenne 80
11.4  VYJADRENI USPOR PRI VYUZIT{ VSECH TRi KROKU METODY SMED..................... 82
12 VYHODNOCENT PROJEKTU ...ccueurerenrennenrensensensensensessessessessensessessessessessessesss 83
12.1 PREDPOKLADANE PENEZN{ USPORY A SN{ZEN{ NEREALIZOVATELNE MARZE ........ 83
12.1.1 Ptedpokladané penézni Gspory na jedno pifetypovani — hrubé mzdy........... 83
12.1.2  Ptedpokladané penézni spory na jedno pietypovani — nédklady na
PIETUSENT PTOVOZU ...ttt et 84
12.1.3  Pfedpokladané sniZzeni nerealizovatelné marze...........ccoceevveeieiniennicennenne. 86
12.1.4 Kone¢ny ocekavany prehled USPOr ........cceevirieiiriieniiniiiicicccceceee 87
12.2 NAKLADOVOST PROJEKTU ...c.utitiriiiriieiinitenteeienitenieeteestesseesesinesseeseessesaeensesanenne 88
12.3  PLNENI CILU ZADANI PROJEKTU ....covtieuiiniiiniieienitenieeieeitesieetesieesieenne e sneense e 89
12.3.1 Hlavni cil — sniZeni doby pfetypovani linky M16 min o0 10 %..................... 89
12.3.2 Vedlejsi cile — analyza souc¢asného stavu a navrh nového standardu .......... 89
12.4  PLNENI HARMONOGRAMU ......oiiiiiitiiiiiianiieaiteniteeteestteesteesieesseesstesnseesseesnseesseeenne 92
12.4.1 Ptiprava workshopu pro pracovniky udrzby a jeho vykondni ..................... 93
12.4.2  Koupé€ nového vybaveni pro Udrzbare ...........cccceecveevieeiiienieeieenieeieeneenn, 93
12.4.3 ZkuSebni pretypovani linky a doladéni standardu ..........c.cccccvvvevvieenieennnenn. 93
ZAVER ..uererereresensenens 94
SEZNAM POUZITE LITERATURY ....ceururururenesesessessessessessessessessessessassessessessesss 95
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK.......cooeseuerrersenresensersssssesssssens 100
SEZNAM OBRAZKU .101
SEZNAM TABULEK .103

SEZNAM PRILOH ....oooeeeeeeereeeeeeeeessessessesseesssssessessessesssssssssessessessssssessessesssssssssessessssnns 105




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvVOD

V dnesni dob¢ je kladen ¢im dal tim vétsi diraz na odstranovani plytvani z vyrobniho pro-
cesu napti¢ vSemi odveétvimi. Odvétvi obalového primyslu neni vyjimkou. Je velmi dualezi-
té, aby dany vyrobni a vSechny podpirné procesy byly provadény co nejefektivnéji a bez
prostoji. Diky snizenym prostojiim a zvySeni efektivity se podniky stavaji vice konkuren-

ceschopné a zvysSuje se jejich podil na trhu.

Koncept LEAN neboli $tihly management slouzi pro dikladné zefektivnéni vSech procest
ve spolecnosti. Je dilezité, aby vSichni pracovnici napti¢ spolecnosti byli s timto koncep-
tem seznameni a podporovali ho, protoze bez podpory zaméstnancii spole¢nost nemuze
dosahnout kyzeného cile. V Ceské republice je zavadéni tohoto konceptu aktudlni téma,

avak oproti statim ze zapadu v této oblasti Ceska republika lehce pokulhava.

Aby se spolecnosti v Ceské republice zlepsily v ramci produktivity prace a optimalizace
vyrobnich procest, zavadi rizné metody v ramci konceptu LEAN. Zavadénim téchto me-
tod ve spolecnosti se zabyva primyslovy inZenyr, ktery mé na starosti zlepSovani procesii a
odstrafiovani plytvani. Ve spolenosti Huhtamaki Ceska republika, a. s., se snazi zlepSovat
interni procesy riznymi projekty na zlepSeni procest a zvyseni produktivity. OEE neboli

ukazatel produktivity spolecnost mapuje na vSech linkach.

Mezi hlavni metody konceptu LEAN patii napt. 5S, TPM, Kanban anebo SMED. Pravé
metoda SMED je naplni této diplomové prace. Jedna se o snizeni doby pietypovani linky,
aby spolecnost mohla vyrabét v mensich vyrobnich davkach, a byla tak flexibilng;si. Déle
se sniZi prostoje vyrobni linky, sniZi se také naklady na pfetypovani dané linky a v nepo-
sledni fadé se zvysi vynosy z vyrobkl, protoze linka bude odstavena mensi dobu, a tudiz

bude moci vyrabét déle.

Spole¢nost Huhtamaki Cesk4 republika, a. s., vi, Ze ma ve vyrobni oblasti velky potencial
na zlepSeni. A proto zadala jako cil sniZzeni doby pietypovani vyrobni linky minimalné
0 10 %, kterého bude dosazeno pomoci metody SMED. Aby bylo dosaZzeno tohoto cile,
bylo vyuzito vSech poznatkll z teoretické ¢asti. Spolecnost kromé hlavniho cile zadala také
vedlejsi cile, a to analyzu pifetypovani vyrobni linky M16 a vytvofeni standardu pro piety-

povani zminované linky.
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CILE A METODY DIPLOMOVE PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je snizeni doby pietypovani linky M16 o 10 % ve spolec-
nosti Huhtamaki Ceska republika, a. s. Mezi vedlejsi cile patii analyza pietypovani linky a
navrh standardu nového pretypovani linky. Na této lince se vyrabi dva druhy vyrobka pro-
lozky pod vajicka neboli Carga a Cupcarriery neboli CC. Tato diplomova prace se zaméiu-

je na pretypovani mezi Cargo pro 30 vajec s CC a Cargo pro 20 vajec s CC.

Pro analyzu prostojti linky bylo vyuzito syst¢tmu MES, pomoci kterého se urcil soupis typii
prostoju a dale se vybral prostoj, ktery je potteba eliminovat. Aby se dosahlo hlavniho cile,
byla provedena analyza pomoci pracovniho snimku dne jednotlivych skupin pracovnika a
dale tento snimek byl zaznamenan do Excelu jako Ganttiiv diagram. Pro analyzu prostiedi
spolecnosti byla vyuzita metoda SWOT, aby se spravné a diikladné definovaly silné a slabé
stranky spole¢nosti Huhtamaki Ceska republika, a. s., a v neposledni fadé také urgily piile-
zitosti a hrozby. Dals§i metodou, ktera je vyuzita v diplomové praci, je metoda RIPRAN,
pomoci které se urcila ptipadna rizika, jejich vdha a moznost, jak tato rizika snizit nebo

vvvvvv

moci které se snizi doba ptetypovani linky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Podle Denise (2015, s. 19) znamena stihly podnik neboli LEAN produkovat vice s mensim
vyuzitim cCasu, mista, s menSim vyuzitim lidskych zdrojii, s mensim poctem strojt,

s mensimi zdsobami materialu. Nejvétsi podminkou je splnit pozadavek zakaznika.

Chromjakova (2013, s. 33) uvadi hlavni podminky filosofie LEAN, a to:

otevienost — problém je ptilezitost,

- problém je detailné zkouman a fesi se vznik problému,

- podnik se musi neustale zlepSovat,

- daraz na divéru a spolupréci, které vytvaii synergicky efekt,
- zredukovani plytvani a zvySovani pfidané hodnoty,

- nadefinovani hodnoty pro zdkaznika,

- zavedeni tahu (PULL),

- snaha zlepSovani procesii az k dokonalosti.

V minulosti se pouZzivala tato rovnice pro urCeni ceny: naklad + zisk = cena, avSak
v LEAN konceptu se zacala pouzivat rovnice odlisna, a to: cena (fixni) — naklad = zisk.
Z této rovnice vyplyva, ze aby méla spolecnost vétsi zisk, musi zredukovat svoje naklady,

napft. pomoci odstranéni plytvani. (Dennis, 2016, s. 21)

Koncept LEAN se nevyuziva pouze ve vyrobg, zestihlovani se musi pochopit naptic celym
podnikem. Na za¢atku se musi dbat na Stihly vyvoj, ktery je prvni problematikou daného
konceptu. Nesmi se zapominat na Stihlou administrativu a logistiku, pomoci nichzZ se zvy-

Suje efektivnost v podpurnych a organizacnich procesech. (Chromjakova, 2013, s. 42)

Stihla
logistika

Stihla
vyroba

Stihla
administrativa

Obrazek 1 Stihly podnik (viastni zpracovani dle Chromjakové 2013, s. 42)
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1.1 Stihla vyroba (LEAN manufacturing)

Podle Keikovského a Valsy (2012, s. 88) cely koncept LEAN, ktery obsahuje 1 Stihlou vy-
robu, byl vymyslen v automobilovém priimyslu v Japonsku. Podniky, které maji zavede-
nou Stihlou vyrobu, pruzné reaguji na pozadavky zékaznika a na poptavku, kterou fidi de-

centralizované pomoci flexibilnich pracovnich tymu, pti malé hloubce vyroby.

Burieta (2013, s. 5) uvadi, ze prvotni myslenka stihlé vyroby je zbavit se vSeho pfebytec-
ného a nepotfebného. Tim, Ze se zbavime vSeho piebyte¢ného, zredukujeme zbyte¢né pod-
nikové naklady. Pojem zbytecné naklady Burieta popisuje jako nédklady, které nepifinaseji
zakaznikovi uzitek, a proto za né zadkaznici nechtéji platit. Ve vyrobnich spole¢nostech se
Casto objevuji zndmky plytvani, které tyto naklady zvétSuji, napt. hledani naradi, cekani

pracovniki, nedostatek mista, piekladani materialu atd.

Chromjakova (2011, s. 44-45) se zminuje, ze hlavnim faktorem tspéch pii implementovani
konceptu LEAN do spole¢nosti musi byt motivace vSech pracovnikl a jejich zainteresova-
nost do zlepSovani internich a externich procesii spole¢nosti. Pomoci tohoto vedeni podni-
ku mohou spolecnosti zlepSovat svou pldnovaci a organizacni ¢innost. Mohou se zlepSovat
také v oblasti fizeni podnikovych procesii pro realizaci inovacnich strategii a kontinualniho

zlepSovani atd.

Aby spolecnost tspésné zavedla koncept LEAN do své spolecnosti, musi se drzet Ctyt kli-
covych principl:
- Justin Time (JIT) — eliminace plytvani, aby probihala tvorba pfidané hodnoty,
- Total Quality Control — vSichni pracovnici jsou zainteresovani do zlepSovani
kvality a procest,
- totaln¢ preventivni Udrzba — spravna Udrzba strojii, aby vyroba probihala bez
problémti a prostojti,
- pocitacem podporovana vyroba — vyuziti informacnich technologii jako podpo-
ra k fizeni vyroby a integrace ¢innosti, které¢ vedou ke vzniku produktu. (Chro-

mjakova, 2011, s. 45)

Svozilova (2011, s. 32) uvadi ve své publikaci vSeobecné uZivané ptistupy, které vychdzeji

z nasledujicich principi, jsou jimi tyto:

- urceni hodnoty z pohledu zakaznika procesu (hodnotu urcuje vyrobek, ktery

pokryva pottebu zdkaznika),
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identifikace Cinnosti, které vytvafeji hodnotu (souhrn ¢innosti od ndvrhu po

ptedlozeni zakaznikovi),

- uvedeni procesti do pohybu (procesy prochézeji napii¢ oddélenimi v podniku,
nekdy az za hranice podniku a diky tomuto jevu se vSichni Uc€astnici systému
mohou ucastnit tvorby hodnoty),

- ftizeni potiebami zdkaznikid (uz se nevyrabi na sklad metodou PUSH, ale vyrabi
se podle pozadavki zakaznika),

- snaha o dosazeni dokonalosti (snaha o eliminaci plytvani, vytvareni produktu,

ktery vede k uspokojeni potieb zakaznika).

Kefrkovsky a Valsa (2012, s. 88) pojednavaji také o principech linu a publikuji tyto ¢tyii
dualezité principy LEAN managementu, a to:

- princip PULL,
- sniZeni plytvani,
- princip nepfetrzitosti,

- zamg¢feni se na dalezité aktivity a schopnosti.

1.2 Prumyslové inZenyrstvi a jeho historie

Podle Polakové (2013, s. 15) se pojem prumyslové inzenyrstvi tyka zlepSovani efektivity
vyrobniho procesu. Primyslové inzenyrstvi je technologie, kterd propojuje specifické vy-

robni techniky a technologie vyrobkii nebo synchronizuje fizeni vyrobnich faktort.

Tento koncept byl prvné koncipovany s cilem zlepSeni efektivity vyrobniho procesu
v obcanské valce v USA a podporoval normalizaci stfelnych zbrani a jejich munice. Pomo-
ci PI se vydafilo vyrabét hromadné s nizkymi néklady a za kratky cas. (Polakova, 2013,
s. 15)

Chromjakova (2013, s. 4) uvadi jako hlavni osobnost v historii primyslového inzenyrstvi
Fredericka Winslow Taylora, a to v letech 1858—1915. Taylor se zabyval zejména rastem
produktivity nejen dé€lniki, ale vSech pracovnikli. Snazil se sledovat produktivitu stroje i
produktivitu pracovnika. Taylorovou strategii bylo vytvofit fungujici vyrobni systém a az

poté zlepSovat kvantitu a kvalitu.

Mezi dal$imi piedstaviteli PI v minulosti Chromjakova (2013, s. 4-5) zmitluje Adama
Smithe, Thomase Malthuse atd., ktefi zili v ¢ase primyslové revoluce. Dal§im prikopni-

kem metod PI byl Charles W. Babbage, ktery se zabyval u¢enim se a riistem pracovnikd,
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Henry R. Town, Frederick A. Halsey, ktefi se snazili zvySovat produktivitu a vykonnost
vyrobnich operaci bez ristu vyrobnich nakladi. Za zminku stoji Morgensen, ktery integro-
val ¢asové a pohybové studie, Gantt, ktery se zaméfil na optimalizaci procesu a planovani

projektii, Emerson se sousttedil na fizeni kvality atd.

1.3 Druhy plytvani

Denis (2016, s. 29) uvadi, ze MUDA znamena plytvani nebo jakoukoliv jinou aktivitu, za
kterou nechce zakaznik platit. Toto slovo se da také vyjadrit jako opak hodnoty. MUDA

neboli plytvani zahrnuje 8 druhi plytvani.

1.3.1 Doprava

Do této kategorie patii nadbyte¢na pteprava vyrobkll nebo materialu, skladovani a manipu-

lace. (Burieta, 2013, s. 15)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 49) dale uvadi, ze mezi diivody, pro¢ existuje ve firmach
nadbyte¢na doprava, jsou: slozité materidlové toky, slozité komunikacni kanaly, vysoky

objem rozpracované vyroby atd.

1.3.2 Cekani

Burieta (2013, s. 15) dale pfiblizuje ¢ekani jako ¢ekani na material, cekéani na stroj ve vy-

robé&, ¢ekani na informace nebo na vykonani procesu strojem.

Mezi dal$i zdroje ¢ekani v procesech patii nedostatecnd informace na vizualiza¢ni tabuli,
hledani pracovni dokumentace, hledani pracovnich pomucek, manuali nebo uklizeni a
ttidéni papirové C¢i elektronické dokumentaci, za cilem nalezeni poZadované informace.

(Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s. 48)

1.3.3 Nadbyteény pohyb

Aby bylo snizeni nadbyte¢ného pohybu ve vyrobé, je zapottebi $tihlé uvazovani pracovni-
ki na jednotlivych pracovistich.

Do nadbytecného pohybu patii napiiklad Spatnd ergonomika pracovisté, piesun pracovni
ulohy na jiného pracovnika, slozité schvalovaci procedury, pfesouvani materidlu atd.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 48)

Podle Buriety (2013, s. 15) se druhem plytvani pohyb rozumi také nadmérné fyzické zati-

zeni.
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1.3.4 SlozZité procesy

Bauer (2012, s. 28) tuto skupinu pojmenovava jako chyby ve vyrob¢. Pod timto ndzvem
poukazuje na Spatné navrzené layouty ¢i vyrobni postupy, které zpiisobuji kumulované

ztraty transportem, vznik zmetku atd.
Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 48) poukazuji na to, Ze jedna zména vazby dvou procest,
které jsou na sobé navazané, miize ovlivnit priitbéznou dobu vyroby az o 25-30 %.

1.3.5 Chyby

Chyby neboli zmetky ptedstavuji naklady na opravy vyrobkil, na vybaveni opravaiskych
pracovist’ atd. (Bauer, 2018, s. 28)

Burieta (2013, s. 15) uvadi, Zze chyby ve vyrobé vedou k plytvani ¢asem, materidlem a za-
fizenim.
1.3.6 Nadvyroba

Pojem nadvyroba znamend, Ze spole¢nost vyrabi vice, nez zakaznik pozaduje, tudiz vyrob-
ky, které vyrobime, musime skladovat a zabiraji ndm misto ve skladu. Spole¢nosti mohou
mit nadprodukci kopii materiali (administrativa), nadprodukci produkti, spolecnost rozesi-

la e-maily lidem, ktefi je nepotiebuji, atd. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47)

1.3.7 Zasoby

Zasoby zvétSuji dobu transportu, fixuji penize, zabiraji misto ve skladu a zvétSuji délku

manipulace. (Bauer, 2012, s. 27)
Podle Buriety (2013, s. 15) do nadbytecnych zasob patii zdsoby materialu, hotovych vy-
robki a rozpracované vyroby.

1.3.8 NevyuZzité znalosti

Na rozdil od nékterych autorti, kteti osmy druh MUDY neuvadi, Denis (2016, s. 33) uvadi
plytvani znalosti. Tento autor chape toto plytvani jako Spatné propojeni mezi zdkaznikem a

dodavatelem. Toto plytvani zahrnuje znalosti, ideu, kreativitu a uniklé ptileZitosti.

1.4 Metody LEANU

Vsechny spolecnosti, které dodrzuji metodiku LEAN, maji sviyj vlastni koncept. Ve svém

konceptu maji nadefinované rizné metody a techniky, které pouzivaji. Vyobrazeni téchto
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metod je u vétSiny autorid podobné. Tento podnik mize byt zobrazen jako destnik, ktery
predstavuje Stihlou vyrobu, a pod nim jsou umistény metody LEANU atd. (Burieta, 2013,
s.7)

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rvchle zmeny,
edukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wyrobné bunky

anaanent toku
hodndt

Obrazek 2 Metody LEANU (ipaczech.cz, 2012)

Byly vybrany dvé metody LEANU, které budou déale zpracovany v praktické Casti nebo

budou asponl zminény.

1.4.1 Standardizace

Chromjakova (2011, s. 35) udava standardizaci jako zédkladni kdimen LEAN konceptu. Jed-
na se o standardizaci pracoviste, prace nebo operace. Spolecnosti standardizuji z divodu
sniZzeni variability ve vyrobé. Kdyby neexistovaly ve vyrobé standardy rtiznych druhi,

nebylo by mozné operativné planovat a fidit procesy.

Jurova (2016, s. 173) popisuje standard jako pravidlo, které tvoii zaklad hodnoceni
v primyslovych podnicich. Dale standard vyjadfuje Groven provadénych €innosti. Pomoci
standardii spole¢nosti mohou planovat procesy, kontrolovat je, hodnotit, stimulovat pribéh

procesu a inovovat je. Standardy maji rizné funkce, napf.:

- informacni (poskytovéani idaji o procesu),

- miry spotfeby a méfitka proporcionality (napf. spotfeba materialii na proces,
atd.),

- planovaci,

- operativné fidici (realizace vyrobniho procesu),

- kontrolni (priibézné vyhodnocovani skute¢ného priibéhu procesu a kontrola pl-
néni standardi),

- motivacéni (zlepSuje spotiebu Cinitell a pribeh procestt),
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- racionaliza¢ni (zdokonalovani normativni zakladny, aktualizace standardd,

atd.).

Celek standarda tvofi ve spolecnosti normativni zakladnu, kterd zaujima pomémeé velkou
¢ast firemni databaze. Pomoci této zakladny se odstrafiuje variabilita v podniku a to déle

vede k vytvofeni podminek pro automatizaci. (Jurova, 2016, s. 174)

Tomek a Vavrova (2017, s. 128-129) oznacuje standardizaci jako spolek pracovnich a
technicko-hospodarskych norem, limitli, pfedpisti, vybranych postupii, seznamii, vzord a
dalSich podkladu, které jsou vytvoreny spolecnosti za cilem zlepSeni efektivnosti hodnoto-
tvorného procesu a zvySeni konkurenceschopnosti podniku na trhu. Standardizace by méla

spliovat n¢kolik pozadavkl, aby fungovala spravneé:

- zavaznost, - pfizplsobivost,
- exaktnost, - pruznost,

- komplexnost, - sjednocent,

- optimalnost, - zajisténi kvality,
- zUZeni mozného, - stabilizaci.

- jednoduchost,

Cilem standardizace je vybrat pouze ty Cinnosti, které piidavaji hodnotu procesu nebo
podporuji tyto ¢innosti. Vybrané ¢innosti se stavaji zavaznymi, ale ne trvale, standardizace

ma vyvojovou tendenci a nesnaZzi se brzdit kreativitu. (Tomek a Vavrova, 2016, s. 129)

Pro zavedeni standardi musi spole¢nost mit dva zékladni pfedpoklady na strané pracovni-

ki, a to:

- aby pracovali pfesn¢€ podle standardizovaného postupu,
- spolecnost by méla mit jenom tolik standardizovanych operaci a pracovist’, ko-
lik je nezbytné nutné pro efektivni fungovani spole¢nosti. (Chromjakova 2011,

s. 35)

Kdyz se pracovnik szije se svym standardem na pracovisti, mize mit bud’ tendenci dal§iho
rustu, nebo naopak jeho zlepSovaci mySleni mize zacit stagnovat. (Chromjakova 2011,

s. 35)

Tomek a Vavrova (2014, s. 125) zmifuji ve své publikaci technologickou standardizaci.
Zékladnim kamenem této standardizace jsou technologické postupy. Je dulezité standardi-

zovat jednotlivé vstupy, které vstupuji do vyroby, napt. spotiebu materialu, kusové Casy,
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Casy pripravy atd. Cil této standardizace je snizit variabilitu technologickych ¢innosti a
utvofit jednotny systém potiebnych ¢innosti, at’ se jedna o vyrobu, obsluzné procesy nebo

pomocné procesy.

Jednim z tkolu pfi tvorb¢ technologické standardizace je sestavit vhodny sled ¢innosti a
provétit obsah téchto ¢innosti. MEly by se porovnavat a hodnotit rozdily ve znaceni a popi-
su u soucasti v jedné skuping, Casovy harmonogram operaci. Jednotlivé skupiny vyjadiuji

podobné ¢innosti v rdmci urcité technologie (napft. lisovani, obrabéni atd.)

142 TPM

Bauer (2012, s. 59) popisuje TPM jako absolutné produktivni drzbu. Zavedeni této meto-
dy by se mély odstranit neCekané poruchy, snizit ¢etnost odstavek, zlepsit udrzbu stroje,
atd. Jelikoz ve vSech spolecnostech je nedostatek Gdrzbait, snazi se spolecnosti pomoci
této metody seznamit operatory pracovist’ se svym pracovistém a naucit je, jak se o svij

stroj starat.

Boledovi¢ (2010, s. 9) uvadi, ze TPM je celek ¢innosti, ktery propojuje vSechny oddéleni

ve spolecnosti, aby dosdhly jednotlivych cili. Mezi cile mizeme zatadit napt.:

- vytvofeni infrastruktury, ktera zajisti efektivni vyrobni systém,
- zlepSeni podnikové kultury, aby bylo dosazeno vyrobnich tymti,
- snizeni poCtu poruch a chyb ve vyrobé,

- rust zisku firmy,

- doséhnuti nulovych ztrat atd.
Singh a spol. (2013) uvadi, ze Uspéch zavedeni metody TPM zélezi na riznych pilifich,
napt. 5S, Jishu Hozen, planovana udrzba, kvalitni udrzba, Kaizen, zdravi a bezpecnost.
Belekoukias a spol. (2014) ve svém c¢lanku poukazuji na to, ze metoda TPM negativné
pusobi na rast produktivity a zaroveil nijak neovliviiuje uroven kvality.

Boledovi¢ (2010, s. 11) uvadi dale tfi zékladni kroky zmény, které mizeme vidét na ob-
razku pod textem, a to, Ze zména prostiedi a strojit vede ke zméné lidi v podniku a zména

lidi vede ke zméné podnikové kultury.
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Zména podnikové

r 4 kultury
ﬁ | Zména lidi |

Zména prostiedi a

stroju

Obrazek 3 Postup zmény v podniku (vlastni zpracovani dle Boledovice 2010)

TPM se da rozlozit na ti1 hlavni ¢innosti:

- inspekce — urceni potfebného stavu (snimkovani, méfeni atd.), vytvofeni stan-
dardu atd.,

- kontrola — kontrola skute¢ného stavu se stavem v technické dokumentaci, adrz-
barské préce, které jsou dany vyrobcem,

- udrzba a servis — vylepSovani a vylad'ovani parametrt zatizeni, vymeéna opotie-

bovanych komponentt atd. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 84)

Podle MasSina (2004, s. 89) zavedeni principt preventivni a prediktivni drZby na strojich
zredukuje a eliminuje ztraty v provozu stroji. Masin TPM popisuje jako soubor aktivit,
které vedou k provozovani strojii v optimalnich podminkach a zlepSovani vyrobniho sys-

tému.
Tt cile TPM podle Masina (2004, s. 90) jsou:

- 7za4dné neplanované prostoje,
- Zadné ztraty rychlosti stroju,

- zadné vady zptisobené stavem stroje.

Masin dale poukazuje na 6 piliftd TPM, které obsahuji v§echny aktivity udrzby v podniku:

1) méfeni a analyza ztrat stroju, 5) aktivity na pocatku Zivotniho cyk-
2) autonomni udrzba, lu,
3) profesni preventivni udrzba, 6) zlepSovani péce o stroje.

4) trénink pracovnikil na udrzbé,
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2 PRODUKTIVITA

Produktivitou mizeme vyjadfit vztah vyrobnich faktora, které vstupuji do vyroby a vystu-

pu (finalniho produktu, atd.). Vypocet produktivity je nasledovny:

vystup

vstup

Vysledny produkt miize byt vyjadieny dvéma moznostmi, a to bud’ naturalnimi jednotkami
(kilogramy, metry, litry, apod.), nebo penéznimi jednotkami (K¢, Eur atd.). Vyjadieni
v penézni jednotce je vyhodnéjsi z diivodu leh¢iho porovnani. Vystup v naturdlnich jed-

notkach se pouzivé vétSinou v heterogenni produkci. (Tucek a Bobék, 2006, s. 55)

2.1 Ukazatelé a druhy produktivity

Produktivita mtize mit dva druhy: tim prvnim je produktivita totalni, ve kter¢ je vyjadien
pomeér celkového méfitelného vystupu a celkového kumulovaného vstupu. DalS§im druhem
je produktivita parcialni, kterd vyjadiuje pomér celkového vystupu na jednu polozku
vstupu. Miizeme tedy vyjadfit parcidlni produktivitu prace, vyuziti materialu atd. (Tucek a

Bobdk, 2006, s. 55)
Jurova (2013, s. 16) uvadi n€kolik cest ke zvySeni produktivity prace, a to:

- délat vSechny c¢innosti, které byly vykonavany doposud, ale rychleji (tento stav
dosahneme reorganizaci pracovniho prostoru nebo zvySenim tsili),

- zménéni podstaty vykondvané prace (pracovnici pracuji Iépe, dilezita je podsta-
ta pracovnich tkond, ne jejich rychlost),

- efektivnéj$i usporadani materidlovych — pracovnich tokil v procesu (odstrano-
vani uzkych mist),

- automatizace vyrobniho systému,

- zjednoduseni pracovnich postupt (pomoci vytvofené procesni mapy).
Hlavni problém zvySovani produktivity prace je Spatn¢ uréeny vystup této prace.

Kuchait¢ikova (2011, s. 43) uvadi také tieti druh produktivity, a to multifaktorovou pro-
duktivitu, kterd predstavuje efektivitu vyrobnich faktori v roli pfispivani k rozvoji pro-
duktivity nebo jak jsou efektivné uspotfadany, organizovany a rozvijeny pii produkci dané-

ho finalniho vyrobku.
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Standard produktivity ma kazda spolecnost jiny. Jedna se o nastaveny cil v procesu, kte-

rého se snazi dana spole¢nost dosdhnout. Tento cil si spole¢nost vypocte metodami PL

Necasovy index produktivity je vysledkem poméru zjisténé produktivity a standardu pro-
duktivity. Pomoci tohoto indexu se zjisti uspéSnost zvladnuti standardu, tento index se po-
uziva v odvétvovém srovnavani. Casovy index produktivity zobrazuje vyvoj dané pro-

duktivity v Case. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

2.2 Cile méreni produktivity

Ukazatel produktivity mize byt zadkladnim statistickym zjistovanim a podkladem pro riz-
na pozorovani a hodnoceni. Aby spolec¢nosti dokazaly analyzovat jednotlivé typy produk-
tivity, musi si ur€it riizné ukazatele, napf. objem produkce v riiznych obdobich, zvolit po-
¢et vyrobnich faktorl. Za cile métfeni produktivity miZzeme uvést tyto tfi. (Kuchat¢ikova,

2011, s. 43)

2.2.1 Technologie

Jeden z diivodi méfeni produktivity je analyzovani dopadu uskute¢nénych technologicky
zmeén na rist produktivity. Mezi tyto zmény muzeme zafadit nové plany, védecké vysled-
ky, nové organizacni techniky, vlivy novych produktd a pokroky v kvalité statkl. (Kuchat-

¢ikova, 2011, s. 43)

2.2.2 Efektivita

Technicka efektivita zobrazuje hlavné miru zlepSeni v praxi nebo dopady odstranéni tech-
nickych a organiza¢nich nedostatku, celkova efektivita, ale vypovidé o alokac¢ni efektivite,
kterd poc€itd s maximalnim ziskem, kterého dosdhneme se soucasnymi vstupy a fixnimi

cenami vstupl. (Kuchat¢ikova, 2011, s. 43)

2.2.3 Skutecné uspory nakladi

Tento druh cile popisuje podstatu méteni zmény v produktivité. Pfi méteni pouzivame re-
zidualni soubory dat, miizeme tedy zjistit zmény ve vyuziti kapacit, vlivy vzdélavani na
s ohledem na zkuSenosti 1 disledky riznych chyb méteni. Méfeni produktivity by mélo

identifikovat skute¢né uspory ndklada ve vyrobé. (Kuchaic¢ikova, 2011, s. 43)
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2.3 Faktory ovliviiujici produktivitu

Polékova (2013, s. 17) uvadi n¢kolik faktorti, které¢ piimo i1 nepfimo ovliviiuji Groven pro-

duktivity vyrobnich procesu. Mezi tyto faktory zatazuje:

- pracovni postupy a metody,

- kvalita strojniho zafizeni,

- vyuzivani kapitalu,

- turoven schopnosti pracovni sily,

- systém hodnoceni a odménovani,

- uroven metod pramyslového inzenyrstvi,

- stav infrastruktury,

stav ndrodniho hospodafstvi a ekonomiky.

Mezi vlivy, které ovliviuji produktivitu, jsou zatazeny také fyzikalni faktory (technologic-
ké a materidlové aspekty procesi atd.) a také psychologické faktory (napt. chovéni za-

meéstnanct, které ovliviiuje produktivitu zhruba stejné jako fyzikalni faktory).

24 CEZ

Boledovi¢ (2010, s. 20) uvadi, ze CEZ (neboli celkova efektivnost zatizeni) je rovnice,
ktera obsahuje soucin disponibility linky, vykonnosti a iroven kvality vyroby. Ve vyrobé

se nachazi n¢kolik druhti velkych ztrat na zatizeni, a to:

- vypadek zafizeni, poruchy zatizeni,
- sefizeni a nastaveni,

- beéhy na prazdno, kratké prestavky,
- sniZena rychlost,

- redukce ¢asu mezi startem stroje a stabilnim provozem,

chyby v procesech a opravy.

Podle Masina (2005, s. 15) je CEZ neboli OEE zékladni ukazatel LEAN manufacturing a
TPM a jeho maximalni hodnota je 1 nebo 100 %.

Rovnice pro vypocet celkové efektivnosti zafizeni:

CEZ = Dostupnost * Vykonnost * Kvalita

CEZ 52K 100
= —k— % — %
A C E
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Na nasledujicim obrazku je zobrazeno schéma vypoctu celkové efektivnosti zatizeni. Jed-

notlivé ztraty a ¢asti, které tvoii zmiflovanou rovnici.

Celkovy pracovni cas

Eisty" pracovni Eas Planované prostoje

Cas prace Zurdty dostupnosti

Planovany vystup

Skutecny vystup Zursty rychlosti

Skutecny vystup

Kvalitni vyrobky Ztrsty kvality

Obrazek 4 Schéma vypoctu CEZ (vlastni zpracovani dle Boledovice 2010)

Kosturiak (2006, s. 98) uvadi jako hlavni problém sbér dat pro stanoveni CEZ neboli OEE.
Problém je hlavné v pracovnicich. Operatofi linky si mysli, Ze vysledna data jsou pouze
pro jejich potfebu, udrzbafi neuvadi pfesné terminy prichodu k lince, nez pretypuji linku
nebo odstrani zavadu, d€lnici nepracuji na nejveétsi moznou rychlost atd. Aby spolecnosti
vypocitaly spravné OEE, musi znat presna data. Kvili pfedem zminovanym problémim

Kosturiak doporucuje pozorovat spise koeficienty NEE a TEEP.

TEEP rozumime jako Total Effective Equipment Effectiveness a vypocet je:
TEEP = Stupen vyuziti * brutto efektivnost zatrizeni

NEE neboli Net Equipment Effectiveness zobrazuje vztah:

NEE = Provozni dostupnost x vykon * kvalita
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3 UDRZBAA JEJI TYPY

Jurova (2013, s. 105) popisuje udrzbu jako obnovovaci proces, ktery ma za kol systema-
ticky eliminovat disledky fyzického i ekonomického opotiebeni strojnich ¢asti i celych
strojnich zafizeni ze systému. K tomuto opotiebeni dochazi z disledku vyuzivani
v procesu. Tento soubor organizacnich, casovych, hmotnych, finan¢nich a jinych prvkl by
mél spliovat riizna pravidla. Udrzba by méla byt véasnd, ekonomicka a dostatené spoleh-

liva.
3.1 Diilezitost udrzby

Jurova (2013, s. 106) uvadi hlavni smysl udrzby, a to zajisténi kvalitni péce technické zafi-
zeni ve vyrobé na potfebné tirovni, ktera by zarucovala efektivni chod vyrobniho procesu
bez poruchy. Aby se systém udrzby neustale vyvijel, musi se spole¢nost zaméfit na tyto

problémové okruhy, a to:

- mira centralizace a decentralizace fidicich praci,

- rozvijeni normativni zékladny,

- financovani udrzby a reprodukce vyrobni zakladny na stavajici kritéria, ucin-
nost stroju atd.,

- zmény v oblasti hmotné stimulace, odménovani,

- zmény v odpisové politice majetku,

- formy planovani na jednotlivych trovnich firmy (napf. i fizeni procesti udrzby),

- postaveni udrZby mezi oblasti vyrobniho planovani a disponibilnimi zdroji vy-
robni zakladny (feSeni provozuschopnosti a spolehlivosti strojit). (Jurova, 2013,

s. 106-107)

3.2 Typy udrzby
Podle Kosturiaka (2006, s. 102) se rozdéluje strategie drzby na rizné podkategorie, a to:

- po poruse, - preventivni podle stavu (vyssi

. « g frekvence zlepSovani
- po poruse (tpm, zlepSovani), p ),

- po poruse, - udrzba podle ¢asovych plani,

- po poruse (TPM, zlepSovani), - Udrzba podle casovych plant
(vyssi frekvence, zlepSovani).
- preventivni podle stavu,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

4 SMED

Masin (2005, s. 75) popisuje metodu SMED (neboli Single Minute Exchange of Die) jako

metodiku, kterd by méla snizit ¢as zmény pod 10 minut, a zavedl ji Shigeo Shingo.

Brau (2016, s. 52) uvadi, Zze pouzitim této metody mizeme zredukovat dobu ptetypovani

linky az 0 20 %.

Podle Kormance (2008, s. 17) je zdkladem pouziti metody SMED kvalitné vytvoiena ana-
lyza pietypovani linky, ktera musi byt vytvofena pfimym pozorovanim u linky a poté de-

tailnéjsi analyzou jednotlivych ¢innosti pracovnikda.

Prvotnim ukolem je uvédomit si ¢lenéni jednotlivych vykonanych Cinnosti, a to na interni
¢innosti a externi ¢innosti. Interni ¢innosti jsou vykonavané pii vypnuté lince, tyto ¢innosti
jsou tedy neproduktivni, a ¢innosti, které pracovnici vykonavaji pfi zapnuté lince (tyto casy

nejsou prostoji), se nazyvaji externi ¢innosti. (Kormanec, 2008, s. 17)

4.1 Vyuziti metody SMED

Galova, Rajnoha a Ondra (2018, s. 96) se zminuji o metodé¢ SMED, a to ve spojitosti se
svym vyzkumem, dle kterého 28 respondentd (spole¢nosti) ma implementovano tuto me-
todu, 10 spolecnosti tuto metodu implementuje, 17 spolecnosti tuto metodu nepouziva, ale
do budoucnosti ji planuje pouzit a 161 spolecnosti tuto metodu nepouziva ani se nechysta

tuto metodu zavadét. Tato skutecnost je zobrazena na grafu pod textem.

Rozclenéni spole¢nosti dle faze
implementace metody SMED v %

100,00%

80,00% 77,40%
) 0
Procentualni 00-00%
zobrazeni 40,00%

20.00% 9,62% 4,81% 8,17%
) 0
0,00% . —— N |
Pouziva Zavadi  Nepouziva, ale Nepouziva a

chce zavést nechce zavést
Faze implementace metody

Obrazek 5 Rozclenéni faze implementace metody SMED v % (vilastni zpracovani

dle Gdlové, Rajnohy a Ondry 2018, s. 96)
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Déle Galova, Rajnoha a Ondra (2018, s. 97) uvadi ve svém vyzkumu, ze metoda SMED je
nejvice pouzivana v automotive (40 % automotive spolecnosti z celkového poctu pozoro-
vanych), dale v dievozpracujicim primyslu (30 % spole¢nosti z celkového poctu dievo-
zpracujicich spolecnosti ze vzorku), strojirenstvi (12 % spolecnosti z celk. poctu) a 7 %

elektrotechnickych spole¢nosti. Vysledky vyzkumu jsou zobrazeny na grafu pod textem.

Vyjadreni (v %) vyuzivani metody SMED ve
spolecnostech dle odvétvi

100,00%

90,00%

ciay . 80,00%
Vyjadreni v % 70’000/2
60,00%

50,00%

30 %

407
40,00% .
30,00% .
20,00% 12% 7
10,00% - °

0,00% ‘ ‘ L I

Automotive Drevozpracujici Strojirenské Elektrotechnické
spole¢nosti spole¢nosti spole¢nosti

Druh priamyslu

Obrazek 6 Vyjadreni (v %) vyuzivani metody SMED ve spolecnostech dle odvetvi

(viastni zpracovani dle Galové, Rajnohy a Ondry, 2018, s. 97)
Kosturiak (2006, s. 107) poukazuje na fakt, Ze se dand metoda nemusi vyuzivat pouze ve
vyrobni sféfe. Pojem sefizeni se miZe chapat jako pfiprava realizace riznych druhti proce-
su. Mezi tyto procesy mohou byt zatazeny zpracovani objedndvek zakaznika, objednéni

materidlu, technicka ptiprava vyroby atd. Tato metoda jde ruku v ruce s metodou TPM.
V tabulce pod textem jsou uvedeny jednotlivé kroky setfizovani linky.

Tabulka 1 Kroky serizovani a délka jejich trvani (viastni zpracovani dle Kosturi-

aka 2006, s. 107)

Krok sefizeni Délka trvani v %
Ptiprava a kontrola nastrojii a materiala 30
Montaz a vyména néstroju a pfipravki 5
Vlastni sefizeni rozmé&rt a polohy néstroji 15
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Krok serizeni Délka trvani v %

Odzkouseni a nasledné tpravy 50

Kosturiak (2006, s. 108) udava, ze spolecnosti maji rizné divody, aby zavadély metodu
rychlych zmén, vétSinou se jedna o tyto piipady: zredukovani vyrobni davky a velka ztrata

kapacity pietypovanim linky.

4.2 Plytvani pri pretypovani linky

Kormanec (2008, s. 11) uvadi, ze je dulezité si urcit jednotlivé druhy plytvani pted elimi-
naci. Uvadi také 7 druhta plytvani pfi pretypovani linky: hledani, chize, ¢ekani, chybéjici

standardy, nedostate¢né planovani, chybé¢jici nastroje, kalibrace.

Tucek a Bobak (2006, s. 119) poukazuji na jiné druhy plytvani pii pretypovani. Plytvani
pii pretypovani linky rozdéluji na dva druhy, na plytvani ¢asem a na skryté plytvani, do
kterého plati hlavné utahovani Sroubti, nastavovani riznych parametrii atd. Skryté plytvani

je rozdéleno do Ctyt skupin:

4.2.1 Plytvani pri pFipravé na zménu

Do tohoto druhu plytvani jsou zahrnuty ¢innosti, které se tykaji hledani néstrojii, pomtcek,
dild, které jsou potieba pro bezproblémovou zménu programu, manipulace nastrojii, mani-
pulace materidlu a vyrobki, pozorovani druhého pracovnika atd. (Tucek a Bobak, 2006,

5. 119)

4.2.2 Plytvani pfi montazZi a demontazi

V této skupin€ plytvani se nachdzi montaZz a demontéaz skluzii, chystani dopravniku, povo-
lovani a utahovani Sroubti, chlize pro nastroje, opravy nastroju pifi pietypovani atd. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 119)

4.2.3 Plytvani pri sefizovani a zkouskach

Pod pojmem plytvani pfi sefizovani a zkouSkéach si Tucek s Bobakem (2006, s. 119) pied-
stavuji plytvani vSemi pohyby, které jsou potieba pro sefizeni linky (nastavovani pracov-
nich vysek, umistovani nastroji podle oka atd.). V této skuping je zahrnuta 1 spotfeba ma-

terialu pti zkouSeni linky.
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4.2.4 Plytvani pri ¢ekani na zahijeni vyroby

Toto plytvani se objevuje az po pietypovani linky, kde operatofi ¢ekaji na zahajeni vyroby.

Napt. ¢ekani na kontrolora kvality, ktery ma pravomoc zah4jit vyrobu.

4.2.5 Bariéry pro odstranéni plytvani

Wyrwicka a Mrugalska (2015, s. 358) publikuji ve svém ¢lanku n€kolik bariér pro odstra-

néni plytvani v procesech. Mezi nejcastéjsi bariéry patii:

- soustiedéni na vysledky vyroby,

- nepochopeni filozofie LEAN,

- nedostatek komunikace mezi pracovniky,
- Spatny motivacni systém,

- bariéra v mentalité lidi,

- nevyuzité kompetence pracovniki,

- fluktuace pracovniku atd.

4.3 Desatero metody SMED

Kosturiak (2006, s. 110) a Tucek a Bobak (2006, s. 120) uvadi ve svych publikacich tzv.
desatero rychlé zmény. Formuluji je takto:

1) vymeéna a sefizovani je plytvani,

2) zména neni nemozna,

3) zkraceni doby pfetypovani je tymova prace,

4) nejlepSim argumentem je videozaznam a analyza na pracovisti,

5) dulezité je proces standardizovat,

6) pfi pretypovani se maji pohybovat ruce, ne nohy,

7) pted pretypovanim se musi nachystat potiebné pomicky a néstroje,

8) Srouby jsou nepratelé, mély by se eliminovat,

9) eliminovani setizeni podle oka (pouzivani stupnic, znacek a dorazi),

10) bez méteného tréninku se zavod nevyhraje.

Obé publikace se v jednotlivych ¢astech desatera shoduji, rozdil je pouze ve formulaci.
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4.4 Kroky implementace metody

Kormanec (2008, s. 27) uvadi jednotlivé kroky implementace dané metody. Tyto kroky

jsou uvedeny na schématu pod textem.

()

e

Identifikace

tuzkého mista

Prezentace
vysledkd

Nowvy

Zhotoveni

videosnimku

Analyza

standard videosnimku
Trénink 6 Q 4 Metoda
sefizeni il SMED
Napravné
opatfeni

Obrazek 7 Implementace metody SMED (vlastni zpracovani dle Kormance 2008)

4.4.1 Identifikace uzkého mista

Pro zavedeni metody SMED by se mé&lo vybirat vZdy uzké misto ve vyrobé. Proces, ktery
je uzkym mistem, je ndro¢ny na pracnost a na délku trvani. Toto misto mizeme identifiko-
vat pomoci analyzy, napt. Ganttova diagramu, Spagettiho diagramu atd. (Kormanec, 2008,

s. 27)

4.4.2 Zhotoveni videosnimku

Podle Kormance (2008, s. 28) je dalsim krokem k implementaci této metody vyuziti video-
snimku celého pietypovani. Kamera by méla byt umisténa tak, aby snimala vSechny pra-

covniky, ktefi se zGcCastiiuji pretypovani. Existuji dva druhy pfetypovani, a to:

- jednoduché pretypovani — jedna se o pfetypovani samostatného stroje, které vy-
konava jeden nebo vice pracovnikil,
- slozité pretypovani — pfetypovani vyrobni linky, kterou pifetypovava vice pra-

covnikt na jednotlivych ¢astech linky.
Pti jednoduchém pietypovani se nahravaji ¢innosti pracovnika, které¢ vykondva pii prety-
povani, a kameraman piidava jednoduché komentate pro lepsi orientaci pii tvorbé analyzy.
U slozitého pietypovani je diilezité si predem vSe naplanovat a zorganizovat. Je také nutné

urcit si ¢asti mefeni jednotlivych pozorovatelt. Pii nedostatku videokamer je mozné snim-
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kovat jednotlivé Casti pfetypovani pomoci stopek a zdznamu do piredem ptipraveného for-

mulafe. (Kormanec, 2008, s. 29)

4.4.3 Analyza videosnimku

Pomoci zhotoveného snimku se dale tvofi analyza. Jednotlivé Cinnosti jsou piepsané do
nachystaného formulafe. K jednotlivym ¢innostem se dale zapisuje délka trvani Cinnosti,
pocet pracovnikil, nazev specialisty, pouzité nastroje, zda se jednd o externi nebo interni
¢innosti. Po vypsani Cinnosti je potfeba vyobrazit dané Cinnosti graficky, zda se jedna

o plytvani, nebo ¢innosti pfidavaji hodnotu. (Kormanec, 2008, s. 30)

4.4.4 Metoda SMED

Pomoci zpracované analyzy se dale zpracovava metoda SMED. Rozpad této metody je
detailngji popsan v nésledujici kapitole. Této optimalizace je dosaZeno diky dikladnému
prochéazeni ¢innosti jednotlivych pracovniki a hledéni feSeni pro zlepSeni efektivity da-

nych ¢innosti. Pti zpracovani analyzy je nutné si odpoveédeét na par otazek:

- ,.Je dana ¢innost interni nebo externi?*;

- ,,Pokud se jedna o interni ¢innosti, co se musi udélat pro ptesun do externi ¢in-
nosti?*;

- ,,Pokud je dana Cinnosti interni a neda se pfesunout do externich, co se musi
udé¢lat pro zkraceni jejiho trvani?;

- ,,Pokud se jednd o externi Cinnosti, jakym zptisobem je mozné zkratit délku tr-
vani této ¢innosti?*.

(Kormanec, 2008, s. 32)

4.4.5 Napravna opatieni

Aby se zlepsil pivodni stav pfetypovani, je nutné prodiskutovat vykonavané Cinnosti na
workshopu a navrhnout ndpravna opatteni na zlepSeni téchto ¢innosti, nebo jejich vyménu.
Tyto navrhy se musi zaznamenavat do checklistu, na kterém musi byt datum vykonani 1
osoba, kterd za tuto napravu nese zodpovédnost. VSechna ndpravna opatfeni jsou umisténa

do harmonogramu, kde je uveden i dal$i mitink tymu. (Kormanec, 2008, s. 32)
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4.4.6 Trénink serizeni

Hlavni smysl tréninku sefizeni je ovéfeni, zda navrhnuty postup pretypovani bude fungovat
1 v praxi. Pomoci tréninku se urci logicka navaznost ¢innosti, pouzitelnost ptipravkl, zme-
feni navrhovanych ¢ast atd. Pomoci tréninku si také dani pracovnici nacvi¢i novy postup
pfetypovani. Je nutné si na dany trénink nachystat par ukold, napt. méfitelny cil tréninku,
typ hodnoceni pracovniki, pfipravit pracovisté, stanovit harmonogram atd. V tréninkovém
tymu by méli byt pracovnici, ktefi se zicastnuji pretypovani linky + trenér, mistr a techno-
muze piijit na to, Ze n¢které navrhnuté ¢innosti nejsou viibec mozné a nemusi viibec zefek-

tivnit pretypovani linky, nybrz naopak. (Kormanec, 2008, s. 33-34)

4.4.7 Novy standard

Po vykonani tréninku bylo zjisténo, zda jsou navrhnutd opatfeni mozna a zda je nové navr-
zeny postup mozny. DalSim krokem je potieba nové navrhnuty harmonogram pietypovani
zvéenit pomoci standardu. Dany standard musi byt ptehledny a struény, aby byl pochopen

vSemi zamé&stnanci. Standard by m¢l obsahovat:

- hlavicku — logo firmy, nazev, umisténi na pracovisti, €as pretypovani, nazev
predpisu, atd.,

- pracovni ¢innosti — nazev ¢innosti, zodpovédnost za vykondni ¢innosti, popis
pomticek, popis parametrt atd.,

- vizualni podpora — riizné fotografie ¢innosti,

- ptipravky a néstroje — seznam, pocet a umisténi piipravka.

Déle se musi standard vizualizovat na pracovisti, napi. na vizualni tabuli, ktera se nachézi

blizko pracoviste. (Kormanec, 2008, s. 37-38)

4.4.8 Prezentace vysledki

Vysledky projektu se poté prezentuji vedeni spolecnosti na mitinku nebo formou worksho-
pu. Aby projekt uspél, musi mit rtizné faktory uspéchu, napt. podpora managementu, uvol-
fovani ¢lenll tymu pro projekt, vhodné vybrani Clenové tymu, zabezpeceni zdroji atd.

(Kormanec, 2008, s. 40)
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4.5 Kroky metody SMED

Masin (2005, s. 75) uvadi, Ze metoda SMED je vyjadiena ve tiech krocich. Oddéleni ex-

ternich a internich Cinnosti pietypovani, pfemisténi internich ¢innosti do externich a zlep-

< Puvodni doba zmény >

Interni Cinnosti Externi ¢innosti

Interni ¢innosti | ! Externf ¢innosti

Interni Externi ¢innosti
cinnosti
<:>4__ Nova doba zmény

Obrdazek 8 Schéma jednotlivych krokit metody SMED (viastni zpracovani, dle
Tucka a Bobdka 2006, s. 121)

Sovani obou druhu ¢innosti.

4.5.1 Prvni krok

Kosturiak (2006, s. 108) uvadi, Ze v prvnim kroku metody SMED se musi rozdélit v§echny
vykonané ¢innosti na interni a externi, tedy zda se dané ¢innosti vykondvaji za chodu stroje
nebo kdyZ je stroj vypnuty. Cinnosti, které se mohou vykonéavat pfi zapnuté lince, napti-
klad chystani nastrojl atd., jsou vétSinou vykondvany jako interni ¢innosti. Kosturiak se
dale odkazuje na Shingeo Shinga (zakladatele metody SMED), ktery tvrdi, ze potencial
zkraceni doby pfetypovani linky mize byt cca 30-50 % casu, tzn., Ze po provedeni analyzy
¢innosti a zjiSténi, jaké Cinnosti mohou byt vykonavany pifi necinnosti linky, mize byt
uSetfeno az vySe zminované procento casu.

Tucek a Bobak (2006, s. 121) uvadi metody pro analyzu pfetypovani, a to videozdznam,

pohybové studie, casové studie, diagram ,,clovék-stroj*.

4.5.2 Druhy krok

Druhy krok se nese v duchu redukci internich ¢astu. Redukci je dosazeno presunuti inter-
nich ¢innosti do externich Cinnosti, tedy Cinnosti, které se mohou vykonavat pii zapnuté

lince a nyni se vykonavaji pfi vypnuté lince. Jedna se napiiklad o nastaveni riznych roz-
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mért, polohy, ptiprava pracovisté, najmuti pomocného pracovnika atd. (Kosturiak, 2006, s.

108)

4.5.3 Treti krok

V poslednim kroku metody SMED jde o redukci trvani a zlepSovani internich i externich
¢innosti. Optimalizaci ¢innosti miizeme dosahnout pomoci je zavedeni metody 5S, diky
které se zlepsi organizace na pracovisti. Je také dilezité zredukovat ¢asy nastavovani roz-
méra atd., které zabiraji mnoho Casu béhem celého pietypovani stroje. V tomto kroku je

také cil odstranéni plytvani béhem celého pietypovani linky. (Kosturiak, 2006, s. 108)
Tucek a Bobak (2006, s. 121) uvadi ve svém schématu rtizné napady, jak snizit doby trvani
zmény programu, napf. vyuzivani upnuti jednou otackou, metoda jednoho pohybu (upinani

pomoci koliku, upinace atd.).

Obrazek 9 Svisly rychloupinac (elesa-ganter.cz, 2018)

Kormanec (2008, s. 19) publikuje nékolik dalSich poznatkil pro zlepSovani ¢innosti, napf.
vyuzivani kolik{, rychloupinacii, va€kovych upinadel, pruzin, magnetii, vyuzivani dorazd,

paralelni operace vykonavat soucasné.

4

Obrazek 10 Pridrzny magnet (elesa-ganter.cz, 2018)
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5 MES (MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS)

Manufacturing execution systems se v posledni dob¢ stavaji velmi popularni v oblasti vy-
roby. MES spole¢nostem piinasi integraci dat, analyzu dat a generovani fidicich panelq,
tyto systémy jsou spojené s Bussiness Inteligence. Koch a spol. se ve svém vyzkumu zaby-
vaji otdzkou, zda jsou systémy Bussiness Inteligence a systémy MES v rozporu, nebo zda
se mohou doplnovat a v jakém rozsahu. Software MES ma tfi vrstvy, planovaci vrstvu,

vrstvu provedeni a kontrolni vrstvu. (Koch a spol., 2010, s. 2-3)

Koch a spol. (2010, s. 5-6) uvadi ve svém c¢lanku dvé piipadové studie, jedna studie se
zabyva plastikairskym a chemickym primyslem a druhéa studie se vénuje automotive. Plas-
tikafska a chemicka spolec¢nost uvedla, ze MES vyuziva jako pocitadlo hodin a pro po-
drobné planovani, které¢ vyuziva pfedak vyroby. Tato spole¢nost nevyuziva MES systém
pro analyzy. Spole¢nost z oboru automotive vyuzivd MES systém pro obousmérny tok dat
do fidici vrstvy (strojni zafizeni, dopravni systém apod.). Tato spole¢nost ma MES systém
propojeny s ERP systémem spole¢nosti, miize tedy obratné sledovat stav vyrobniho proce-
su. Déale ve svém vyzkumu Koch a spol. analyzuji sortu respondenti, aby zjistili, na co

jednotlivé firmy vyuzivaji MES. Vysledek vyzkumu je uveden v nasledujicim grafu.

Vyjadreni vyuzivani funkci MES
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Obrazek 11 Vyjadieni vyuzivani funkci MES dle poctu spolecnosti ze vzorku
(vlastni zpracovani dle Kocha a spol. 2010, s. 7)
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V grafu je uvedeno, ze nejvic spolec¢nosti vyuziva MES pro ziskdvani vyrobnich dat, a to
75,8 %. Druha nejvétsi polozka, kterd je uvedena v grafu, je ziskavani dat stroje (72,6 %).

Dalsi ¢innosti jsou kontrola produkce, analyza funk¢nosti stroje atd.

Almada — Lobo (2015, s. 18) uvadi, ze MES je stézejni software pro zvysSeni kvality, vy-
konu a flexibility ve vyrobé. Podniky zavadi MES, protoze chtéji byt konkurence schopné

pfi momentalni globalizaci.

Fiala (2013, s. 31) publikuje, ze MES propojuje systémy technologickych procesti s ERP

systétmem. MES tedy propojuje informac¢ni a materialové toky ve spole¢nosti.

Van Dijk (2018) pfichazi s lehkou kritikou syst¢ému MES. Uvadi, ze syst¢ém MES byl vy-
vinut, aby se zrusila mezera mezi SCADA systémem a podnikovym ERP systémem. Ale

v nékterych oblastech se MES nedé pouZit, je velmi drahy a produkuje podobna data jako
SCADA systém.

5.1 Problémy systému MES

Acar (2018) ve svém ¢lanku uvadi nékolik problémi, které se vazou k pouzivani softwaru

MES. Mezi hlavni problémy uvadi tyto:

- pracovnici by méli zaznamenavat ru¢né data, které vezmou z fidici jednotky
stroje, a poté je zaevidovat do systému MES nebo databaze;

- pro operatora softwaru MES je obtizné sledovat vyrobni proces v kuse v real-
ném case;

- je velice narocné ptidélovat plan preventivni udrZzby, protoZe se musi zvazit stav
zdroju a plan vyroby — toto naplanovani vyzaduje spoustu komunikac¢niho zati-
zeni;

- délka rozpoznani selhani stroje zavisi z velké €asti na zkuSenostech pracovnika
— pokud pracovnik nemé znalosti a fddné zkuSenosti, bude mu trvat mnohem
vice €asu, nez zjisti, kde se vyskytl dany problém;

- nékdy je velice t€Zké zjistit, jaky problém, ktery se tyka kvality produktu, vzni-
kl, co jej zptsobilo a kdy vznikl; opét se objevuje rozdil mezi zkusenym pra-
covnikem a nezkuSenym, pfi¢emz zkuSeny pracovnik vyfesi dany problém
mnohem rychleji;

- ve vyrobnich spole¢nostech zavisi vykonnost vyroby hlavné na zvladnuti obje-

mu vyroby,
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- synchronizace mezi MES systémem a ERP systémem neni plné zavedena;
z tohoto divodu vznikéd ve vyrobé neefektivita prace, protoze pracovnici musi

zjistovat data pomoci komunikace s ostatnimi pracovniky.

5.2 RFID kody v softwaru MES

Menezes a spol. (2017, s. 1010) popisuje MES systém jako inteligentni software, ktery
obsahuje jednotlivé soucasti. Mezi tyto soucasti zahrnuje RFID kody, kritické soucasti
(fezné nastroje, fidici jednotky atd.). V kritické soucasti jsou zahrnuty i rtizné snimace,
které snimaji vyrobni linku z dGvodu pfesného a skutecného analyzovani vyroby. Ve tieti
vrstveé jsou zahrnuty zakladni material a zdroje, které jsou vyuzity pro finalni produkt.
RFID je pfifazeno ke kazdému druhu materidlu, ktery musi mit nastavenou velikost a jed-

notku. Na schématu pod textem je uveden MES systém v zavislosti se svym okolim.

Other IT Systems
End Users - ERP CRM CAPP CAD/CAM

|

Cloud MES Service

—

WorkStation

[~

 § _
= Manufacturing Shop Flow
= -
i § .
Physical Layers @
‘ S & @ B %

Obrazek 12 MES systéem (Menezes 2017, s. 1010)
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Systém MES umoznuje pracovniklim sledovat vyrobni proces pies chytry mobilni telefon

pomoci riiznych aplikaci.
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5.3 ISA 95

Vyrobni spolecnosti pouzivaji mezinarodni standard pro integraci podnikovych a fidicich
systémt, ktery se nazyva ISA 95. V ramci tohoto standardu spolecnosti za¢inaji vyuzivat
cloud ulozisté, a to hlavné v ramci pldnovani podnikovych zdroji (ERP — enterprise re-
source planing), fizeni dodavatelského fetézce (SCM — supply chain management) a fizeni
vztahl se zakazniky (CRM — customer relationship management). Diky pfijeti cloud ulo-
ziste spoleCnosti snizily ndklady na skladovéani dat. Neexistuje systematicky ptistup, ktery
dokaze detailn¢ sladit organizacni standardy vyrobniho primyslu (ISA 95) a modely po-

skytovani cloudovych aplikaci. ISA 95 poukazuje na 5 Grovni organizace:

- uroven 0, 1 a 2 — Kontrola procest — cil téchto urovni je kontrola skute¢ného
vyrobniho procesu, ktery vytvaii hotové vyrobky,

- uroven 3 — MES (Manufacturing Execution Systém) — MES navazuje na piede-
§lé¢ urovné. MES je soubor ¢innosti, které se musi vykonat, aby byla splnéna
ptiprava vyroby, sledovani a dokonceni vyrobniho procesu. Tyto ¢innosti jsou
obsahem urovné 0, 1 a 2. Mezi Cinnosti tfeti urovné patii planovéni, fizeni ja-
kosti, udrzba, sledovani vyroby a dalsi ¢innosti, které si zvoli jednotlivé uziva-
telské spolecnosti.

- uroven 4 — ERP (Enterprise Resource Planning) — pomoci ERP spole¢nosti pro-
vadi finanéni a logistické aktivity. Cinnosti obsahované v ERP nejsou integro-
vany do produkce v realném Case, mezi tyto ¢innosti pati dlouhodobé planova-

ni, marketing a prodej, zadavani vetejnych zakazek apod.

(Morariu, 2015)

5.4 COMES

Pro sbirani dat z vyroby se vyuziva mnoho softwarii. Ve spoleénosti Huhtamaki Ceska
republika, a. s., je vyuzivan software COMES. Tento software slouzi pro operativni fizeni
vyroby a pro zefektivnéni vyroby. COMES kooperuje s internim informa¢nim systémem
spolecnosti (ERP). Tento software vychazi ze standardi ANSI/ISA-95 a je povolen pro

provoz v potravinaiskych a farmaceutickych spole¢nostech. (comes.eu, 2019)

5.4.1 Funkce systtmu COMES

Software COMES mé mnoho funkci ve vyrobé. Mezi hlavni funkce patii:
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- kratkodobé kapacitni rozvrhovani vyroby (tydenni, denni atd.),

- sbér dat z vyroby,

- fizeni vyroby na operativni Urovni,

- oznacovani vyrobki (RFID),

- materidlovy management a logistika (inventura materialu, kusovniky atd.),

- sbér, analyza, zobrazeni a archivace technologickych dat,

- podpora optimalizace kvality,

- dokumentace vyroby,

- fizeni udrzby,

- komunikace do podnikové sité a do technologie atd.
Spole¢nosti zavadi tento produkt pro zlepSeni ziskavani dat z vyroby pro moznou imple-
mentaci Industry 4.0. Software zlepSuje spolupraci v tymu a dodava vyrobnimu tymu
vSechny informace o vyrob¢, které potifebuje. Diky COMES se snizuje pocet administra-
tivnich procesti vSem ucastnikiim vyroby. Je zajisténo také snizeni nakladt na IT spravu
z divodu snadné obsluhy. Na obrazku pod textem je zobrazeni softwaru COMES.

(comes.eu, 2019)
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Obrazek 13 Vzhled softiwaru COMES (comes.eu, 2019)
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6 OSTATNI METODY POUZITE V DIPLOMOVE PRACI

Pro detailnéjSi a piesnéjsi analyzu byly vyuzity jednotlivé metody. Metoda RIPRAN a
Gant-tliv diagram se zabyvaji analyzou pro projektovou cast a metoda SWOT byla vyuzita

v analyze okoli spole¢nosti.

6.1 RIPRAN

Metoda RIPRAN se ve spole¢nostech pouziva pro analyzu rizik. Cely proces analyzy rizik
se sklada z jednotlivych fazi, a to z pfipravy na analyzu rizik, identifikace rizika, kvantifi-
kace rizika, odpovédnosti za rizika a hodnoceni rizika. Tato metoda akceptuje filozofii
kvality (TQM) a diky tomu obsahuje ¢innosti, které¢ jsou uvedené v normé ISO 10 006 ve
spojitosti s kvalitou analyzy rizik. (Bo¢kova a Lajcin, 2018, s. 12)

Lacko (2017, s. 87-88) uvadi, ze RIPRAN se vyuziva pro analyzu rizika projektu. Tato
analyza by se méla vykonat pfed implementaci projektu. Rizika bychom méli fidit béhem
vSech procesii projektu. Tato metoda vznikla v roce 2000 na univerzit¢ VUT v Brné. Na
proces analyzy rizik. Faze, které popisuje Bockova a Lajcin (2018), obsahuji cil procesu,
vstup do procesu, vystup z procesu, pouzité metody k provedeni ¢innosti procesu a kroky
k zajisténi kvality procesu. Lacko (2017, s. 89) prezentuje typova opatieni, aby se snizila
dand rizika, napf. alternativni feSeni, ochrana ptfed hrozbou, modifikace scénéte, mobiliza-
ce rezerv atd. Lacko také uvadi vyhody a pfinosy metody RIPRAN. Mezi tyto piinosy patii
identifikace rizika, kvantifikace rizika a opatfeni ke snizeni rizika. Jako dalSi pfinosy pii
pouziti metody RIPRAN miizeme oznacit efektivni komunikaci v projektovém tymu
z ditvodu sjednocené terminologie, zkraceni doby pro analyzu rizik projektu (tym ma sys-

tém), tplnost a komplexnost analyzy rizik, efektivnost fizeni rizik atd.

Zakladatel metody RIPRAN Branislav Lacko s Radkem Doskocilem (2018, s. 2-3) odka-
zuji na ostatni autory, ktefi interpretuji tuto metodu, napt. Rodriguez, Zwikael, Liu Ye atd.
Lacko ve svém vyzkumu interpretuje n€kolik dlivodl, pro¢ ceské spolecnosti neuspéji
v postprojektové fazi. Mezi hlavni diivody patii napf. to, Ze po Uspéchu projektu si pracov-
nici mysli, Ze nemusi nic analyzovat a vylepSovat, nebo Ze pracovnici jsou zniceni
z neuspéchu projektu a snazi se na n€j zapomenout a neponauci se. Lacko téchto divodi

uvadi 21.
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6.2 SWOT

Korecky a Trkovsky (2011, s. 218-219) popisuji metodu SWOT jako analyzu silnych a
slabych stranek a pftilezitosti a hrozeb. Pouziva se pro analyzu okoli spole¢nosti pro odhad

dalsiho vyvoje k formulovani strategii.

Interni analyza se sklada ze silnych a slabych stranek spolecnosti (Strengths a Weaknesses)
a externi analyza se sklada z ptilezitosti a hrozeb (Opportunities a Threats). Tato metoda je

1épe znazornéna na nasledujicim schématu.

Interni analyza (je k dispozici)

SWOT Silné stranky Slabé stranky
PFilezitosti ve PrileZitosti ve
o . spolecnosti spolecnosti, jen za
Prilezitosti P . L P . . -
podporené silnymi | podminky odstranéni
Externi analyza strankami slabych strdnek
(podminéné
ovlivnitelné) Hrozby lze Hrozby ohrozuji slabé
Hrozby eliminovat silnymi stranky, je nutné
strankami pripravit obranu

Obrazek 14 Schéma metody SWOT (viastni zpracovani dle Koreckého 2011,
s. 219)

6.3 Ganttav diagram

Hardin (2012) uvadi, Ze Ganttiv diagram se vétSinou pouZziva v projektovém fizeni. Gan-
ttiv diagram se pouziva jako zobrazeni projektového planovani nebo zobrazeni jinych

ukazateld, které plynou v Case, napt. doba trvani nékterych €innosti atd.

Musa a spol. (2014) ve svém vyzkumu pouzivaji Ganttiiv diagram ve spojitosti s metodou
SMED. V daném diagramu uvadi rozpad ¢innosti pietypovani linky, dale délku trvani ¢in-
nosti a oznacuje jednotlivé ¢innosti barvami, zda se jedna o ¢ekdni, transport, chiizi nebo

¢innosti, které pfidavaji hodnotu.
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7 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast této diplomové prace je rozprostiena do Sesti kapitol, které jsou dale rozho-
zeny do jednotlivych podbodt. Vsechny kapitoly jsou stejné¢ dilezité a navazuje na né

prakticka Cast.

Prvni kapitola se zaméfuje na Stihly podnik, pfesnéji na Stihlou vyrobu. Hlavni cil koncep-
tu LEAN je odstraiiovani plytvani ve vSech procesech podniki, diky kterému spolecnost
muze uspokojit pozadavek zakaznika. Jednotlivi autoii uvadi 8 druhl plytvani neboli
MUDU, které se snazi odstranit primyslovi inZenyti. Primyslovi inzenyii zlepsSuji efekti-
vitu vyrobniho procesu. Tento koncept pochazi z obcanské valky v USA, ve které se po-
moci PI hromadné vyrdbélo s nizkymi néklady a za kratky ¢as. K dosédhnuti §tihl¢ vyroby

vyuZivaji primyslovi inZenyfi rizné metody, napf. kaizen, standardizaci, TPM, Smed atd.

Druha kapitola je vénovana produktivité. Produktivita se obecné vypocita jako podil vy-
stupu ke vstupu. Autoti rozdé€luji produktivitu do tfech skupin: totalni produktivitu, parci-
alni a multifaktorovou. Mezi ukazatele dale publikuji standard produktivity, necasovy in-
dex produktivity, casovy index produktivity atd. Hlavnimi cili méfeni produktivity jsou
vliv technologii na produktivitu, efektivita, skutecné uspory nakladd. Existuji faktory, které
ovlivituji produktivitu, napt. vyuzivani kapitélu, stav infrastruktury, kvalita strojniho zafi-
zeni atd. CEZ neboli OEE se vypocita jako soucin dostupnosti, vykonnosti a kvality. Tento

ukazatel predstavuje celkovou efektivnost zatizeni.

Tteti kapitola je soustiedéna na udrzbu. Udrzba by méla byt vasnd, ekonomicka a spoleh-
liva, aby eliminovala diasledky fyzického a ekonomického opotiebeni. Udrzba mé nékolik

druhii, napt. po poruse, preventivni, podle ¢asovych plant atd.

Ve ctvrté kapitole je soustfedéna hlavni metoda této diplomové prace, a to metoda SMED.
Aby mohla byt tato metoda dobie implementovana, musi byt vypracovéana kvalitni analyza.
Ackoli je tato metoda pomérné stara a vi se o ni, Ze je velice U¢inna, az 77,40 % spolenos-
ti ze vzorku uvedlo, Ze tuto metodu nepouzivéa ani pouzivat nechce. Autofi uvadi n€kolik
druhti plytvani, které se objevuji pii pfetypovani linky. Mezi tyto druhy patii plytvani pfi
pifipravé na zménu, plytvani pii montdzi a demontazi, plytvani pfi sefizovani a zkouSkach,
plytvani pii ¢ekdni na zahdjeni vyroby. Autofi se shoduji na desateru metody SMED,
v tomto desateru jsou rizna pravidla, napt. zména neni nemozna, dilezita je standardizace,
zkraceni pretypovani je tymova role. Metoda SMED se sklad4 ze ti krokti, v prvnim kroku

se rozd¢li ¢innosti na interni (¢innosti vykonavané pfi chodu linky) a externi (¢innosti jsou
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vykonény pfi vypnuté lince), ve druhém kroku je snaha pfemistit interni ¢innosti do exter-
nich ¢innosti, je-li to mozné, a ve tfetim kroku je hlavnim cilem zlepsit interni a externi
¢innosti.

Ptedposledni kapitola je zaméfena na MES neboli Manufacturing Execution Systems.
Hlavni cil MES je propojeni dilenskych dat s informacnim softwarem spolec¢nosti. Podle
vyzkumu 75,8 % spole¢nosti ze vzorku pouzivda MES pro ziskdvani vyrobnich dat, 72,6 %
systém vyuziva pro ziskavani informaci o stroji a 59,7% podle MESU kontroluji produkci.
Dilezitou ulohu maji RFID kody, které jsou piifazeny ke vSem hotovym vyrobkiim nebo
druhtim materialu. Pomoci tohoto systému pracovnici mohou sledovat vyrobni proces na
chytrém telefonu. ISA 95 je standard pro integraci podnikovych a fidicich systému. Tento

standard rozd¢€luje organizaci na 5 rovni.

Posledni kapitola pojednava po ostatnich metodach, které jsou pouzité v diplomové praci, a
to o metodé RIPRAN, SWOT a o Ganttové diagramu. Cilem metody RIPRAN je analyza
rizik. Tato metoda ma za kol analyzovat rizika, kvantifikovat, hodnotit atd. RIPRAN ma
rizné piinosy, napt. zlepSeni komunikace v tymu, zkradceni doby pro tvorbu analyzy rizik
atd. Autofi uvadi riizné divody, pro¢ spolecnosti neuspéji v post projektové fazi, mezi
hlavni diivody patfi to, Ze po uspéchu projektu si pracovnici mysli, ze nemusi uz nic vytva-
fet a vylepSovat. Metoda SWOT popisuje silné a slabé stranky a ptilezitosti a hrozby. Silné
a slabé stranky jsou uvedeny v interni analyze a jsou k dispozici a ptileZitosti a hrozby jsou
soucasti externi analyzy a jsou podminéné¢ ovlivnitelné. Pro analyzu pfetypovani linky bu-
de vyuzit Ganttiv diagram. Tento diagram zachycuje slet jednotlivych ¢innosti v case. Da-

le je mozné tyto ¢innosti rozd¢lit na ¢ekani, transport, chlizi a NVA Cinnosti.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI HUHTAMAKI, A. S.

Spole¢nost Huhtamaki zaujima pfedni misto na svété ve vyrobé oballl a obalovych systémi

a patii mezi globalni operatory obalového primyslu.

Koncentruje se na vyrobu obalil z plastil, papiru, folii a nasdvané kartondze. Zakaznikiim
nabizi standardni zbozi, baleni zhotovend na zakazku dle pozadavkl zdkaznika, a také

kompletni obalové systémy.

Vedeni firmy sidli ve Finsku v Espoo, coz je moderni mésto rozlozené na pobtezi Baltskeé-
ho mofte ve velmi citlivém spojeni s finskou ptirodou. Akcionafi, z nichz nejvétsi je Finska
kulturni nadace drzici asi 16,5 % akcii, vlastni firmu Huhtamaki Oyj. Teprve tato firma je

vlastnikem ¢i majoritnim spoluvlastnikem ostatnich firem Huhtamaki po celém svéte.

Diplomové préce se situuje v zavodu, ktery sidli v Ptibyslavicich u Ttebice a je hlavnim

zédvodem divize nasavané kartonaze akciové spolecnosti. (Interni zdroje)

Obrazek 15 Zavod v Pribyslavicich (Interni zdroj)
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8.1 Zakladni idaje o spole¢nosti Huhtamaki Ceska republika, a. s.

Nazev spoleénosti:  Huhtamaki Ceska republika, a. s.

Sidlo: Petrovicka 101, 675 21 Piibyslavice
Datum zépisu: 1.1.1993
I1CO: 47901969

Zakladni kapital: 111,2 milionta K¢

Pfedmét podnikani:  vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohach 1 az 3 zivnostenskeé-

ho zakona, opravy silni¢nich vozidel, zimecnictvi a nastrojarstvi

Huhtamaki

Obrazek 16 Logo spolecnosti Huhtamaki (Interni zdroj)

8.2 Historie tovarny v Pribyslavicich

Nejstarsim dochovanym dikazem o vzniku tovarny v Pfibyslavicich je zapis v gruntovni
knize z roku 1690, ve které je uvedeno, ze brtnickd vrchnost zfidila papirnu s ruéni vyro-
bou papiru. V pribéhu let byly v tovarné postaveny papirenské stroje na vyrobu riznych
druhii papiri. Po roce 1948 byla zahajena vyroba nasavané kartonaze obalt, a to vyroba
prolozek pod vejce, které firma vyrabi dodnes. Ptislusny prolozkovy stroj spole¢nost sama
vyvinula. Dne 1. 1. 1993 se dosavadni zavod rozdélil na 2 samostatné firmy. Jedna Cést
spadala pod zavod JIP — Jihlavské papirny Ptibyslavice, a. s., ktera se spojila s holandskou
firmou Van Leer. Spojenim téchto spole¢nostni vznikla spole¢nost JIP — PAC, a. s., Ptibys-
lavice. V roce 2000 zavod zaznamenal dva dulezité milniky, a to, Ze se v zdvodu piestal
vyrabét papir a Ze se spolecnost Van Leer sloucila s finskou spole¢nosti Huhtamaki Oyj.
Od roku 2001 se firma piejmenovala na Huhtamaki Ceska republika, a. s., a za¢ala vyrabét
etiketované krabicky na vejce. V nésledujicich letech spole¢nost vybudovala dvé nové haly

a nainstalovala n€kolik vyrobnich linek. (Interni zdroj)
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8.3 Vyrobkové portfolio

Spole¢nost vyrabi mnoho druhii obalového materialu od plastovych vi¢ek do kdvomati az

po krabi¢ky na vejce nebo ovoce.
V pobocce v Pribyslavicich se vyrabi pouze vyrobky z nasavané kartonaze, a to prolozky
pod vajicka, krabicky na vajicka a krabicky na ovoce.

8.3.1 Kirabicky na vajicka

Spolecnost vyrabi krabicky riznych velikosti. Krabicky pro 6 a 10 vajec nebo také pro 15

vajec. Tyto krabicky se vyrabi na véts§in¢ vyrobnich linek ve spolec¢nosti.

Obrazek 17 Krabicka na vajicka s etiketou (Interni zdroj)

8.3.2 Prolozky pod vajicka

ProloZky na vejce se vyrabéji ve velikostech na 30 (ptip. 20) vajec pro ru¢ni i automatické

baleni. Prolozky se vyrab¢ji v riznych velikostech pro rizné velika vejce.

Obrazek 18 Prolozka pod vajicka (Interni zdroj)
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8.3.3 Kirabicky na ovoce

Krabic¢ky na ovoce jsou urceny pro ruzné druhy ovoce, napft. jahody, rybiz, maliny, bobu-
loviny, peckoviny, dale houby, ¢esnek atd. Krabicky se vyrabi ve velikosti 150, 250, 500 a
1000 g ptislusné potraviny.

Miska na ovoce neboli ,,Frutpak™ se vyrdbi v rizném barevném provedeni a s reklamnim

potiskem. (Interni zdroj)

h

Obrazek 19 Krabicka na ovoce (Interni zdroj)

8.3.4 Cupcarrier
Nové od roku 2018 spolecnost obnovila vyrobu pro spole¢nost McDonald, a to vyrobu
cupcarrieru pro napoje. Tento vyrobek se vyrabi zatim na jedné vyrobni lince (M16). Tim-

to vyrobkem se bude zabyvat diplomova prace. (Interni zdroj)

Obrazek 20 Cupcarrier na 4 kelimky (Interni zdroj)
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8.4 SWOT analyza spole¢nosti

Pro SWOT analyzu podniku bylo zvoleno bodové hodnoceni 1-5. Toto hodnoceni ukazuje
miru daného ukazatele ve spolecnosti. Ve sloupci ,,V* je uvedena vaha daného ukazatele a
dale ve sloupci celkem je uvedeno celkova mira, podle které mizeme identifikovat miru
zavaznosti daného ukazatele nebo problému. Jednotlivé ¢asti SWOT analyzy jsou uvedeny

v tabulce pod textem.

Tabulka 2 SWOT analyza spolecnosti Huhtamaki, a. s. (vlastni zpracovani)

SWOT analyza

Silné stranky Celkem|Slabé stranky V | B |Celkem
E Staly vyrobce kvalitnich Odpor zaméstnanct ke
=, 5 0,2 4 0,8 . 03]|-4| -1,2
Z vyrobk zméndm
;’ Modernizované linky 0,25] 3 0,75 |Nepretrzity provoz 0,25 -3 | -0,75
@ Nedodrzovani pracovni dob
*2 Dobré platové ohodnoceni 0,3 4 1,2 i P ¥ 0,27] -5| -1,35
= pracovniky

Zkuseni pracovnici na udrzbé 0,25| 5 1,25 |NedodrZovanistandardizace 0,18] -4 | -0,72

PrileZitosti Vv B |Celkem|Hrozby V | B |Celkem|
§ Dlouhodoba spoluprace se Omezovani ze strany materské
N . 035| 5| 1,75 . 03]-4| -1,2
2 zakazniky spolecnosti
E- Dobrd dopravni dostupnost 0,15] 3 0,45 [Nedostatek déInika 03]-4| -1,2
E Leader v oboru 023 | 4 0,92 |Fluktuace zaméstnancl 03|-5| -1,5
3 VeIViII<Vostlpozemku - mozné 027 4 1,08 Legisla'ti\{:j\ - rlérloky na o1]-3| -03

rozsireni potravinarské vyrobky

Ve vyrobnim sektoru je velmi diilezité oddé€leni tdrzby. Na toto oddéleni je ve spoleCnosti
Huhtamaki o to vétsi tlak, protoZze Gdrzbati pretypovavaji linky. Pracovnici na drzbé jsou

velmi zkuSeni a odvadéji svou praci az na mali¢kosti dobfe.

Za nejvetsi slabinu vyrobniho sektoru lze povazovat nedodrzovani pracovni doby. Jedna se
0 pozdni piichody na pracovisté nebo delsi prestavky na jidlo, napt. misto ptil hodiny az

hodinové piestavky.

Nejveétsi prilezitosti spolecnosti je dlouhodobé spoluprace se zakazniky. Spolecnost Huh-
tamaki si na styku se zdkazniky zakldda a snazi se splnit vSechny jejich pozadavky.

Z tohoto ditvodu maji zdkaznici velmi silnou loajalitu vii¢i Huhtamaki.

Jelikoz je ve spolecnosti nepietrzity provoz, mnoho zaméstnancli se ve spole¢nosti méni.
Tento problém je oznacen jako nejvetsi. Mnoho pracovnikil ve vyrobé vydrzi napf. 2 roky

a poté odchdzeji. Fluktuace v podniku je tedy obrovska.
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8.5 Organizacni struktura divize

Spole¢nost Huhtamaki Ceska republika, a. s., je rozdélena na 7 hlavnich ttvari, a to na

utvar vyroby, technického a investicniho vyvoje, logistiky, finan¢ni Utvar, utvar TQM,

obchodni utvar a persondlni utvar.

Generalni reditel

Manazer techn. a

Manazer TQM (total

Manazer vyroby |, v . . | Manaierlogistiky | Financni feditel i Obchodni feditel HR Manazer
investi¢niho vyvoje quality manaement)
Vedoucivyrobniho | Laborantka FPT | Vedouciexpedice | Vedouci U¢tarny Vedoucikvality | Obchodnizastupci | Mzdova ucetni
planovania
controlingu Energetik Vedouci ndkupu IT specialisti Process Ved. zékaznického |  HRspecialista
improvement servisu
Vedouci Udrzby | Vedoucirozvoje Samostatny manager
infrastruktury ekonom Marketing a PR

Vedouci vyroby Externi ekolozka

Vedouci grafického
servisu

Technici projektd Financni analytik

Bezpecnostni
technik

Vedouci vyrobni
technologie

Obrazek 21 Organizacni struktura zavodu v Pribyslavicich (vlastni zpracovani

podle predlohy)

v

Nejrozsifeng)si usek je vyrobni usek, pod ktery spadaji pracovnici udrzby (elektrikati, za-

mecnici, mazaci, formati), operatofi linek atd.

8.6 Popis vyrobniho procesu ,,cupcarriera* a prolozek

Vstupni material, ktery vstupuje do firmy, je sbérovy papir. Tento papir ptivazeji do spo-
le¢nosti dodavatelé ve form¢ velkych baliki. Tento materiadl musi mit nékolik vlastnosti, a
to dostate¢na pevnost, aby vyrobek mél stejné vlastnosti po celou dobu své Zivotnosti, mu-

si byt také mekky a pruzny, aby chrénil kiehké vyrobky pted rozbitim.

Do firmy vstupuje smiSeny sbérovy papir, ze kterého se d¢la Seda ,,latka* a z potisténého
bilého papiru a smési bilého a Sedého kartonu se d€la bila ,,latka”. Do téchto latek jsou
poté pfidany rizné chemikalie, které pomahaji docilit vlastnosti jako napt. zjemnéni, li-

kvidace mikroorganismi atd.
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8.6.1 Rozvlaknéni

Pti tomto procesu dochéazi k postupnému uvolnéni vlaken z pivodniho materidlu. V tomto
procesu je nejdiilezit¢jsi obsah vody v rozvldknované vldkniné. VétSinou se suSina papiru
pohybuje mezi 85-92 %. Pomoci vody, kterd se vsdkne do vlaken, se porusi vodikové vaz-
by téchto vlaken a snizi se jejich vazebna pevnost. Aby se vldkna oddélila, musi se vyuzit
rozvlaknovace. Spolecnost vlastni vertikdlni a horizontalni rozvlakiiovace, které pomoci

rotoru s lopatkami michaji hmotu z papiru a vody. (Interni zdroj)

8.6.2 Vyrobni stroj

Technologie, ktera je vyuzivana ve spoleCnosti, je nazyvana ,,nasdvana kartondz* a pired-

stavuje proces, pti némz se papirenska vlakna ve vyrob¢ tvaruji do riznych tvarti pomoci

TN

nasavani na formu.

horni buben
(s negativy)

spodni buben
(s formami)

vakuum
prosavani

0% vakuum
‘ prosavani

vana s vodolatkou

98,5 % voda
1,5 % papirovina (recyklovany papir)

Obrazek 22 Schéma vyrobniho stroje (Interni zdroj)

Jak je vidét na obrazku, tak spodni buben je ponofen do vody s latkou. Tato voda s latkou
je vytvofena na rozvlaknéni. Pomoci vakua je tato vodolatka pfenaSena do vnititku bubnu,
poté se zachyti na sitku, kde vodolatka projde otvory do vakuového systému. Poté se znovu

pomoci vakua vodolatka prosaje (odstranénim vody z vodolatky) k pfedani na negativy.
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Na hornim bubnu jsou pfimontovany negativy, které slouzi k dopravé vyrobku na lavicku
(plechy, na kterych jsou vyrobky pfepravovany do susarny). Az se vyrobek, ktery je umis-
tén na spodnim bubnu, dostane do styku s hornim bubnem, piepne se vakuum a dany vyro-
bek se prefoukne na negativ a v ten moment se zapne vakuum na hornim bubnu, aby vyro-

bek nespadl.

Az se vyrobek na negativu dostane k lavicce, vypne se vakuum a odfoukne se na ni.
V tomto momentu je ve vyrobku stdle mnoho vody (66—75 %) a je velmi tézky. Vdha mok-
rého vyrobku je rozhodujici faktor, aby se vyrobek mohl pustit do susarny. Pomoci vazeni
vzorkl operatofi zjistuji vahu vyrobkl a reguluji parametry vodolatky, aby dosahli poza-
dované vahy vyrobku. Do té¢ doby, nez se vodolatka nakalibruje, vznika vymét, ktery je

umistén ve velkych pfepravnich vozicich.

Pti spravné vaze vyrobku muze byt pustén do susarny, kde se vypaii z vyrobka piebytecna

voda. Tento proces trva cca 8 minut. (Interni zdroj)

8.6.3 Expedice a baleni

Po vyjeti ze suSarny miii vyrobky pomoci dopravniku ke stohovacimu kolu, kde jsou diky
pfitlaénym mantinelim rozmistény na tfi fady. Vyrobky jsou poté stohovany do kartacd,
aby drzely vzptimenou polohu a neptepadavaly. Poté se z nich udélaji stejné velké skupiny
vyrobkl, které mifi k baleni. Podle pozadavku zékaznika jsou dané skupiny vyrobku bale-
ny bud’ pomoci pasek na paskovacce, nebo se bali do baliku pomoci balicky a horkovzdus-
ného tunelu. Zabalené vyrobky jsou poté umistény na paletu a odvezeny operatorem do

skladu. (Interni zdroj)
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8.7 Strojni vybaveni

Momentalné je ve spolecnosti 12 vyrobnich linek, které jsou vystaveny v 6 vyrobnich ha-
lach. Na obrazku pod textem muzeme vidét vyrobni haly, ve kterych jsou vyrobni linky

takto rozmistény:
Hala H1: linky M4 a M5 — vyroba prolozek na vejce (staré stroje PAPCEL),

Hala H3: linky M6, M7, M8 a M9 (Leo 2000) — vyroba krabic¢ek na vejce véetné lisovani

a potisku a etiketovani,

Hala H4: linky M11 (vyroba krabicek na ovoce), M12 (Leo 2000) a M13 — vyroba krabi-

¢ek na ovoce nebo vejce,

Hala HS: linky M14, M15 (vyroba krabicek na vejce, Leo 4000), M16 (vyroba cupcarrierii
a prolozek), linky M15 a M16 byly vybudovany v roce 2018,

Hala Hé6: lisy a potisk k lince M14 a M15.

Huhtamaki

B H1 suterén (hfi5té) Europlast-félie, chemie
(BIM, Kemira barvy, Fennosize, Nalco-Dispersall,
Alied-afranil, Basazol, Tapex-pasky, AGfoil-etikety 10x10

B H3 (véha) SP volny, skartace, palety 120x100
W Hoflaviny (u feky) chemie, Losol, Wollner-Warostat, Solenis,

Praestol, kyseliny, mo&ovina, Hydroxid sodny, Lavasin
B Rampa H7 etikety, krabice

B H1 (prijezd) palety 120x80, Govi-Chriscoat
I Sklad graf.barev a ofset.gum

Obrazek 23 Layout zavodu (Interni zdroj)

Podle druhu vyrobkil 1ze pomoci vymény negativli, forem a nastaveni pfetypovat vSechny

vyrobni linky. (Interni zdroj)
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9 PREDSTAVENI PROJEKTU

V dnes$ni dob¢ je prioritou vyrobnich firem snizovat vyrobni naklady, optimalizovat vy-
robni procesy a pracovisté¢ pomoci Stihlych pracovist, aby byly konkurenceschopné, spo-
le¢nost Huhtamaki neni vyjimkou. Jelikoz se ve spolec¢nosti zac¢ind vyrabét ¢im dal tim
vice v malych vyrobnich davkach z diivodu flexibilnosti, je tedy povinnosti mapovat délku

pretypovani linek a jejich ¢innosti.

Aby se snizila délka pretypovani linky a tim se zvedla efektivita, zadal manazer vyroby
projekt na implementaci metody SMED na linku M16.

9.1 Nazev projektu

Nazev projektu je implementace metody SMED na lince M16

9.2 Projektovy tym

Do projektového tymu byli zafazeni vSichni pracovnici, kteti pfijdou do styku s pietypova-

nim linky, a to:

e Bc. Ondfej Blazek — vedouci projektu,
e vedouci udrzby,

e manazer vyroby,

e TQM manazer,

e Udrzbafi,

e operatofi.
9.3 Hlavni cil projektu
SniZeni doby pretypovani linky M16 min o 10 %.
9.4 Dil¢i cile

e Analyza soucasného stavu

e Navrh nového standardu pifetypovani

9.5 RIPRAN analyza

RIPRAN analyza (umisténa v ptiloze €. 1) obsahuje 7 rizik, jejich scénaie, pravdépodob-

nost vyskytu a ndvrh opatteni pro odstranéni rizika.
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Nejvétsi pravdépodobnost vyskytu, a to 80 %, ma riziko Nespoluprace zaméstnancti, tzn.,
ze nektefi ucastnici pretypovani nemusi respektovat a uznavat navrhnuté feseni v podobé
standardu. Navrhnutym opatfenim pro odstranéni nebo snizeni tohoto rizika je snazit se
motivovat pracovniky, napt. zavedenim nové polozky do variabilni slozky mzdy, ukézat
vyhody plnéni standardu, komunikovat s pracovniky jako se sobé rovnymi a nesnazit se

povySovat nad n¢.

9.6 Harmonogram projektu

V priloze €. 2 je zobrazen harmonogram projektu, ktery je situovan od pulky srpna do kon-
ce kvétna. Cinnosti projektu jsou uvedeny v sitovém grafu, je tedy jasné uvedeno, jak jed-
notlivé ¢innosti na sebe navazuji, jestli se ptekryvaji a jak dlouho trvaji. Nejdelsi planova-
nd ¢innost je sezndmeni se s pracovistém. Tato ¢innost je situovéana od pulky srpna do kon-
ce zafi. Je velice dilezitd, protoze bez diikkladného seznameni se s pracovisttm mohou
vzniknout nesrovnalosti v nasledujicich krocich a celd implementace metody nemusi pro-
béhnout v potaddku. Po této Cinnosti nésleduje analyza pfetypovani linky, kterd se sklada
z méfeni zamecniki a formaid, a nasledna tvorba sitového grafu. VSechny ¢innosti v rdmci
analyzy se rozprostiraji od zacatku zaii do konce listopadu. Po analyze ptfetypovani linky
nasleduje provazani sitového grafu a konzultace s vedoucim udrzby. Tato ¢innost zabere
cely prosinec. Po ditkkladném provazani sitového grafu s nédslednou konzultaci se zacina
tvofit metoda SMED. Prvnim krok metody trva cely leden a jedna se roz¢lenéni ¢innosti na
externi a interni. Jednotlivé ¢asti metody SMED patii mezi velmi rizikové, protoze se zde
ukaze, zda dana implementace splni vSechny cile. Nasledné dvé dalsi ¢innosti se zabyvaji
druhym krokem metody SMED a néslednou tvorbou standardu s konzultaci. Tyto dvé ¢in-
nosti trvaji cely unor a biezen. Po tvorbé standardu nésleduje piiprava workshopu a
workshop pro udrzbare, které budou probihat béhem tii tydnii. Po spravném workshopu se
musi nakoupit nové navrhnuté vybaveni pro zdmecniky a formate. Vybér nastroji a jejich
koupé¢ zabere dva tydny. Az jsou pracovnici diikladné proskoleni a budou vlastnit v§echny
potiebné nastroje, mohou zacit se zkusebnim pretypovani linky, pfi némz se ukaze, zda je

novy standard realny. S touto ¢innosti se zaroven upiesiiuje standard.
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10 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato diplomova prace se zabyva linkou M 16, na které se vyrabi prolozky pod vejce a cup-
carriery, které odebirda McDonald. Tyto vyrobky se na zadné jiné lince v tomto zadvodu

nevyrabi.

Tato linka je v provozu cca pul roku, nebyla tedy stanovena zadna pevna norma na prety-
povani linky. Hlavni problém pietypovani linky spociva v jeho délce, protoze pretypovani
linky muze trvat nékdy az 7 hodin, a pokud se nepodaii pretypovat linku za ranni sménu,
tak se pretypovani linky protdhne na dalsi den, protoze udrzbafi, kteti danou linku piety-
povéavaji, chodi jen na ranni sménu. Pfi pfetypovani na kazdé lince jsou pfitomni 3—4 for-
mafi, ktefi méni formy a negativy, 2—3 zdmecnici, ktefi nastavuji riizné vodici listy atd., 1—

2 elektrikafi a 1-2 mazaci.

Pro analyzu této linky byl zvolen snimek pracovniho dne a nestrukturované rozhovory
s pracovniky. Z tohoto snimku byla poté dale zpracovana sitova analyza, presnéji Ganttiiv
diagram, ktery ndm ukazuje souhrn Cinnosti pfetypovéni, jak dané ¢innosti dlouho trvaji
v minutach, druh specialisty a pocet specialisti. Dale v diagramu mtiZzeme vidét, jak se

dané ¢innosti prolinaji v ¢ase.

10.1 Popis linky M16

Vyrobni linka M16 je rozdélena na dvé Casti, a to ¢ast, kde jsou dva bubny s negativy a
formami. Do spodniho bubnu se pomoci vakua nabird voda s papirovinou, ve spodnim
bubnu se prosaje, aby se odebrala piebytkova voda. AZ vyrobek piijde do styku s hornim
bubnem, tak se vakuum piepne a vyfoukne vyrobek na vrchni buben, kde je pfichycen opét

vakuem a poté vyfouknut na lavicku.

Obrazek 24 Horni buben s negativy a lavicky s vyrobky (Interni zdroj)
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V této casti linky pretypovavaji linku formati. Jejich tkolem je odmontovat formy a nega-
tivy vyrobku, ktery se vyrabél na lince, ulozit je do voziku a namontovat formy a negativy
vyrobku, ktery se bude nasledné vyrabét na lince. Dale se v této €asti objevuji mazaci, kteti
promazavaji horni buben a dolévaji rizné oleje, ale ¢innosti téchto pracovnikli maji kratké

trvani, stejné jako u elektrikari, kteti zde pouze kontroluji ¢innost ¢idla, a operatort, ktefi

------

Na tzv. lavickach poté vyrobek (se spravnou hmotnosti) putuje do susarny, kde je cca 8

minut vysuSovan horkym vzduchem. Na nésledujicim obrazku je vyfocena susarna.

ku, kde jsou pomoci vodicich list vedeny k taktovani. Sitku vodicich list nastavuji zameg-

nici pomoci ptedlohy vyrobki jako etalonu.

Obrazek 26 Dopravniky vedouct ze susarny (vlastni zpracovani)
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Na nasledujici fotce mizeme vidét dalsi usek linky, kde je potieba nastavit taktovani vy-
robku pred stohovacim kolem. Dale jsou vyrobky stohovany do kartac¢ii, aby nepadaly ne-
bo se nevracely. Poté jsou ramenem vysunuty z klece na dopravnik, pomoci dopravniku
jsou ptesunuty do lisu, aby se ,,nohavice* slisovala, a poté jsou vpustény do balicky a na-

sledné do horkovzdu$ného tunelu.

V této Casti pretypovavaji linku hlavné zdmecnici, ktefi musi nastavit sitku vodicich list a
kartacl,, musi nastavit také taktovani pomoci etalonu a musi vymeénit plechy na stohovacim
kole. Tato ¢innost je nejméné pohodlna a trva velkou ¢asovou davku, protoze udrzbafi me-
ni plechy pomoci imbusti, dale musi pfimontovat skluzy. Elektrikéii musi zkontrolovat

¢idla u Cela klece. Poptipad¢ zapojit balicku nebo paskovacku, kterou zdmecnici musi po-

moci VZV dovést z vedlejsi haly.

Obrazek 27 Klec, kde se stohuji vyrobky do ,,nohavic* (viastni zpracovani)

Po zapojeni paskovacky nebo balicky je linka pfipravena na testovani a piipadné doladéni
linky.
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10.2 Produktivita a Comes

Produktivita ve spole¢nosti Huhtamaki, a. s., se méfi pomoci OEE. Avsak toto méteni je
pomérné zkreslené. Jak uz bylo uvedeno v teoretické Casti, nejlepsi spolecnosti maji OEE
cca 70 %, na svételnych tabulich ve vyrob¢ spolecnosti Huhtamaki, a. s., je toto procento
kolem 100 %, n¢kdy 1 vétsi. Tento tikaz je dan diky inovaci vyrobnich linek. Software
Comes, ktery spolecnost vyuziva, mapuje produktivitu vyrobnich linek, slouzi pro plano-
vani vyroby a ovladani vyrobni linky, zaznamenava prostoje a chod linky atd. V ramci
vypoctu produktivity jsou uvedeny staré tidaje o vyrobnich linkach s nizkou produktivitou
vyrobkl. Béhem uplynulych let se vyrobni linky inovovaly a zvysila se jim produktivita
diky ptfidanym rameniim. Tyto inovované linky mohou tedy vyrabét vétsi pocet vyrobkli
nez dosud. Pfi vypoctu OEE tedy systém Comes bere v potaz mozZnou produktivitu linky
bez inovace, ale produktivitu s inovovanou linkou, OEE je tedy pomérné zkreslené.
Z divodu tvorby z recyklovatelného papiru jde vSechen vymét (nepovedené vyrobky)
zpatky do recyklaéniho procesu. Diky tomuto mé spole¢nost velmi nizkou zmetkovitost a

jedna ¢ast vypoctu OEE je tedy velice nizka.

Produktivita ve spole¢nosti Huhtamaki Ceska republika, a. s., je na nadpramémé hlading,
ale je zde velky potencial na zlepSeni v rdmci dostupnosti vyrobni linky, které se miize

dosdhnout riznymi kroky, napt. zavedenim metody SMED.

Obrazek 28 Vyuziti systemu Comes na vyrobni lince (vlastni zpracovani)

10.3 Analyza prostojui za dané obdobi (informacni systém)

Vsechny vyspélé vyrobni spolecnosti vyuzivaji informacni systém MES, ktery jim sbirad

vSechny informace o vyrobé€, napt. jaky vymét ma vyrobni linka, kdy vyrobni linka nepra-
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cuje a jak dlouho stoji, kde se vyskytuje néjaky problém atd. Pomoci tohoto softwaru se
tedy mohou zjistit jednotlivé délky pfetypovani linky a jejich Cetnost. Tyto informace jsou
objektivni, nemohou byt tedy zkresleny pracovnikem, ktery si chce vylepsSit normu.

Analyza prostoji byla provedena na lince M16, za obdobi od 1. 1. 2018 do konce roku

2018. Jednotlivé prostoje a jejich délky jsou umistény v nésledujici tabulce.

Tabulka 3 Prostoje linky M16 a délka jejich trvani (vilastni zpracovani; zdroj dat

1S comes)
Nazev prostoje Cetnost (v comes) LGS (::(??;y;elkem
Planovana a preventivni odstavka 36 207
Poruchy a havarie 187 199,11
Zkousky 19 104,06
Zména programu 45 71,09
Nedostatek energii 34 65,83
Najeti po odstaveni stroje 14 42,48
Neplanovana vyména 33 28,77
Vymeéna negativi 14 28,76
Negativy bez nahrady 15 28,66
Neplanované CiSténi 27 28,6
Suma 424 804,36

Z tabulky nad textem vyplyva, Ze nejvétsi ¢asovou davku prostojli zaznamenava polozka
planovana a preventivni odstavka. Tento prostoj je velky a mél by se tedy 1épe prozkoumat
a fesit.

Dalsi polozkou jsou poruchy a havarie, tento druh prostoje ma nejvetsi Cetnost. Z diivodu

velké Cetnosti téchto dvou prostoji a velké délky trvani je doporuceno zavést metodu

TPM, ktera by tuto dobu sniZzila a také by snizila ¢etnost poruch.

Na této lince se v prub&hu roku zacal vyrabét novy vyrobek, a to cupcarriers, z toho divo-
du se museli pracovnici pribézné ucit pretypovani linky na tento vyrobek, proto zkouSky

zabraly tolik Casu.

Jelikoz uz ma spolecnost do budoucnosti zakazky na cupcarriers, tudiz se bude muset ¢as-

téj1 menit program na této lince, je tedy na misté fesit snizeni ¢asu polozky zména progra-

mu, a to pomoci metody SMED.

V nésledujicim grafu jsou zndzornény délky jednotlivych prostoji linky M16 v roce 2018.
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Délky jednotlivych prostoji v hodinach linky M16
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Jednotlivé prostoje

Obrazek 29 Vysledné informace délky trvani prostojii (vlastni zpracovani; zdroj

dat IS comes)

10.4 Analyza linky M16 pomoci sit’ového grafu

Pro zpracovani analyzy pretypovani linky M16 byl vybran sitovy diagram. Ziskat iidaje do
tohoto diagramu bylo velice obtizné, a to z diivodu velkého poctu pracovniki, ktefi se zu-
Castnuji pretypovani linky. Bylo tedy na misté¢ zabyvat se touto ¢innosti delsi dobu, a to
zejména pozorovanim samotného pretypovani a naslednym meétenim. Celkem bylo prove-
deno 15 naméra, které se liSily v délce trvani jednotlivych ¢innosti, proto byly zpriméro-
vany a zaneseny do sitového grafu. Pietypovani linky se vétSinou tcastni cca 9 pracovni-
k1, zélezi na poctu odstavek ve spole¢nosti a momentalnim poctu udrzbari.

Pomoci pozorovani a métfeni bylo zjisténo, Ze nejrizikovejsi je prace formaith a zamecnik,
a to z diivodu délky trvani jejich Cinnosti a z diivodu, ze vétSina jejich ¢innosti musi byt
vykonéavana v necinnosti linky.

Elektrikafi maji vétSinou na praci zkontrolovat rtizna ¢idla, kterd musi kontrolovat za cho-
du linky, tudiz vétSina jejich ¢innosti nezvysi délku trvani odstavky. Popiipadé zapojuji

balicku nebo paskovacku.
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Hlavni pracovni naplih mazaca spociva v doliti olejii a namazani horniho bubnu. Souhrn

jejich prace pii pretypovani linky neptesahuje 20 minut.

10.4.1 Souhrn sitového grafu - zamec¢nici

U délky trvani prace zamec¢nikl zalezi na raznych faktorech. Napft. zda se linka pfetypova-
va z prolozek pro 30 vajec nebo pro 20 (prolozka pro 20 vajec je stejné velké jako cup-
ccariers, proto se nemusi prenastavovat liSty), zda se musi zapojit fezacka nebo paskovacka

(n€kdy se vyrobky bali do obalu n¢kdy jen paskovackou) atd.

Pti ptetypovani z Prolozky pro 30 vajec na Cupcariers (CC) trva prace zamec¢nikiim souc-

tem 132 minut, nékteré ¢innosti se prekryvaji, tzn., ze prace zamecnika trva 100 minut.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny Cinnosti, které zamecnici musi vykonat pro spravné
pfetypovani linky. K témto ¢innostem je pfifazen Cas trvani a pocet pracovniki, kteti da-
nou ¢innost vykondvaji. Piekryvajici ¢innosti miizeme 1épe vidét v sitovém grafu, ktery je
umistén v pifloze & 3. Cervena politka znadi, Ze ¢innosti jsou vykonavany pii vypnuté

lince, a zelena policka znaci, ze se ¢innosti vykonavaji pti zapnuté lince.

Tabulka 4 Vypis a délka trvani cinnosti zamecnikii — Cargo 30 na cupcarriers

(vlastni zpracovani)

Pretypovani linky — Cargo 30 na cupcarriers

< operace éa's/ poc. prac.

¢. min
Nastaveni stohovaciho kola (vyména plechii a nastaveni Sifky) 44 2
Nastaveni navadécich list + kontrola (pod linkou a pred kleci) 34 1
Nastaveni navadécich list v kleci 11 1
Nastaveni SiFky kartaci po stohovacim kole 6 2
Nastaveni drzaku za kartacdi (aby se baliky nevracely) 9 2
Nastaveni taktovani 7 1
Nastaveni pritlacnych plechi u dopravniku a nastaveni lisu 6 2
Nastaveni pritlaéného ¢ela 6 2
Montaz schodu 2 1
Pristaveni dopravniku k tunelu 3 2
Montiaz krytu 2 1
Zkouska linky 2 2

Vsechny ¢innosti kromée zkousky linky momentalné probihaji pfi vypnuté lince (Cervena
policka). Zkouska linky se musi vykonavat pfi chodu linky, aby se zjistily pfipadné nedo-
statky nastaveni ($itka navadécich liSt neni optimalni, vyrobek o listy drhne a zasekava

celou linku apod.).
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V nésledujicim grafu je zobrazen souhrn ¢innosti podle toho, zda se jedné o ¢innosti vyko-

nané pfi chodu linky, nebo pii zastaveni linky.

Cargo 30 na CC

8,33%

91,67%

B Vypnuta linka
B Chod linky

Obrdazek 30 Cetnost cinnosti za chodu nebo pri vypnuté lince (vlastni zpracovani)

Pfi zméné programu z Carga pro 20 vajec na CC (cupcarriers) zamecnici nemusi nastavo-

vat vodici listy, ale musi dovézt fezacku a balicku a zapojit ji.

Pti ptetypovani z prolozky pro 20 vajec na CC trva prace zamec¢nikim 137 minut souctem

a 232 minut z divodu pozdniho ptichodu k lince o 24 minut, odchodu na 64 minut kvtli

préaci na jiné lince a néasledného pifenastaveni linky, které bylo pfili§ dlouhé (46 minut).

V nasledujici tabulce je zobrazeno ptetypovani linky Cargo 20 — CC a cely diagram je

uveden v piiloze €. 4.

Tabulka 5 Vypis a délka trvani ¢innosti zamecnikit — Cargo 20 na cupcarriers

(vlastni zpracovani)

Pietypovani linky — Cargo 20 na cupcarriers

Cas/ | Pot.

¢. Operace min | prac.
Prineseni plechii na stohovaci kolo k lince 1 1
Privezeni ponku s vyvySovacimi plechy (CC menSi krabi¢ky neZ cargo) 3 1
Demontaz kartaci za stohovacim kolem 11 2
MontaZ vyvySovacich plechu 20 2
Montaz kartadi za stohovacim kolem a nastaveni Sifky 35 1
Privezeni rezacky 1 2
Privezeni balicky 8 3
DemontaZ plechii na stohovacim kole 12 2
Zkouska linky a pFenastaveni 46 2
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Vsechny ¢innosti kromé zkousky linky a pfenastaveni linky jsou provadény pii vypnuté
lince.

Pomér ¢innosti dle provedeni pii chodu nebo zastaveni linky je uveden v nasledujicim gra-
fu, tak pfevazné vétsina ¢innosti je provadéna pifi vypnuté lince, jen minimum je provadé-

no pii chodu linky.

Cargo 20 na CC

11,11%

B Vypnuta linka
u Chod linky

88,89%

Obrdzek 31 Cetnost cinnosti za chodu nebo pii vypnuté lince (viastni zpracovani)

V obou dvou ptipadech (z Cargo 30,20 na CC) mizeme vidét, Ze vétSina ¢innosti je vyko-
navana pii zastavené lince, miZe tedy existovat prostor pro presunuti externich ¢innosti do

internich a tim uSetfit ¢as pfetypovani.

10.4.2 Souhrn sitového grafu - formari

U formafi nezélezi na tom, zda se jedna o Cargo 20 nebo 30, protoze formy a negativy
jsou skoro totozné. Casovy rozdil miiZze nastat pouze v tom, zda bude mit format za ukol
zaSroubovat vice, ¢i mén¢ Sroubl do formy. Tento rozdil miiZze pocitit v montaZzi ¢i demon-

tazi forem a negativ.

Pti zavadéni vyroby cupcarriers byly dovezeny zbyte¢né veliké formy, které vazily desitky
kilogramil, a byla s nimi tedy velice t€Zkd manipulace. Pracovnici nepfemistovali dané
formy ru¢né, ale museli si poméahat pomoci jefdbu. Velké formy byla velky problém i

v oblasti ergonomie, kdy manipulace s nimi nebyla optimalni. S velkymi formami trvala



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

formafiim zména programu (pietypovani) souctem 203 minut, ale jelikoz se nékteré Cin-

nosti prekryvaji, tak celkové pretypovani trvalo formaiim 156 minut.
V nasledujici tabulce jsou uvedeny jednotlivé ¢innosti formait a jejich délky trvani.

Tabulka 6 Vypis a délka trvani cinnosti formaru — Velké formy na cupcarriers

(vlastni zpracovani)

Pietypovani linky — velké formy
Cas/ Poc.
¢. Operace min prac.
Ci§téni negativii wapkou 2 1
Cisténi krytu vilce wapkou 2 1
Privezeni voziku na negativy vedle linky 1 1
Manipulace s jeFabem - zvednuti voziku k lince 3 1
Montaz lavky 2 1
Demontaz forem a uloZeni do voziku 9 2
Odvoz voziku s formami 4 1
DemontaZz negativii 9 2
Privezeni voziku pro negativy a uloZeni negativii do voziku 2 2
Demontaz desek pod negativy 12 2
Demontaz Sroubi pod formami 12 2
DemontiZ miiZi a desek pod formami a jeFabem prenos na paletu 28 4
Ci§téni bubniit wapkou 7 1
Privezeni desek na CC 1 1
Odvoz desek a m¥iZi pro Carga 7 1
MontaZ novych desek (spodni buben) 17 4
Chystani Sroubu 4 1
Kontrola dotaZeni Sroubii 3 1
Mazani rami spodniho bubnu 2 1
Prevoz desek pomoci jeiabu a montaz desek na spodni buben 25 3
Chystani negativii pro CC a privezeni k bubnu 4 1
Privezeni voziku s formami k bubnu 3 1
MontaZ forem 11 3
MontaZ negativi 24 3
Privezeni zbylych negativii k bubnu 2 1
Odvezeni priazdného voziku a naloZeni negativii od carga 7 1

V tabulce jsou pomoci ¢ervené nebo zelené barvy oznaceny ¢innosti, které jsou vykonava-
ny pfi necinné lince nebo pii chodu linky. Pii pfetypovani z Carga na CC jsou vSechny
¢innosti momentaln¢€ provadény pii vypnuté lince, tato situace nam tedy umoziuje blizsi
prozkoumani ¢innosti a zavedeni metody SMED.

Po zjisténi nedostatkli velkych forem bylo s vedoucimi pracovniky konzultovano zakoupe-

ni novych forem, které¢ by byly mensi, manipulace s nimi by byla pohodIngj$i, pracovnici

by nemuseli pouzivat jetdb, tudiz by se zkratila 1 doba pfetypovani linky. Po zakoupeni
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novych forem bylo provedeno snimkovani formafti, zda jsou vibec nové formy takovym

pfinosem, jak bylo dopfedu ocekéavano.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny Cinnosti formait s délkou trvani po zakoupeni novych

forem a cely tento Ganttliv diagram s pietypovanim linky je uveden v pfiloze €. 5.

Tabulka 7 Vypis a délka trvani ¢innosti formaru — Malé formy na cupcarriers

(vlastni zpracovani)

Pietypovani linky — malé formy

¢ Operace Cas/ min | Po&. prac.
Ci§téni spodniho bubnu a klobouku wapkou 9
Pristaveni jefabu 2
Privezeni mriZi pod linku 1
Pieneseni mriZi k lince 4
Hledani forem a privezeni pod linku 5
DemontaZz negativi 12
Privezeni voziku pod linku 2
Rovnani negativii do voziku 10
DemontaZz forem 24
Privezeni voziku pod linku 1
Vyvezeni voziku k lince (jeFrabem) 2
Rovnani forem do voziku 17
DemontaZz mrizi 13

Umyti bubnu wapkou 7
Odvezeni voziku s formami (jefabem) 3
Odvezeni voziku od linky 3
Montaz miizi 9
2
6

Privezeni voziku pod linku
Doneseni negativii a forem k lince

DO (= [ = [0 [N N |2 | = | = = [ [N = = [0 [N | = [N | = | = = (N[ ey

MontiZ forem 14
Odvoz voziku na myti 2
Montaz negativi 26
Cisténi bubnii wapkou 2
Demontaz lavky 1

Vsechny ¢innosti jsou oznaceny cervené, tudiZz se provadéji na vypnuté lince. Jak je uve-
deno v tabulce, nejvic ¢asu zabere demontdZ a montdz negativi a demontaZz a montéz fo-
rem, které jsou stéZejni praci formatii. Ostatni ¢innosti vedou ke splnéni téchto dvou hlav-

nich ¢innosti, jsou tedy neméné duleZite.

Ptetypovani formatim trva 177 minut souctem; jelikoz se néjaké operace piekryvaji, tak

pfetypovani formaftim trva 122 minut.
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11 METODA SMED

Po dikladné analyze bylo rozhodnuto, Ze se pouzije metoda SMED pro zefektivnéni piety-
povani vyrobni linky. Jak uz bylo uvedeno v teoretické Casti, tato metoda se sklada ze tii

¢asti.

11.1 Rozélenéni internich a externich ¢innosti

V tomto kroku metody SMED se musi analyzovat jednotlivé ¢innosti zdmecnikt a forma-
. Musi se rozhodnout, zda se jednotlivé ¢innosti daji vykonavat extern€, nebo jen interné

pfi vypnuté lince.

11.1.1 Rozdéleni ¢innosti zamecéniku

Na lince M16 se vyrabi dva druhy prolozek a cupcarriery, musi se tedy porovnavat tyto
¢innosti zvlast. V tabulce pod textem je rozdé€leni Cinnosti pfi pretypovani z Cargo 30 na
cupcarriery. Barevné Cislo pfedstavuje momentélni vykon ¢innosti, a to zda se ¢innost vy-
konavé externé, ¢i interné, v poslednim sloupci tabulky je umistén sloupec interné/externé,

ktery vyjadiuje moznou zménu ¢ili piipadny pievod interni ¢innosti do externi ¢innosti.

Tabulka 8 Rozdeleni cinnosti pri pretypovani linky z Cargo 30 na CC (viastni

zpracovani)

Pretypovani linky — Cargo 30 na cupcarriers

Cas/ | Pol. | Internd/

&, DIBSECE min | prac. | externé
Nastaveni stohovaciho kola (vyména plechii a nastaveni Sirky) 44 2
Nastaveni navadécich list + kontrola (pod linkou a pred kleci) 34 1
Nastaveni navadécich list v kleci 11 1
Nastaveni SiFky kartaci po stohovacim kole 6 2
Nastaveni drzaku za kartidi (aby se baliky nevracely) 9 2
Nastaveni taktovani 7 1
Nastaveni pritla¢nych plechii u dopravniku a nastaveni lisu 6 2
Nastaveni pritlaéného cela 6 2
Montaz schodu 2 1
Pristaveni dopravniku k tunelu 3 2
Montiz krytu 2 1
Zkouska linky 2 2

U ptetypovani linky z Cargo 30 na CC bylo rozhodnuto, Ze vétSina ¢innosti se musi délat
interné, protoze zamecnici musi mit linku zastavenou, aby mohli nastavit rizné ptitlacné

plechy, kartace atd.
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V nésledujici tabulce je uvedeno rozdéleni ¢innosti pii pretypovani linky z Cargo 20 na

cupcarriers.

Tabulka 9 Rozdéleni cinnosti pri pretypovani linky z Cargo 20 na CC (viastni

zpracovani)

Pretypovani linky — Cargo 20 na cupcarriers

Cas/ | Po&. | Internd/

Operace . .

&, min | prac. | externé
Prineseni plechii na stohovaci kolo k lince 1 1
Privezeni ponku s vyvySovacimi plechy (CC menSi neZ cargo) 3 1
Demontaz kartaci za stohovacim kolem 11 2
Montaz vyvySovacich plechii 20 2
Montaz kartacu za stohovacim kolem a nastaveni Sirky 35 1
Privezeni Fezacky 1 2
Privezeni bali¢ky 8 3
DemontaZz plechii na stohovacim kole 12 2
Donastaveni linky 46 2

V tabulce jde jasné€ vidét, Ze hlavni ¢innosti, jako je montaZ a demontaz kartact za stoho-
vacim kolem, montdz vyvySovacich plecht atd., jsou provadény interné a bohuzel neni

mozné tyto ¢innosti provadét pii chodu linky.

Obrazek 32 Taktovani (viastni zpracovani)

Na fotografii nad textem je zobrazeno taktovaci zafizeni, které musi zamecnici nastavit

podle velikosti vyrobku, dale musi nastavit Sitku vodicich list atd.
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11.1.2 Rozdéleni ¢innosti formarua

Pomoci pozorovani formarid, ktefi pretypovavali linku M16, bylo zjisténo, Ze vétSina Cin-
nosti (15 z24) by se dala vykonavat externé, tzn. pii vypnuté lince. VéEtSinou se jedna

o nachystani forem k lince i pfistaveni jefabu nebo rovnani forem do voziku atd.

Diky tomuto zjisténi uz nyni mizeme predpovedét, ze zavedeni této metody pfinese uspo-
feny Cas na pretypovani této linky. Po dikladné analyze ¢innosti formait byl zjistén velky
potencial na zlepSeni u téchto Cinnosti.

Tabulka 10 Rozdéleni cinnosti pri pretypovani linky z Cargo na CC — malé formy

(vlastni zpracovani)

Pretypovani linky — Cargo — CC (malé formy)

Cas/ Poc. Interné/
min prac. externé

1

operace

Ci§téni spodniho bubnu a klobouku wapkou 9
Pristaveni jefabu 2
Privezeni mrizi pod linku 1
4
5

Preneseni mrizi k lince

Hledani forem a privezeni pod linku
DemontaZz negativi 12
Privezeni voziku pod linku 2
Rovnani negativi do voziku 10
DemontaZz forem 24
Privezeni voziku pod linku 1
Vyvezeni voziku k lince (jeFabem)
Rovnani forem do voziku 17
Demontaz mrizi 13
Umyti bubnu wapkou 7
Odvezeni voziku s formami (jefabem) 3
Odvezeni voziku od linky 3
MontiZ m¥izi 9
2
6

Privezeni voziku pod linku
Doneseni negativii a forem k lince
Montaz forem 14
Odvoz voziku na myti 2
MontiZ negativi 26
Ci§téni bubnii wapkou 2
Demontaz lavky 1

N (R [W = [WININD|[W| == R [WR[N[R[|= W[~ —|—]—(N

V tabulce nad textem jsou uvedeny vSechny Cinnosti, které se musi provést pro spravné

pretypovani linky. Jelikoz od doby analyzy a zavadéni metody SMED se ptestaly pouzivat
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velké formy a do budoucna se uz nepocita s jejich vyuzitim, je tedy zbyteéné zavadét tuto

metodu i na velké formy.

Obrdazek 33 Vozik s formami (viastni zpracovani)

Na obrazku nad textem je zobrazen mobilni vozik, do kterého formafi ukladaji formy 1

negativy. Tento proces je provadén za necinnosti linky a to by se mohlo zménit.

11.2 Premisténi internich ¢innosti do externich

Jak uZ bylo uvedeno v teoretické ¢asti, ve druhém kroku metody SMED jde o pfemisténi
internich ¢innosti do externich. V prvnim kroku byly ¢innosti rozdé€lené na interni a externi
(jak se vykonavaji momentaln¢), dale zde byla uvedena informace, zda se jednotliva ¢in-

nost d& vykonavat extern¢, nebo se da vykonavat pouze intern¢.

11.2.1 Analyza ¢innosti zamec¢niki Cargo 20 na CC

V nésledujicich dvou podkapitolach bude proveden rozbor jednotlivych €innosti zdmecni-

ki a vyjadiena ¢asova uspora pii presunu ¢innosti z internich do externich.

- Prineseni plechi na stohovaci kolo k lince — Zamecnici by m¢li mit nachysta-
né pracovisté jeSté pfed zastavenim linky. Tato ¢innost by se dala jednoduse
nosti je 1 minuta.

- Prineseni ponku s vyvySovacimi plechy — Tato ¢innost se da snadno premistit
jako predesla ¢innost, a to pouhym vcasnym pfichystanim pracovisté. Vcasné

dovezeni ponku, na kterém jsou naskladany vyvySovaci plechy, by nem¢l byt
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zadny problém. Momentalné se tato ¢innost vykonava interné, ale pii externim
vykonéni se na této ¢innosti usetii 3 minuty ¢asu.

- Privezeni balicky — Zamecnici musi pfivést z vedlejsi haly pomoci vyso-
kozdvizného voziku a paletového voziku balicku, jejiz pomoci operator bali no-
havice vyrobki do baliku. Tato ¢innost by se opét dala vykonavat externé. Jeste
pfed zastavenim linky by zdmecnici mohli pfivést balicku k lince, aby se poté
nezdrzovali. Uspora 8 minut.

- Privezeni rezacky — Podobné¢ jako u bali¢ky se pfivezeni fezacky mlze snadno
vykonévat externé v€asnym privezenim fezacky k lince. Na této ¢innosti se mu-

7e uSetfit 1 minuta.
11.2.2 Uspora po prevedeni ¢innosti z internich do externich — cargo 20 na CC (za-
mecnici)
Vyse zminované ¢innosti se pfemisti z internich ¢innosti do externich. Vysledné zkraceni

pretypovani je zobrazeno na grafu pod textem.

Vyjadreni aspory pretypovani linky -
zamecnici

235 737
230 -

225 A

220 -

Pocet minut

215 A

210 -

Naméfteny cas Cas po uspoie
Délka pretypovani pred a po

Obrazek 34 Vyjadieni uspory — cargo 20 na CC (vlastni zpracovani)

Pfemisténim internich Cinnosti do externich ¢innosti se uspofi 13 minut, coz odpovida

uspote 5,6 %.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11.2.3 Analyza ¢innosti zamecéniki Cargo 30 na CC

Pti pretypovani linky z Cargo 30 na CC je vétSina ¢innosti vykonavana interné a bohuzel
se dané Cinnosti nemohou vykonavat externé. Tyto Cinnosti zabiraji zdmec¢nikiim nejvic

Casu z celého pretypovani linky. Pouze dvé Cinnosti, které se momentalné¢ vykonavaji in-

terné, se mohou vykonavat externé, a to:

- Montaz schodu - U dopravniku, ktery vede k lisu, musi pracovnici namontovat

schod. Montaz tohoto schodu se mize vykonavat az po najeti linky. Pracovnici

nuty.

- Pristaveni dopravniku k tunelu — Stejné jako u predeslé Cinnosti mohou za-
mecnici pristavit dopravnik k tunelu az po najeti latky. Vyrobky musi byt néja-

kou dobu v suSarné€, zdmecnici maji tedy prostor na piistaveni dopravniku k tu-

nelu. USetii se 3 minuty.

11.2.4 Uspora po pievedeni ¢innosti z internich do externich — cargo 30 na CC (z4-

mecnici)

Pti pretypovani z cargo 30 na CC nejsou ¢asoveé uspory tak velké, protoZe vétSina ¢innosti,

které jsou vykonavany interné, se nemohou piemistit do externich Cinnosti. Vyjadieni

------

uspory je zobrazeno v grafu pod textem.

101
100
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97
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92

Pocet minut

Vyjadreni aspory pretypovani linky -

zamecénici

100

95

Nameéteny cas Cas po uspoie

Délka pretypovani pred a po

Obrazek 35 Vyjadreni uspory — cargo 30 na CC (viastni zpracovani)

Pfemisténi internich ¢innosti do externich ¢innosti se uspoii 5 minut, coz nalezi uspoie

5 %.
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11.2.5 Analyza ¢innosti formait cargo na CC

Nejvetsi potencial na zlepSeni byl podle analyzy nalezen u ¢innosti formaiti. U pretypovani
linky se vétSinou pohybuji 3-4 formaii, nékdy se muze stat, Ze na zacatku se pietypovani
ucastni az 7 formait, ale to jen proto, ze se v danou dobu neprovadi zadna jind zména pro-
gramu a mohou tedy pomoci, aby bylo pfetypovani rychlejsi. VSechny cinnosti formaii
vykonévaji intern€ a pfi bliz§i analyze bylo zjisténo, Ze 15 Cinnosti z 24 by se dalo vyko-
navat externé. Jedna se témeét o 63 % cCinnosti, na kterych se da uSetfit ¢as pomoci pfemis-

téni do externich ¢innosti.

- Pristaveni jeFabu — Pied zacatkem pretypovani linky (linka je uz v klidové po-
zici) dva pracovnici musi pfemistit jefab pomoci ovladace od jiné linky (M15 a
M14) k lince M16. Tento proces by se dal vykonat jesté pied zastavenim linky.
Uspotily by se 2 minuty.

- Privezeni mFizi pod linku — Dalsi ¢innosti, kterou musi vykonat zamec¢nici, je
privést miize na paleté pod linku pomoci paletového voziku. V ramci prichysta-
ni néstrojii na pracovisté by se tato ¢innost dala provadét pied zastavenim linky.
Diky v€asnému ptivezeni miizi by se uSetfila 1 minuta.

- Preneseni mrizi k lince — Pracovnici udrzby musi ru¢né prenést miize z palety
k lince. Oblast, kde formati méni formy, je ve vysce cca 1,5 m. Musi tedy vy-
zdvihnout mtiZe do této vysky a poloZit je k lince. Pfemisténim do externich
¢innosti se usetii 4 minuty.

- Hledani forem a privezeni pod linku — Dalsi ¢innosti formait je ukazkovy
druh plytvani. Pracovnici musi jit k mistu uloZeni forem a negativii, najit mezi
kvantem uloZenych druhli forem urcity druh formy, poté formy pfivézt pod lin-
ku. Tato ¢innost se d4 vykonat pfed zacatkem pretypovani linky. USettfilo by se
5 minut casu. Na obrazku pod textem je vyfocen prostor u linky, kde se uklada-

ji formy, mfize a negativy.
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Obrazek 36 Skladovaci misto negativii, forem a mrizi pro linku M16 (viastni zpra-
covani)

- Privezeni prazdného voziku pod linku — Aby se demontované negativy mohly
nékam umistit, musi jeden format dovést prazdny vozik pod linku. Tato ¢innost
se vykonava interné. Vozik ale pracovnik miize dovézt jest¢ pred zahdjenim
zmény programu a usetfit tak 2 minuty casu.

- Rovnani negativii do voziku — Jak jiz bylo uvedeno, misto, kde se méni nega-
tivy ¢i formy, je vyvysené cca o 1,5 m. Jeden pracovnik tedy demontované ne-
gativy podava druhému pracovnikovi, ktery stoji pod linkou a rovna je do vozi-
ku. Demontované negativy mohou ztistat nahofe na plosin¢ a narovnat se do
voziku az po najeti linky. Zhorsila by se priichodnost na pracovisti, ale v dany
moment pracovnici stejné stoji a pracuji rukama, takze by toto opatfeni nemél
byt problém, usettilo by se 10 minut a dani pracovnici by mohli pomoci zby-
lym formattim pfi praci na jinych ¢innostech.

- Privezeni voziku pod linku — Tato ¢innost uz byla uvedena vyse. Jedna se opét
o ptivezeni plného voziku pod linku. Pfemisténim se usetii 1 minuta.

- Privezeni voziku Kk lince (jeFabem) — Pracovnici pomoci jefdbu vyvezou
prazdny vozik k lince, aby do n&j mohli naskladat formy ¢i negativy. Tento vo-
zik uZ mohl byt nachystany u linky na druhé strané a pouze se béhem par
sekund pfevést na misto. USettily by se cca 2 minuty.

- Rovnani forem do voziku — Dva formafi demontuji formy a jeden format me-
zitim dané formy rovna do voziku. Tato ¢innost by se dala vykonavat extern¢,

dané formy by se rovnaly do voziku az po skonceni prace formaid. V dany
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moment by ale dany pracovnik nemél zadné jiné vyuziti. Nicemu tedy nevadi,
ze se tato ¢innost vykonava intern¢. Tato ¢innost ma délku trvani 17 minut.

- Odvezeni voziku s formami (jefrabem) — Plny vozik s formami formaii odve-
zou pod linku pomoci jefabu. Odvezeni by se mohlo uskutecnit az po pietypo-
vani linky. Mohly by se usetfit 3 minuty ¢asu.

- Odvezeni voziku od linky — Vozik, ktery je pod linkou, se miize odvézt az po
pretypovani linky. USetfily by se 3 minuty.

- Privezeni voziku pod linku — Formaii musi pfivést vozik s novymi formami a
negativy pod linku. Tyto voziky uz mohly byt umistény pod linkou pted prety-
povanim. UsSettily by se 2 minuty.

- Doneseni negativii a forem k lince — Z voziki, které jsou umistény u linky, je-
den pracovnik stoji pod linkou a podava formy a negativy druhému pracovni-
kovi, ktery stoji nahote na plosin€. Tyto formy a negativy uz mohly byt umisté-
ny u linky pfedem. Usetfilo by se 6 minut.

- Odvoz voziku na myti — Plny vozik, ve kterém jsou formy ¢i negativy z minu-
1ého programu, jsou Spinavé od papiru a pracovnik je tedy musi zavést na myti.
Tento odvoz se ale mize provést az po pietypovani linky. Vozik mize byt
umistén pod linkou. Pozd¢jSim pievezenim by se usettily 2 minuty.

- Demontaz lavky — Po pfetypovani linky se musi demontovat lavka, na které
stoji formafi. Demontovani miiZe probihat soucasné s najizdénim linky, které

provadi operator. USetfila by se 1 minuta casu. Umisténi lavky je zobrazeno na

obréazku pod textem.

Obrazek 37 Lavka, na které stoji formari (vlastni zpracovani)
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Jednotlivé ¢innosti, které jsou uvedeny, se mohou vykonavat externé. USetfené Casy vSak
ve vsech piipadech nesnizi délku trvani ptetypovani linky. Nékteré ¢innosti se piekryvaji
s internimi Cinnostmi. Eliminaci téchto internich ¢innosti se v nékterych ptipadech miize
zkratit délka pietypovani linky, ve vétSiné ptipadi se vSak miize uSetfit délka internich
¢innosti, a to tak, Ze usetfena pracovni schopnost pracovnikli miize byt vyuzita jako pomoc

jinym formaim na internich ¢innostech, a tudiz se zkrati jejich délka trvani.
11.2.6 Uspora po pievedeni ¢innosti z internich do externich — cargo na CC — malé
formy (formari)

Jak uz bylo uvedeno, u formait je nejvétsi potencial ¢asové uspory, a to hlavné kviili ma-

nipulaci s formami a negativy. V grafu pod textem je zobrazena ¢asova tispora pretypova-

ni.
Vyjadreni aspory pretypovani linky -
formari
125
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120 -
2115 -
=
5
2 110 A
~
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Naméfeny ¢as Cas po tispore
Délka pretypovani pied a po

Obrazek 38 Vyjadreni uspory — cargo na CC (vlastni zpracovani)

Casova délka této ispory &ini 13 minut, to je 10,65 %.

11.3 ZlepSeni jednotlivych ¢innosti

Cinnosti zame&niki i formatfd maji velky potencial na zlepseni diky lehké automatizaci,
dodrZzovani zékladnich pravidel pietypovani atd. Jelikoz se projekt nenachazi ve fazi im-
plementace, jsou tyto ndvrhy a odhadované uspory pouze orienta¢ni. Ve vysledku se mo-

hou zménit. Dané zlepSeni je zobrazeno v pfilohach 6, 7 a 8.
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11.3.1 Zamecnici

Diky pozorovani a diikladné analyze bylo zjisténo ne€kolik nedostatkli v procesu pietypo-
vani linky. VétSina Cinnosti, které vykonavaji zamecnici, jsou interni, avSak je zde velky

potencial na snizeni doby trvani téchto ¢innosti. Zjisténé poznatky a napady:

- Pouzivani aku vrta¢ek namisto imbusi — Zamecnici pfi nastavovani stohova-
ciho kola mohou vyuzivat misto imbust aku vrtacky. Tato ¢innost zabere dveé-
ma zamecnikiim cca 44 minut a je to nejdelsi ¢innost, kterou zamecnici vyko-
navaji na pretypovani. Na udrzbaiské diln€é maji zamecnici dostatek aku vrta-
¢ek, poptipadé by se nekteré poridily. Tyto ndklady na vrtacky jsou minimalni v
porovnani s uslymi vynosy spolec¢nosti z divodu dlouhého pietypovani. Po
konzultaci s drzbaii by se dany €as pietypovani mohl snizit minimalné o polo-
vinu, tedy ze 44 minut na cca 22 minut.

- Nastavovani navadécich liSt — Nastavovani list se provadi pomoci diive vyro-
beného vyrobku. Pracovnik tento vyrobek umisti do linky a podle §itky daného
vyrobku nastavi §itku navadécich list. JelikoZ se na lince vyrabi pouze par dru-
ht vyrobki, dalo by se na lince umistit pouze par moznosti nastaveni linky.
Nemusel by se vyuzivat piedesly vyrobek pro pfetypovani, pouze by se listy
v rychlosti nastavily na vyznaceny druh vyrobku. To stejné by platilo 1 pii na-
staveni $itky kartacd. Diky této inovaci by se snizila doba zkousky linky. Touto
inovaci by se vSechny casy zlepSily cca o tfetinu. Tyto ¢asy jsou pouhym
hrubym odhadem.

- Opasky — Udrzbati pii kazdych ¢&innostech musi chodit od pracovi§té
k mobilnimu ponku, ve kterém maji vSechno néfadi, i to, které nutné nepottebu-
ji. B€hem pretypovani nékolikrat musi vynalozit tuto cestu, kterd v souctu zabi-
rd nékolik minut. Zadmecniklim by se mohly pofidit specidlni opasky, ve kterych
by méli umisténé potfebné natfadi na dané pretypovani linky (kladivko, vrtacky,
imbusy atd.). Cena opasku se pohybuje kolem 380 K¢&. Tento opasek je zobra-

zen na nasledujicim obrazku.

Obrazek 39 Opasek na naradi (bmshop.eu, 2018)
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- Urceni priorit — Velkym problémem u zdmec¢nikd a formait je urceni priorit
pii pretypovani. Pii pretypovani z Cargo 30 na CC je 20minutova pasaz, kdy
zamecnici odejdou bud’ na piestdvku, nebo odejdou pracovat na jinou linku.
U pretypovani z Cargo 20 na CC je tato Casova pasdz o hodné¢ vétsi. Pietypova-
ni linky za¢ind v 6:15, v tuto dobu by pracovnici méli byt na pracovisti, nachys-
tani na pretypovani. Zamecnici pfisli k lince o 25 minut pozdéji. B€hem prety-
povani odesli na dalSich 7 minut. Poté odesli na 62 minut pracovat na jiné lin-
ce a poté na prestavku. Tyto Casy plytvani by se mély zredukovat nebo aspon
zmens§it. Vedeni udrzby by si mélo urcit priority, kdy pietypovani linky by mélo
byt na prvnim misté. Kdyz linka stoji zbyte¢né¢ dlouho, spole¢nost poté trati na
vynosech z vyroby. V prvni fadé by se méla pretypovat linka a az po skonceni
pfetypovani mohou pracovnici Udrzby na svacinu. Podle mého nazoru by to
nem¢l byt pfili§ velky problém.

- Magnetické misky — Pfi nastavovani stohovaciho kola musi zame¢nici ménit
plechy na tomto kole, protoZe kazdy druh vyrobku je jinak velky. Plechy jsou

zobrazeny na obrazku pod textem.

T

e

Obrazek 40 Stohovaci kolo (vlastni zpracovani)

Pti demontazi téchto plechi pracovnici ukladaji Srouby v§ude mozng. MiiZe te-
dy nastat situace, kdy jim dané Srouby zapadnou pod linku. Bud’ zdlouhavé¢ da-
ny Sroub hledaji, nebo si vezmou novy. Pro odstranéni tohoto problému byla
navrhnuta koupé€ specidlnich magnetickych misek, které se umisti v misté po-

tteby a dané Srouby se vlozi do ni. V misce je zabudovany magnet, nemuze se
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tedy stat, ze se prevrhne a obsah misky se vysype. Cena této misky se pohybuje

okolo 200 K¢ a je zobrazena na obrazku pod textem.

Obrazek 41 Magneticka miska (ferdus.cz, 2018)

11.3.2 Formari

Cinnosti, které vykonavaji formafi, jsou vykonavany interné, ale vétSina ¢innosti by se dala

vykondavat extern¢.

- Omezeni §roubui (monti% demontaZ) — Cinnosti, pfi kterych formaii montuji
nebo demontuji formy nebo negativy, trvaji nejdéle. Délka téchto Cinnosti je
spojena s montovanim Sroubli pomoci klici. Do procesu demontaze negativi
jsou zapojeni 4 pracovnici. Jeden pracovnik demontuje Srouby z negativl po-
moci elektrického Sroubovadku, druhy pracovnik demontuje negativy pomoci
klica a dalsi dva urovnavaji dané negativy do voziku. Kdyby druhy pracovnik
m¢él také elektricky Sroubovak, byl by tento proces proveden rychleji a proces,
ktery trva 12 minut, by mohl byt vykonan za cca 7 minut. Déle pfi montaZi ne-
gativll nastava stejny problém. Tento proces trva 26 minut a ucastni se ho 3
pracovnici, kdy jeden pracovnik montuje negativy elektrickym Sroubovdkem a
dva mu tyto negativy podavaji. Kdyby pracovnici méli dalsi aku Sroubovak, tr-
vala by tato ¢innost kratSi dobu, cca 18 minut. Tyto ¢asy jsou pouze orientacni,
mohou se liSit. Demontdz forem zabere dvéma formaiim 24 minut. Formaii
demontuji formy pomoci dvou kli¢i, kde kazd4 forma drzi na 4 Sroubech. Délka
této ¢innosti by se dala zkratit bud’ pomoci rychloupinaci, ale dané rychloupi-
nace by musely byt velice silné, odolné, ale drahé, nebo zakoupenim aku vrta-

¢ek s magnetickou hlavici na matky. Cena této hlavice se pohybuje okolo 105



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

K¢ a vrtacky spolecnost vlastni. Tato hlavice je zobrazena na obrazku pod tex-

tem.

Obrazek 42 Magnetickad hlavice na matky (dovavanik.cz, 2019)

Casova délka demontaZe by se mohla zkratit z 24 minut na cca 16 minut. Mon-
taz forem pfed timto zlepSovacim navrhem trva pracovniklim 0drzby 14 minut.

Po jeho zavedeni by se doba mohla sniZit na cca 10 minut.

- LepSi vyznaceni skladovanych forem a negativii — Formaii Castokrat musi
hledat potiebné formy a negativy na skladovacim misté u linky. Tento ,,sklad*
je nepiehledny a formy a negativy jsou rozmistény ndhodné a n€kdy trva delsi
dobu, az potfebné komponenty pracovnik najde a doveze je pod linku. Spatné

oznacené skladovaci misto je zobrazeno pod textem.

Obrazek 43 Skladovaci prostor u linky M16 (vlastni zpracovani)

Nad paletami s komponenty mél byt uveden druh formy nebo negativu a tyto
komponenty by mély byt sefazeny podle ur¢eného uspotadani, napt. formy a ne-

gativy pro Cargo 20, formy a negativy pro Cargo 30 a formy a negativy pro CC.

- Zavedeni TPM — Aby se snizila poruchovost linky a tim padem prostoje s timto
problémem spojené, doporucuje se do budoucna zavést metodu TPM na danou
vyrobni linku. Diky zavedeni TPM by se mohl operator vice zapojit pii prety-

povani.
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11.4 Vyjadreni uspor pri vyuziti vSech tfi kroki metody SMED

Metoda SMED je rozdélena na tfi po sob¢ jdouci kroky. V prvnim kroku se rozd¢€li ¢innos-
ti na interni a externi. Druhy krok metody spociva v pfesunu moznych internich ¢innosti do
externich ¢innosti. V tomto kroku nastava prvni mozné ¢asova uspora. Ve tfetim kroku se
jednotlivé ¢innosti zlepSuji pomoci riznych zlepSovacich napadi. Vyjadieni délky trvani

pretypovani linky M 16 je uvedeno v nasledujici tabulce.

Tabulka 11 Vyjadreni delky pretypovani po implementaci jednotlivych kroku

(vlastni zpracovani)

Vyjadreni délky pretypovani po implementaci jednotlivych kroki
Délka pretypovani v minutach

Specialista | Druh pretypovani u
P pretyp Pred | Po 2. kroku | Po 3. kroku | L0 3-krokusod
hadnutymi Casy

Formar Cargo - CC 122 109 104 91

Zamecnik Cargo 30 - CC 100 95 75 62

Zamecnik Cargo 20 - CC 232 219 124 77

Nejvetsi ¢asova uspora se nachazi u zdmecnika presnéji pii pretypovani linky z cargo 20
na CC, kde ptedeslé trvani pretypovani linky bylo 232 minut, po druhém kroku a tietim
kroku je tato doba 124 minut. KdyZ vezmeme v potaz navrhnutd opatieni, kterd jsou
hrubym odhadem, mutze tato délka klesnout az na 80 minut. Ale linka miize byt najeta az
po praci formaid, kterd bude trvat minimalné 104 minuty, poptipadé 91 minut, jestlize se
budou brat v potaz hrubé odhadnuté cCasy, které byly ziskany zlepSovacimi navrhy.

V nésledujici tabulce jsou dané uspory vyjadieny v procentech.

Tabulka 12 Vyjadreni uspory v % ze soucasné délky pretypovani (viastni zpraco-

vani)
Vyjadreni uspory v % ze soucasné délky pi‘etypovani
Vyjadieni uspory v %
Specialist Druh pt ani -
pecialista ruh pretypovani Pited | Po 2. kroku | Po 3. kroku Po3. kr?kl} > od
hadnutymi Casy
Formafi Cargo - CC 122 10,66 % 14,75 % 25,41 %
Zamecnik Cargo 30 - CC 100 5,00 % 25,00 % 38,00 %
Zamecnik Cargo 20 - CC 232 5,60 % 47,84 % 66,81 %

V predeslé tabulce vidime, ze po tietim kroku bylo nejvice uSetfeno u zamecnik, a to
47,84 % pi1 zmén¢ programu z Cargo 20 na CC. Po vyuziti zlepSovacich navrhl

s odhadnutymi Casy se toto procento vySplhalo na 66,81 %.
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12 VYHODNOCENI PROJEKTU

Pro vyhodnoceni projektu slouzi kapitoly tykajici se pfedpokladanych penéznich uspor,
snizeni nerealizovatelné marze atd. Aby se projekt vyhodnotil i z pohledu harmonogramu,

je zde umisténa i tato kapitola.

12.1 Predpokladané penézni uspory a sniZeni nerealizovatelné marze

Pted implementaci metody SMED byly vypocitany ptedpoklddané uspory do budoucna.
Dané uspory nebo sniZeni nerealizovatelné marze jsou vypocitdny na jedno pietypovani
linky a dale pro predikci na rok 2019. V roce 2018 bylo celkem 45 zmén programu na lince
M16. Pro rok 2019 je bran v potaz stejny pocet pietypovani linky. AvSak pro cargo 30 se
predikuje 30 pietypovani a pro Cargo 20 pouze 20 pietypovani. Protoze nejdéle trva piety-
povani linky zdmec¢nikiim z Cargo 20 — CC (232 minut), dale formaiim (122 minut) a za-
mecnikiim z Cargo 30 — CC (100 minut). Pfetypovani linky se zOc€astiiuji vZdy formafi a
zamecnici, z tohoto vyplyva, Ze pretypovani linky mize trvat bud’ 232 minut (omezeni ze
strany zamecnikll), nebo 122 minut (omezeni ze strany formait) za piedpokladu, Zze se

jedna o pretypovani z Cargo 30 — CC. Tyto ¢asy jsou pred zavedenim metody SMED.

12.1.1 Pfedpokladané penéZni Gispory na jedno pretypovani — hrubé mzdy

Jelikoz se délky pietypovani linek zkratily, sniZi se 1 naklady na mzdy Gdrzbart na dana
pretypovani. Uspory po jednotlivych krocich metody SMED, které jsou rozélenény podle

druhu pretypovani a pracovnika na udrZb¢, jsou uvedeny v tabulce pod textem.

Tabulka 13 Predpokladané penézni uspory za jedno pretypovani — hrubé mzdy

(viastni zpracovani)

Predpoklidané penéZni ispory na jedno pretypovani — hrubé mzdy
Hrubé | Hrubé ) Hrubé mzdy |
Druh Prac. | Hrubé | mzdy | Uspora | mzdy po | Uspora | po 3. kroku | Uspora
pretypovani | udrzby | mzdy po 2. vKeé | 3. kroku v K¢ | sodhadnuty | v K¢
kroku v K¢ mi ¢asy v K¢
Cargo - CC Form. 2013 1798 215 1716 297 1501 512
Cargo 30 - CC | Zam. 1462 1389 73 1 097 365 907 555
Cargo 20 - CC | Zam. 2262 2135 127 1209 1053 751 1511

Nejmensi penézni uspory jsou po druhém kroku metody SMED, protoze se jedna pouze

o pfesun internich ¢innosti do externich ¢innosti a t€ch neni mnoho. Zdmecnici maji vyssi
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hrubé mzdy nez formati, predpoklada se tedy, ze ispory u nich budou vyssi. Nejvétsi uspo-
ra, ktera se tyka hrubych mezd, se nachazi u zameéniki z Cargo 20 na CC. Uspora po tie-
tim kroku metody SMED ¢ini 1 053 K¢, pii odhadnutych Casech se tato tispora vysSplha az
na 1511 K¢ na jedno pfetypovani. Druha nejvétsi uspora se tyka také zamecnikt, a to
365 K¢ po tietim kroku a 555 K¢& po 3. kroku s odhadnutymi ¢asy. Predikujme stejny pocet

pretypovani linky (45) v roce 2019, tyto Gspory za tento rok jsou zobrazeny v tabulce pod

textem.
Tabulka 14 Predpokladané penézni uspory za rok 2019 — hrubé mzdy (vilastni
zpracovani)
Predpokladané penéZni uspory za rok 2019 — hrubé mzdy
Hrubé . Hrubé , Hrubé mzdy .
Druh Prac. | Hrubé mzdy | Uspora | mzdy po | Uspora | po 3. kroku s | Uspora
pretypovani | ddrzby | mzdy po 2. v Ké 3. kroku v Ké odhadnuty- v K¢
kroku v K¢ mi ¢asy v Ké
Cargo 30 - CC | Form. 50325| 44950 5375 42 900 7 425 37525| 12800
Cargo 20 - CC | Form. 40260 | 35960 4300 34 320 5940 30020| 10240
Cargo 30 - CC | Zam. 36550 | 34725 1825 27 425 9125 22 675| 13875
Cargo 20 - CC | Zam. 45240| 42700 2540 24180 | 21060 15020 30220

Tyto uspory jsou pouze orientacni. Berou v potaz predikovanou poptavku od McDonald a

sniZenou poptavku po prolozkach.

a4 .

12.1.2 Piedpokladané penéZni Gspory na jedno pietypovani — niaklady na preruseni

provozu

Hrubé mzdy nejsou jedinym nakladem pfi pretypovani linky. Krom& hrubych mezd vstu-
puji do nakladovych polozek také naklady za pieruSeni provozu linky. Do téchto nakladi
patii naklady na pfimy materidl, ostatni ptimé naklady, spotieba tepla atd. Naklady na jed-

no pretypovani jsou vyjadieny v nésledujici tabulce.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

Tabulka 15 Predpokladané penézni uspory za jedno pretypovani — naklady na

preruseni provozu (vlastni zpracovani)

Piedpokladané penézni tuspory za jedno pietypovani — naklady na pi‘eruseni provozu
Naklad VN na VN na N na preru-
o e preruSeni | pieruSeni | oo |
Druh ., | provozu | Uspora | provozu | Uspora Uspora
. . ruseni ” ” po 3. kroku -
pretypovani po 2. v K¢ po 3. v Ké v K¢
provozu Kkroku Kkroku s odhadem
s v K¢ v K¢ VL
Cargo - CC 3650 3261 389 3111 539 2722 927
Cargo 30 - CC 2992 2 842 150 2244 748 1855 1137
Cargo 20 - CC 6941 6 552 389 3710 3231 2304 4 637

Jelikoz velikost nakladu na pteruseni provozu jsou potfad stejné na jednu hodinu, lisi se

dané polozky diky délky trvani pfetypovani linky.

Za predpokladu 45 (25 Cargo 30 — CC a 20 Cargo 20 — CC) zmén programu za rok 2019
budou tyto néklady snizeny tak, jak ukazuje tabulka. Prvni dva fadky plati pro formare a

druhé dva pro zdmecniky.

Tabulka 16 Predpokladané penézni uspory za rok 2019 — naklady na preruseni

provozu (vlastni zpracovani)

Predpokladané penézni uspory za rok 2019 — naklady na pi‘eruseni provozu
Naklad VN na VN na N na preru-
¥ e pierueni | pieruSeni | i
Druh v . provozu | Uspora | provozu | Uspora Uspora
. - ruseni " . | po 3. kroku s =
pretypovani po 2. v K¢é po 3. v K¢é v K¢é
provozu odhadem
v K& kroku kroku v K&
v K¢é v K¢
Cargo 30 - CC 91 246 81523 9723 77789 | 13463 68 060 23 185
Cargo 20 - CC 73 000 65 220 7 780 62220 10780 54 440 18 540
Cargo 30 - CC 74 792 71 052 3740 56094 | 18698 46 371 28 421
Cargo 20-CC| 138813 | 131035 7778 74193 | 64 620 46 072 92 742

V tabulce jsou uvedeny jednotlivé velikosti nakladii a Gspor po krocich metody SMED.
Tyto nédklady jsou ovlivnény délkou trvani pretypovani linky. Pfi predikci na rok 2019 bu-
dou uspory u zamecniki 64 620 K¢ a pifi odhadovanych €asech po vyuZiti zlepSovacich

navrhi 92 742 K¢.
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12.1.3 Piedpokladané sniZeni nerealizovatelné marze

Diky zavedeni metody SMED se snizi velikost nerealizovatelné marze pii pfetypovani
linky. Tato marze predstavuje usly zisk za vyrobky, které nemohou byt vyrabény z ditvodu
vypnuté linky. Velikost nerealizovatelné marze a snizeni tohoto uslého zisku po jednotli-

vych krocich metody SMED jsou zobrazeny v tabulce pod textem.

Tabulka 17 Predpokladané snizeni nerealizovatelné marze za jedno pretypovani

(vlastni zpracovani)

Predpokladané sniZeni nerealizovatelné marze

Nerealizo- Po2 Snizeni Po3 SniZeni | Po 3. kroku | SniZeni

Druh Prac. vatelna ° | uslého ° | uslého | s odhadnu- | uslého

. - i . kroku . kroku . 2 qm q

pretypovani udrzby marze v K& zisku v K& zisku tymi casy zisku

(ted’) v K¢ v K¢ v K¢ v K¢ v K¢
Cargo - CC formar 6879 6146 733 | 5864 1015 5131 1748
Cargo 30 - CC | zameénik 5638| 5356 282 | 4229 1410 3496 2143
Cargo 20 - CC | zame¢énik 13 081 | 12 348 733 | 6992 6 089 4341 8 740

V tabulce ¢islo 17 jsou uvedeny ¢astky nerealizovatelnych marzi za jedno pietypovani pred

metodou SMED a po metodé SMED, tabulka obsahuje také ¢astky se snizenim uSlého zis-
ku v K¢.

V nasledujici tabulce jsou tyto Castky predikované na rok 2019.

Tabulka 18 Predpokladané sniZeni nerealizovatelné marze za rok 2019 (viastni

zpracovani)
Predpokladané sniZeni nerealizovatelné marze za rok 2019
Nerealizo- e
2 Snizeni SniZeni | kroku s | SniZeni
vatelna Po 2. v~ Po 3. “ r vz
Druh Prac. v uslého uslého | odhad- | uslého
. ., .y marze kroku . kroku . .. .
pretypovani udrzby = zisku - zisku | nutymi | zisku
(momen- v K¢ ~ v K¢ o - -
P . v K¢ v K¢ casy v K¢
talné) v K¢ &
v K¢
Cargo 30 - CC | formar 171969 | 153 645| 18325| 146597 | 25373 | 128272 | 43697
Cargo 20 - CC | formar 137575| 122916 14660 | 117277| 20298 | 102618 | 34958
Cargo 30 - CC | zame¢nik 140958 | 133910 7048 | 105719| 35240| 87394| 53564
Cargo 20 - CC | zame¢nik 261 619| 246959 | 14660 | 139831 | 121788 | 86820| 174 799

Tyto ¢astky jsou opét zavislé na délce pretypovani linky, proto nejvetsi uspora je u zamec-
nikd.
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12.1.4 Koneény ocekavany pi‘ehled aspor

V nasledujicich kapitolach jsou dopodrobna rozvedeny jednotlivé tispory, které budou zis-
kany pomoci metody SMED. Tyto Castky jsou ziskany po zavedeni 3. kroku metody
SMED a 3. kroku s odhadnutymi ¢asy. Tento soubor uspor je zobrazen v nésledujici tabul-

ce a jedna se o uspory pro rok 2019.

Tabulka 19 Konecny ocekavany prehled uspor a nakladu (viastni zpracovani)

Konecny ocekavany prehled tuspor a nakladi
. | Momen- | Trvani | Trvani Naklady - | 0100 | Nakla-
Druh pre- —_ mzdy a
ovani a talni po 3. LD Uspora | pieruseni dypo3. | dypo 3. Uspora
tgfuh - trvani kroku | kroku s (nll)in) P rovozu kroku | kroku s (Igé)
covn?kﬁ (v minu- | metody | odhad. (Il)nomen- metody | odhad.
tach) SMED casy g SMED | casem
talne)
Cargo 30 —
CC (Z+F) 3 050 2 600 2275 775 178 121 | 148 108 | 106 571 | 71550
Cargo 20 —
CC (Z+F) 4 640 2 480 1 820 2820 224313| 120720 91 112| 133202
Celkem 7 690 5080 4 095 3595| 402434 | 268 828 | 197 683 | 204 752

Jak je uvedeno v tabulce, celkové Uspory po navrhnuté metodé SMED c¢ini 204 752 K¢ za

rok. V nasledujici tabulce jsou uvedeny celkové uslé zisky pro jednotliva pretypovani.

Tabulka 20 Snizeny usly zisk z duvodu zavedeni metody SMED (viastni zpracova-

ni)
SniZeny usly zisk z divodu zavedeni metody SMED
Nerealizovatelna | Po 3. Sl:lz’em Po 3. kroku s Sl:lz’em
. - - uSlého , .| usSlého
Druh pretypovani | marze - momen- | kroku v . odhadnutymi q
talné (v K¢) K¢ Zisku v casy v K¢ zisku
K¢ v K¢
Cargo 30 - CC 171969 | 146 597 25373 128 272 43 697
Cargo 20 - CC 261 619| 139831 | 121788 102 618 | 159 001
Celkem 433 588 | 286427 | 147161 230890 | 202 698

Soucet celkovych uspofenych ndkladl a sniZzeni celkového uslého zisku ¢ini 407 450 K¢.

Tato ¢astka predstavuje usporu, které se dosahlo pomoci této metody.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

12.2 Nakladovost projektu

Naklady na tento projekt se daji shrnout do fadu tisicti korun. VétSina Casové uspory je
dana reorganizaci ¢innosti pracovnikli udrzby — at’ se uz jedna o zlepSeni ¢innosti pomoci
technickych nastroji a ptipravka ¢i spolecnost dané piipravky uz vlastni, nebo se jedna
o drobné ¢astky. Souhrn nékladii pro zlepseni internich a externich ¢innosti jsou umistény

v tabulce pod textem.

Tabulka 21 Souhrn nakladii pro metodu SMED (vlastni zpracovani, dle webovych

stranek prodejcii)
Souhrn nakladi pro metodu SMED
C. nikladu Popis nakladu MJ K¢ b;/z[ ;) L2:0 K¢ celkem
Péska pro znacéeni skladovaci plochy forem a nega- 1
1 tivi (Flomat.cz) 329,75 329,75
Tabule pro rozpis forem a negativii (tabule- 1
2 magneticke.cz) 106,61 106,61
Prace pro vyznaceni (vlastni prace 1 pracovnik 4 4
3 hodiny) 292 1168
3 Aku vrtacky Makita (tsbohemia.cz) 4 2471 9 884
4 Upravy linky (vlastni prace 2 pracovnici 3 smény) 48 292 14 016
5 Opasky na naradi (bmshop.eu) 4 309,9 1239,6
6 Magnetické misky (ferdus.cz) 3 166 498
7 Magneticka hlavice na matky (dovavanik.cz) 2 85,12 170,24
Celkem 27412,2

Nejvétsi ndkladovou polozkou na zlepSeni internich a externich €innosti jsou 4 aku vrtac-
ky, které stoji dohromady 9 884 K¢. Na udrzbatské dilné je nékolik aku vrtacek, ale ostatni
udrzbafi je kdykoliv miiZzou potiebovat, proto tato koupé€ je opravnénd. Nejvyssi naklado-
vou polozkou je samotnd prace na vylepSeni linky. Tato Uprava vyjde spolecnost na 14 016
K¢.

Celkové naklady na metodu SMED jsou 27 412 K¢ a celkové piinosy projektu jsou 407

450 K¢ za rok. Navratnost této investice je pomérné rychld, a to necelych 25 dni.

27 412

m) * 360 = 24,22 dne

Doba navratnosti investice = (
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12.3 PInéni cilii zadani projektu
Aby se urcilo, zda je projekt vyhodny, nebo neni, musi se porovnat cile, které byly urcené

v zadani projektu, s kone¢nymi vyslednymi cili. V zadani projektu byly tyto cile rozdéleny

na hlavni a diléi cile.

12.3.1 Hlavni cil — sniZeni doby pretypovani linky M16 min o 10 %

Jako hlavni cil, ktery byl dan spole¢nosti Huhtamaki Ceské republika, a. s., byl snizit dobu
pfetypovani linky M16 o 10 %. Jelikoz projekt nedoséhl faze implementace, neda se na
100 % urcit, zda budou dané vysledky do detailu ptesné, ale diky dukladné analyze a kon-

zultaci s kvalifikovanymi pracovniky budou tyto vysledky podobné nebo skoro stejné.

Tabulka 22 Prehled plneni hlavniho cile projektu (viastni zpracovani)

Piehled plnéni hlavniho cile
.. | Trvani po Trvani po
Druh pietvoovani MO::::;?IHI 3. kroku | Uspora | 3.kroku Uspora
pretyp (v minutichy | Metody | (%) s odhad. (%)
SMED casy
Cargo 30 - CC 122 104 14,75 91 25,41
Cargo 20 - CC 232 124 46,55 91 60,78

V tabulce je jasné vidét, ze zadany hlavni cil (10 %) byl n€kolikrat splnén, at’ uz se jedna
o pretypovani z Carga 30 na cupcarriery, nebo Carga 20 na cupcarriery. V prvnim ptipadé

se jedna o casovou usporu o 25,41 %, ve druhém piipadé€ je tato uspora az 60,78 %.

12.3.2 Vedlejsi cile — analyza soucasného stavu a navrh nového standardu

Analyza soucasné¢ho stavu byla dikladné vytvorena béhem roku 2018 a zkonzultovana
TQM manazerem. Cela tato analyza je umisténa v kapitole 10.3. Tato analyza je tvofena
do sitového grafu jako pozadavek spole¢nosti. Analyza byla vytvofena pomoci detailniho
pozorovani a meéfeni Cinnosti jednotlivych skupin pracovnikli. Méfeni bylo doplnéno
o konzultace s pracovniky udrzby a vedoucim udrzby. Tento cil byl spole¢nosti uznan jako

splnény.

Pro dodrZovéani vypracované metody do budoucna byl vedenim spole¢nosti zadan dil¢i cil
vypracovat standard pro novy postup pfi pietypovani linky. V tomto standardu jsou pieor-

ganizované a zlepSené Cinnosti, které musi vykonat udrzbafi pro spravné a rychlé pretypo-
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vani linky. Je vypracovan standard pro formare, ktery plati pro oba druhy pfetypovani, a
dva standardy pro zdmecniky.
Tabulka 23 Jizdni 7ad pro pretypovani linky M16 (Cargo — CC) pro formare

(vlastni zpracovani)

Jizdni Fad pro pretypovani linky M16 (Cargo — CC) pro formare
Cislo Druh « . pocet
¢innosti | ¢innosti Operace Cas/ min formara

1 Piistaveni jefdbu 2 2
2 Pfivezeni mfizi pod linku 1 1
3 Pfeneseni miizi k lince 4 1
4 Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 1
5 Pfivezeni voziku pod linku 2 1
6 Pfivezeni voziku pod linku 1 1
7 Vyvezeni voziku k lince (jefabem) 2 1
8 Ptivezeni voziku pod linku 2 2
9 Doneseni negativi a forem k lince 6 2
10 Cisténi spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 1
11 DemontaZ negativi 7 2
12 Demontaz forem 16 3
13 DemontaZ miizi 13 3
14 Umyti bubnu wapkou 7 1
15 Montdz miizi 9 3
16 Montaz forem 14 3
17 MontaZ negativii 18 3
18 Cisténi bubnii wapkou 2 1
19 Rovnani negativii do voziku 5 2
20 Rovnani forem do voziku 17 2
21 Odvezeni voziku s formami (jefdbem) 1
22 Odvezeni voziku od linky 3 1
23 Odvoz voziku na myti 1
24 Demontaz lavky 2

Celkem vcetné externich ¢innosti 96 5

V uvedeném standardu jsou jednotlivé ¢innosti prfemisténé podle doporu¢eného zlepSeni.
Externi ¢innosti se vykonavaji pfed vypnutim linky nebo po nasledném najeti linky. Tento
standard slouzi pro formare a je univerzalni pro ob¢ varianty pietypovani (z cargo 30 nebo
cargo 20 na CC). Pfetypovani linky obvykle déla 5 pracovnikli, nékdy se ale miiZe stat, Ze
linku ptetypovavaji pouze 4 formati nebo 1 vice nez 5. JestliZze se pfetypovani ucastni vice
nez 5 formard, jedna se pouze o chvilkovou vypomoc, protoZe zrovna neni jiné pietypova-

ni.
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Nasledujici standardy slouzi pro zamecniky. Tyto navrhy standardi budou po implemen-
taci konzultovany s vedoucim udrzby a poptipad¢ upraveny. Jedna se tedy o prvotni navrh
téchto standardu.

Tabulka 24 Jizdni 7ad pro pretypovani linky M16 (Cargo 30 — CC) pro zamecniky

(vlastni zpracovani)

Jizdni iad pro pietypovani linky M16 (Cargo 30 - CC) pro zame¢niky

cas/ | pocet za-

Operace min | meénika
Mont4Z schodu 2 1
Ptistaveni dopravniku k tunelu 3 2
Nastaveni stohovaciho kola (vyména plechil a nastaveni Sitky) | 22 2
Nastaveni navadécich list + kontrola (pod linkou a pred kleci) | 23 1
Nastaveni navadécich list v kleci 8 1
Nastaveni Sitky kartacd po stohovacim kole 4 2
Nastaveni drzaku za kartaci (aby se baliky nevracely) 9 2
Nastaveni taktovani 7 1
Nastaveni pritlacnych plechti u dopravniku a nastaveni lisu 6 2
Nastaveni pritla¢ného cela 6 2
Montaz krytu 2 1
Zkouska linky 2 2
Celkem vcetné externich ¢innosti 67 3

Jak uz bylo zminéno v ptedeslych kapitolach, u zamecnikd neni problém v poctu externich
¢innosti, které jsou vykondvany jako interni, ale byl zde problém hlavné v uréovani priorit
pfi jejich préaci. Planovany pocet zdmecnikli pro toto pfetypovani jsou 3, pii nedostatku
zamec¢nikd by dané pretypovani zvladli také dva, ale za delsi trvani prace. Pro pretypovani

linky z Cargo 20 na CC slouZi nasledujici jizdni fad.

Tabulka 25 Jizdni 7ad pro pretypovani linky M16 (Cargo 20 — CC) pro zamecniky

(viastni zpracovani)

Jizdni Fad pro pretypovani linky M16 (Cargo 20 — CC) pro zamecniky

Cislo Druh Cas/ | Poket za-
¢innosti | ¢innosti Operace min | meéniki
1 Pfineseni plecht na stohovaci kolo k lince 1 1

5 Ptivezeni ponku s vyvySovacimi plechy (CC mensi krabi¢ky nez

cargo) 3 1
3 Pfivezeni fezacky 1 2
4 Privezeni balicky 8 3
5 Demontaz karta¢l za stohovacim kolem 7 2
6 Montaz vyvySovacich plecht 10 2
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Cislo Druh Cas/ | Pofet za-
e ol e . Operace . « o
cinnosti | ¢innosti min mecniki

7 Montaz kartacd za stohovacim kolem a nastaveni $irky 23 1
8 Demontdz plechti na stohovacim kole 6 2
9 Donastaveni linky 31 2

2

Celkem véetné externich ¢innosti 93

U tohoto jizdniho fadu se berou v potaz 2 zamecnici, ale mohou praci vykonévat i 3. Pro
ptivezeni balicky jsou potieba tii pracovnici, ale jedna se o chvilkovou vypomoc, protoze
balicka se nachazi ve vedlejsi hale a je pfemistovana pomoci vysokozdvizného voziku a

paletového voziku.

12.4 Plnéni harmonogramu

Cely proces implementovani metody SMED na linku M16 byl rozdélen celkem do 14 ¢in-
nosti, které byly nebo budou vykonany béhem 47 tydnl od zac¢atku srpna po konec kvétna.

Tyto ¢innosti a jejich délka jsou zobrazeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 26 Casovy harmonogram zavadéni metody SMED (viastni zpracovaini)

Casovy harmonogram zavadéni metody SMED

wél’slo ) Cinnosti délka trvani v| Splnéno nebo

Cinnosti tydnech nesplnéno
1 Seznamenise s pracovistém 6 Splnéno
2 Meéfeni zamednika 3 Splnéno
3 Tvorba sitového grafu ¢asti zameénikl 4 Splnéno
4 Meéfeni formait 3 Splnéno
5 Tvorba sitového grafu ¢asti formatt 4 Splnéno
6 Provazani sitového grafu a konzultace s vedoucim udrzby 4 Splnéno
7 RozElenéni ¢innosti na externi/interni + konzultace 4 Splnéno
8 Presunuti internich ¢innosti do externich 4 Spinéno
9 Navrhnuti nového standardu pfetypovani a konzultace 4 Splnéno
10 Piiprava workshopu pro pracovniky tdrzby 1 Nesplnéno
11 Workshop pro idrzbate 2 Nesplnéno
12 Koupé nového vybaveni proo tidrzbare 2 Nesplnéno
13 ZkuSebni petypovani linky 3 Nesplnéno
14 Pomocirozhovoru doladéni standardu 3 Nesplnéno

Celkem 47

Vétsina Cinnosti uz byla provedena, avSak ¢innosti, které jsou spjaty s implementaci této

metody, se musi jesté dle harmonogramu dokonat.
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12.4.1 Ptiprava workshopu pro pracovniky udrzby a jeho vykonani

Pro pracovniky udrzby, kteti se ucastni pretypovani linky, bude vytvoten workshop, aby se
1épe seznamili s novym jizdnim fadem ¢innosti pro pretypovani linky. Pfipravy workshopu
se ucastnil tvlirce jizdniho fadu, TQM manaZzer a vedouci vyroby (tito dva ¢lenové spolec-

nosti uz na workshopu pfitomni nebudou).

Na tomto workshopu bude ptitomen vedouci udrzby, jednotlivi tidrzbafi, skolitel nového
jizdniho tadu a mistr. V radmci workshopu bude moderatorem tviirce nového jizdniho fadu
a ostatni clenové workshopového tymu se budou snazit o vylepSeni tohoto jizdniho tadu.
Tento workshop bude rozdélen postupné do dvou tydnti. Béhem prvniho tydne se udrzbari
budou seznamovat s novym jizdnim fadem a béhem druhého tydne bude jejich ukolem

vymysleni riznych zlepSovacich navrhii pro tento jizdni fad.

12.4.2 Koupé nového vybaveni pro udrzbare

Aby mohl novy jizdni fad fungovat na 100 %, musi byt zakoupeno potiebné vybaveni pro
udrzbare. Délka trvani této ¢innosti jsou 2 tydny, ale tato predpokladana délka trvani mtize
byt krat§i. V ramci tohoto bodu budou objednany a zakoupeny aku vrtacky, magnetické
misky, lepici pasky na podlahu atd. Toto nové technické vybaveni uz bylo béhem vykonani
predeslych ¢innosti vyhleddno. Tato ¢innost nepatii v ¢asovém harmonogramu k nejnaroc-

n&jSim ¢astem a bude ji mit na starosti tviirce nového jizdniho fadu.

12.4.3 ZkuSebni pietypovani linky a doladéni standardu

vvvvvv

ukaZze, na kolik je navrhované feSeni pravdivé. Pracovnici Udrzby si vyzkous$i nové zave-
deny jizdni fad, podle kterého budou pfetypovavat linku M16. Ve zkuSebnim pretypovani
vyuZiji své teoretické znalosti, které ziskali béhem dvou tydenniho workshopu. V ramci
zkuSebniho pretypovani linky se mohou zjistit rizné nedostatky nového jizdniho fadu a
mohou se poptipadé odstranit. Cinnosti udrzbaiti se budou méfit, aby se novy jizdni ¥ad

mohl v pfipad¢ potieby opravit.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 94

ZAVER
Tato diplomovéa prace byla zaméfena na snizeni doby pretypovani vyrobni linky M16 ve
spole¢nosti Huhtamaki Ceska republika, a. s., ktera sidli v Piibyslavicich u Tiebi¢e. Hlavni

cil této prace spocival ve snizeni tohoto pretypovani o 10 %; tento cil zadal vedouci vyroby

spole¢nosti.

Diplomova prace je rozd€lena na teoretickou Cast a praktickou ¢ast. V teoretické Casti se
autor této diplomové prace zabyva problematikou konceptu LEAN. V ramci tohoto kon-
ceptu popisuje obor prumyslové inzenyrstvi. Jednou z dulezitych oblasti pramyslového
inzenyrstvi je zvySovani produktivity, kterému se teoreticka ¢ast rovnéz vénuje. Hlavnim
oddilem teoretické ¢asti je dikladné popisovani metody SMED. V neposledni fad¢ je zmi-
nén také MES, pomoci které¢ho se sbirala data z vyroby pro praktickou ¢ast. Dale jsou uve-

deny ostatni metody, které¢ byly vyuzity, a to RIPRAN, SWOT a Gantttiv diagram.

V praktické ¢asti se nachazi popis spolecnosti, jeji vyrobkové portfolio, popis jeji historie a
dikladné popsani vyrobniho postupu. Po analyze pietypovani linky M16, kterd byla za-
znamenana do Ganttova diagramu, byla vytvofena metoda SMED. Podle harmonogramu
tato metoda bude zcela implementovana az v kvétnu. Avsak po navrhu tohoto projektu
bylo ur€eno snizeni doby pietypovani a vycisleny Uspory, které¢ zavedeni této metody pfi-
nese. Momentalni délka pfetypovani linky z Cargo 30 na CC trvd 122 minut a z Cargo 20
na CC 232 minut. Pomoci metody SMED se tyto ¢asy snizily o 14,75 %, coZ je 104 minut,
a na 124 minut, coz je 47,84 %. Diky navrzenym zlepSenim byly odhadnuty a prodiskuto-
vany nové¢ Casy ¢innosti. S témito odhady bude trvani ptetypovani linky z Cargo 30 na CC
91 minut (coz je tspora 25,41 %) a z Cargo 20 na CC 91 minut (coz je uspora 60,78 %).
Tyto Casy nelze stanovit s jistotou, ale byly prodiskutovany s pracovniky udrzby a s jejich

vedoucim.

Pro rok 2019 je predikovano 45 zmén z Cargo 30 a Cargo 20 na CC za rok. Pomoci meto-
dy SMED se uspoti 3 815 minut ¢asu. Na ndkladech za hrubé mzdy a ptferuseni provozu se
usetii 204 752 K¢. JelikoZ pfi pfetypovani linky musi byt linka vypnuta, spole€nost nemi-
ze vyrabét. Tato nerealizovatelna marze spolecnosti se pomoci zmiflované metody sniZi
ze 433 588 K¢ na 230 890 K¢, a uspofti se tedy 202 698 K¢. Celkovy soucet uspofenych
nakladt a uslého zisku ¢ini tedy 407 450 K¢&. Pro zlepSeni ¢innosti byla navrhnuta koupé
jednotlivych nastroji v celkové hodnoté 27 412,2 K¢, tato investice se spolec¢nosti vrati za

24,22 dni.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
JIT Just in Time

CEZ  Celkova Efektivita Zatizeni

PI Primyslové inzenyrstvi

TEEP Total Effective Equipment Productivity
NEE  Net Equipment Effectiveness

SMED Single-Minute Exchange of Die

TPM  Total Productive Maintenance

MES  Manufacturing Execution Systems
ERP  Enterprise Resource Planning

SCM  Supply Chain Management

CRM  Customer Relationship Management
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PRILOHA P I: RIPRAN

€. |Hrozba Scénar Pravdépodobnost |Dopad |Hodnotarizika |Opatreni
P e . Komunikace s vedenim
, Vedenimudze mit jiné prioritni projekty, nemusi tedy M e
1 |Nepodpora vedeni i o . N 25% MD MHR spolecnosti, uréenicile, feseni
na tento projekt pridélit financni prostredky . )
detaill projektu
Zaméstnanci nemusi spolupracovat, nedodrzovat Motivace pracovnikd, ukazani
2 |Nespoluprice zaméstnancl nové zavedené standardy, nekomunikovat s tviircem 80 % VD vyhod standard(, komunikovat s
projektu pracovniky jako s sobé rovnym
MuZe nastat chybna analyza z ddvodu malych Peclivost analytika a nastudovani|
3 |Chybné analyza ?€ hastat chy v y 40% sD SHR nalytikaanast
zkuSenosti tvofitele analyzy problematiky sitové analyzy
L, ., 3 e Konzultovani's Gdrzbafi dané
NavrZené opatieni bude Implementovana metoda nepovede ke snizeni ¢asu . . .. ;
4 — M (e 30% MD MHR ¢innosti (externi), pfipadné
kontraproduktivni pretypovani linky e ,
zlepSeni ¢innosti
., Tvurce projektu nezna dokonale danou L X
Nedostatecnd znalost metody . N , . ;o Nastudovani problematiky
5 problematiku, tudiz se nemusi naplnit hlavni cil 70% VD
SMED i metody SMED
projektu
NedodrzZeni ¢asového Nemusi se stihnout implementace dané metody v Casova rezerva a kontrola
6 . 65 % SD SHR N X
harmonogramu praxi Casového harmonogramu
Nebude se vyrabét dany vyrobek, pro ktery se SMED Konzultovanis planovacem
7 |ZruSenizakdzky nadané lince | y . v y, . P o a4 . 50 % SD SHR ) vp i
implementuje, tudiz se cely projekt mlze zhroutit vyroby ohledné zakdzek
Pravdépodobnost Dopad Hodnota rizika Pfirazeni hodnoty rizika
MP =mala pravdépodobnost 1-30% MD = maly dopad MHR = mala hodnota rizika MP 5P VP
SP = stfedni pravdépodobnost 31-65% SD = stfedni dopad SHR =stfedni hodnota rizika MD MHR MHR SHR
VP =velkd pravdépodobnost 66 - 100 % VD =velky dopad VHR =velka hodnota rizika SD MHR SHR
VD SHR




PRILOHA P 2: CASOVY HARMONOGRAM

Rok 2018 Rok 2019
tislo Einnosti délka trvani Srpen Zari Rijen Listopad | Prosinec Leden Unor Bfezen Duben Kwéten
tinnosti v tydnech 2|34 112]3|4]1)2|3|4|1|2]|3|4 2|3 2|3 112|134 2|3 2134
1 SEINAameni S& s pracovistem 6
2 MEfeni zameénikd 3
3 Tworba sitoveho grafu £asti zamednikd 4
4 Méfeni formafl 3
5 Tvorba sitoveho grafu £asti formard 4
& Provazani sitoveého grafu a konzultace s vedoucim Udriy 4
7 Rozélenéni Cinnosti na externi/interni + konzultace 4
B Pfesunuti internich €éinnosti do externich 4
9 Mavrhnuti nového standardu pietypovani a konzultace 4
10 Pfiprava workshopu pro pracovniky adrzby 1
11 Workshop pro adribare 2
12 Koupé novéhao whaveni pro Odribare 2
13 Zkuiebni pretypovani linky 3
14 Pomoci rozhovoru doladéni standardu 3




PRILOHA P 3: CARGO 30 — CC (ZAMECNICI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

operace min | specialin | 2000 | glololzlalolzlolols 2 lo 2z nln 2 o]z s 2 210 s e 22l 2
1 nastaveni stohovaciho kola (wména plechd a nastaveni 3itky) 44 Zameenik 2
2 nastaveni navadécich ligt + kontrola {pod linkou a pfed kleci) 34 Zameénik 1
3 nastaveni navadécich list v kleci 1 Zameenik 1
4 nastaveni Sitky kartaéd po stohovacim kole B Zameénik 2
5 nastaveni drZaku za kartaci (aby se baliky nevracely) 9 Zameenik 2
6 nastaveni taktovani 7 Zametnik 1
7 nastaveni piitlaénych plechi u dopravniku a nastaveni lisu 6 Zameénik 2
8 nastaveni piitlaéného Eela 6 Zameénik 2
9 montdZ schodu 2 Zame&nik 1
10 Pfistaveni dopravniku k tunelu 3 Zameénik 2
11 MaontaZ knytu 2 Zameénik 1
12 Zkouska linky 2 Zameenik 2

cas/ .o

operace min specialista
1 nastaveni stohovaciho kola (wména plechd a nastaveni Eitky) 44 Zametnik
2 nastaveni navadécich list + kontrola (pod linkou a pred kleci) 34 Zametnik
3 nastaveni navadécich list v kleci 1" Zametnik
4 nastaveni &ifky kartaga po stohovacim kole 6 Zametnik
5 nastaveni drzdku za kartaci (aby se baliky nevracely) 9 Zametnik
6 nastaveni taktovani 7 Zametnik
7 nastaveni pfitlaénych plechi u dopravniku a nastaveni lisu 6 Zametnik
8 nastaveni pritlacného cela 6 Zamet&nik
9 montaZ schodu 2 Zameénik
10 Pfistaveni dopravniku k tunelu 3 Zameénik
11 MontaZ krytu 2 Zameénik
12 Zkouska linky 2 Zameénik




PRILOHA P 4: CARGO 20 — CC (ZAMECNICI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

cas/ 1 potet
operace e it e Y e o e e e o e e e e A e e e e e e e
1 Pfineseni plechi na stohovaci kolo k lince 1 Zametnik 1
2 Pfivezeni ponku s wwySovacimi plechy (CC mensi krabiéky neZ carge) | 3 Zameénik 1
3 DemontaZ kartada za stohovacim kole i Zamecnik 2
4 Mantaz wwyiovacich plechi 20 | Zameénik 2
5 Montaz kartatd za stohovacim kole a nastaveni &itky 35 | Zameénik 1
6 Pfivezeni fezacky 1 Zamecnik 2
7 Privezeni balicky 8 Zamecnik 3
8 DemontaZ plechd na stohovacim kole 12 | Zameénik 2
9 Donastaveni linky 46 | Zameénik 2

cas/ - potet
operace min | SPeCialista | pocialista 2|2 |s|2|2|els lalzllelk B 0 0 s | e s 2 e e e ek el el |

1 Pfineseni plechi na stohovaci kolo k lince 1 Zameénik 1
2 Pfivezeni ponku s wwwySovacimi plechy (CC men&i krabi€ky nez cargo) | 3 Zamecnik 1
3 Demontaz kartacl za stohovacim kole i Zamecnik 2
4 Montaz wywySovacich plechi 20 | Zameénik 2
5 MontaZ karta¢a za stohovacim kole a nastaveni Sitky 35 | Zameénik 1
b Pivezeni fezatky 1 Zamecnik 2
7 Pfivezeni balicky 8 Zamecnik 3
i DemontaZ plechd na stohovacim kole 12 | Zameénik 2
9 Donastaveni linky 46 | Zameénik 2

cas/ g pocet

operace min | PN | opocialistt |2)2)5 52|52l 0| 2 (2|2 5|2 S (2|88 5 2|2 £ |22 2 2|22 |28 |5 |8 83 8|8 |5 8|2 8|2 B8

1 Pfineseni plechi na stohovaci kolo k lince 1 | Zameénik 1
2 Privezeni ponku s wwySovacimi plechy (CC men3i krabiky neZ cargo) | 3 | Zameénik 1
3 Demontaz kartaca za stohovacim kole 11 | Zameénik 2
4 Montaz wwyiovacich plechd 20 | Zameénik 2
5 MontaZ kartati za stohovacim kole a nastaveni &itky 35 | Zamecnik 1
6 Privezeni fezacky 1 | Zameénik 2
7 Privezeni baliéky 8 | Zameénik 3
B DemontaZ plechd na stohovacim kole 12 | Zameénik 2
g Donsstaven Inky vl P A A P A




PRILOHA P 5: CARGO - CC (FORMARI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

cas/ . podet
operace ) specialista .
min specialista
1 Zi#téni spodniho bubnu a jeho krytu wapkou ] Formaf 1
2 Pristaveni jefabu 2 Formaf 2
3 Privezeni mfii pod linku 1 Formaf 1
4 Preneseni miizi k lince 4 Formaf 1
5 Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 Formaf 1
6 DemontaZ negativi 12 Formaf 2
7 Pfivezeni voziku pod linku 2 Formar 1
2 Rovnani negativi do voziku 10 FormaF 2
9 DemontaZ forem 24 Formar 3
10 Privezeni voziku pod linku 1 Formar 1
11 Wywezeni voziku k lince (jefabem) 2 Formaf 1
12 Rowvnani forem do voziku 17 Formaf 2
13 Demonta# mrEi 13 Formaf 3
14 Unmyti bubnu wapkou 7 Formar 1
15 QOdvezeni voziku s formami (jefabem) 3 Formar 1
16 Odvezeni voziku od linky 3 Formaf 1
17 Montaz mrizi 9 Formar 3
18 Pfivezeni voziku pod linku 2 Formaf 2
19 Doneseni negativi a forem k lince [ Formar 2
20 Montaz forem 14 Formar 3
21 Odvoz voziku na myti 2 Formaf 1
22 Monta# negativi 25 FormaF 3
23 Ci&téni bubnl wapkou 2 Formar 1
24 DemontaZ lavky 1 Formaf 2




PRILOHA P 5: CARGO - CC - POKRACOVANI 1 (FORMARI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

operace &a.sjl specialista pq&gt .
min specialistd |2[=[2|2|E 8222|2222 29 g|=2|2EEE 22 1E[EE 222
1 Cigténi spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 Formar 1
2 Pristaveni jefabu 2 Formar i
3 Privezeni mrizi pod linku 1 Formar 1
4 Preneseni mrizi k lince 4 Formar 1
5 Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 Formar 1
6 DemontaZ negativi 12 Formar P
7 Privezeni voziku pod linku z Formaf 1
8 Rovnani negativi do voziku 10 Formar z
9 Demontaz forem 24 Formar 3
10 Privezeni voziku pod linku 1 Formar 1
11 Wyvezeni voziku k lince (jefabem) s Formar 1
12 Rovnani forem do voziku 17 Formar 2
13 DemontaZ mrizi 13 Formaf 3
14 Urmyti bubnu wapkou 7 Formar 1
15 Odvezeni voziku s formami (jefabem) 3 Formar 1
16 Ddvezeni voziku od linky 3 Formar 1
17 MontaZ mrizi 9 Formar 3
18 Privezeni voziku pod linku 2 Formar 2
19 Doneseni negativi a forem k lince [ Formaf 2
20 MontaZ forem 14 Formaf 3
21 Odvoz voziku na myti 2 Formar 1
22 MontaZ negativi 26 Formar 3
23 Cigténi bubnd wapkou 2 Formar 1
24 DemontaZ laviy 1 Formar 2




PRILOHA P 5: CARGO - CC - POKRACOVANI 2 (FORMARI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

00| =l | O | ) b | L | P3| =

ra | pa rafpd | =] === ]=|=l o)==
-hwk‘;—ki:-mm-qmr_n-hwr\:—\i:m

operace c“:agf specialista pq&gt .
min specialistd [Z|z[2| 228|212 2F =R R 2R 2|2 e 28 8= 222
Cisténi spodniho bubnu a jeho krytu wapkou ] Formar 1
Pristaveni jefabu b Formar 2
Privezeni mrizi pod linku 1 Formar 1
Preneseni mrizi k lince 4 Formar 1
Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 Formar 1
Demontd? negativi 12 Formar 2
Privezeni voziku pod linku 2 Formar 1
Rowvnani negativi do voziku 10 Formar 2
DemontaZ forem 24 Formaf 3
Privezeni voziku pod linku 1 Formaf 1
Wywezeni voziku k lince (jefabem) z Formaf 1
Rovnani forem do voziku 17 Formaf 2
DemontaZ miizi 13 Formar 3
Urmyti bubnu wapkau 7 Formar 1
Odvezeni voziku 5 formami (jefabem) 3 Formar 1
Qdvezeni voziku od linky 3 Formar 1
MontaZ mrizi ] Formar 3
Privezeni voziku pod linku P Formar 2
Doneseni negativi a forem k lince [ Formar 2
MontaZ forem 14 Formaf 3
Odvoz voziku na myt 2 Formaf 1 | |
MontaZ negativi 25 Formaf 3
Ci&téni bubnd wapkou 2 Formar 1
DemontaZ lavky 1 Formar 2




PRILOHA P 5: CARGO - CC - POKRACOVANI 3 (FORMARI) - PRED ZAVEDENIM METODY SMED

L==1 Il = ) I N S

| ma fafpa| =] === === ===
-nwkﬂ—‘l:mmﬂqmm-uwm—‘l:m

operace u:.a;;' specialista pqu:e_t . - - 2slzizizle(zls =22z 2= ==
min specialistu |Z[Z[Z|2|Z[E1EIZIE2122[(Z2I2122 21222 1=Z=[=1=Z1==1=]=
ti&téni spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 Formar 1
Pristawveni jefabu 2 Formar 2
Privezeni mrizi pod linku 1 Formar 1
Preneseni mrizi k lince 4 Formar 1
Hledani forem a privezeni pod linku 5 Formar 1
DemontaZ negativl 12 Formar 2
Privezeni voziku pod linku 2 Formar 1
Rovnani negativl do voziku 10 Formar 2
DemontaZ forem 24 Formar 3
Privezeni voziku pod linku 1 Formar 1
Vywvezeni voziku k lince (jerabem) 2 Formar 1
Rovnani forem do voziku 17 Formar 2
DemontaZ mrizi 13 Formar 3
Urmyti bubnu wapkou 7 Formar 1
Odvezeni voziku = formami (jefabem) 3 Formar 1
Odvezeni voziku od linky 3 Formar 1
MontaZ mrizi 9 Formar 3
Privezeni voziku pod linku 2 Formar 2
Doneseni negativl a forem k lince [ Formar 2
MontaZ forem 14 Formar 3
Odvoz voziku na myti 2 Formar 1
MontaZ negativi 25 Formaf 3
Cigténi bubnd wapkou 2 Formar 1
DemontaZ lavky 1 Formar 2




PRILOHA P 6: CARGO — CC — (FORMARI) — PO ZAVEDENi METODY SMED

. cas/ L potet
. operace min specialista specialisti
1 £i5téni spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 Formar 1
2 Pristaveni jefabu 2 Formar 2
3 Privezeni mfiZi pod linku 1 Formar 1
4 Pieneseni miiZi k lince 4 Formar 1
5 Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 Formaf 1
6 DemontaZ negativi 7 Formaf 2
7 Privezeni voziku pod linku 2 Formar 1
8 Rovnani negativil do voziku 5 Formar 2
9 DemontaZ forem 16 Formar 3
10 Pfivezeni voziku pod linku 1 Formar 1
1 Vyvezeni voziku k lince (jefdbem) 2 Formar 1
12 Rovnani forem do voziku 17 Formar 2
13 DemontaZ mrizi 13 Formar 3
14 Umyti bubnu wapkou 7 Formar 1
15 Odvezeni voziku s formami (jefabem) 3 Formar 1
16 Odvezeni voziku od linky 3 Formar 1
17 Montaz mrizi 9 Formaf 3
18 Privezeni voziku pod linku 2 Formaf 2
19 Doneseni negativi a forem k lince b Formar 2
20 Mantaz forem 14 Formar 3
21 Odvoz voziku na myti 2 Formar 1
22 MontaZ negativi 18 Formaf 3
23 Cigténi bubnl waplou 2 Formar 1
24 DemontaZ lavky 1 Formar 2




PRILOHA P 6: CARGO - CC — (FORMARI) - POKRACOVANI - PO ZAVEDENI METODY SMED

“ cas/ - potet
- operace N 03 1 R o ] ] )= e e 3 o e = e e S = e e e A e
1 €i5téni spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 Formar 1
2 Pfistaveni jefabu 2 Formar 2
3 Pfivezeni miizi pod linku 1 Formar 1
4 Pfeneseni miiZi k lince 4 Formar 1
5 Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 Formaf 1
b DemontaZ negativi 7 Formaf 2
7 Pfivezeni voziku pod linku 2 Formar 1
i Rovnani negativi do voziku 5 Formar 2
9 DemaontaZ forem 16 Formar 3
10 Pfivezeni voziku pod linku 1 Formar 1
11 Vyvezeni voziku k lince (jefabem) 2 Formar 1
12 Rovnani forem do voziku 17 Formaf 2
13 DemontaZ mfizi 13 Formaf 3
14 Umyti bubnu wapkou 7 Formar 1
15 Odvezeni voziku s formami (jefabem) 3 Formar 1
16 Odvezeni voziku od linky 3 Formaf 1
17 Montaz mrizi 9 Formar 3
18 Pfivezeni voziku pod linku 2 Formar 2
19 Doneseni negativil a forem k lince G Formar 2
20 MontaZ forem 14 Formar 3
21 Odvoz voziku na myti 2 Formaf 1
22 MaontaZ negativi 18 Formaf 3
23 Cidténi bubnd waphou 2 Formar 1
24 DemontaZ lavky 1 Formar 2




PRILOHA P 7: CARGO 20 — CC — (ZAMECNICI) — PO ZAVEDENI METODY SMED

& operace E:a.sf specialista po.r“:e_t .
min specialistdl | _ oo | i fo |re oo | |2 = |2 = |22 19 )5 NS S S S RS (SR 5|82 [F 88|58 89532 F |92
1 Pfineseni plechi na stohovaci kolo k lince 1 Zameénik 1
2 Pfivezeni ponku s wwy&ovacimi plechy (CC men§i krabiéky neZ cargo) | 3 Zameénik 1
3 Demontaz kartacl za stohovacim kole 7 Zameenik 2
4 MontaZz wywySovacich plechi 10 Zameénik 2
5 MontaZ kartatl za stohovacim kole a nastaveni Sitky 23 | Zameenik 1
6 Pfivezeni fezacky 1 Zameenik 2
7 Pfivezeni balicky 8 Zameénik 3
B Demaontaz plechd na stohovacim kole 6 Zameénik 2
9 Donastaveni linky 31 | Zameénik 2 FTTTTT1
. operace ca.sJ specialista po.ce.t ,
min specialistd |22 2[5 |H|R 2825|8320 2|82 8|8 5|8 B EERE[ERE =R R ]H 0388 )5E 8|2
1 Pfineseni plechl na stohovaci kolo k lince 1 | Zamecnik 1
2 Privezeni ponku s wwyEovacimi plechy (CC mengi krabicky nef cargo) | 3 | Zameénik 1
3 DemontaZ kartaél za stohovacim kole 7 | Zameénik 2
4 MontaZ wwyEovacich plechd 10 | Zameénik 2
5 Montaz kartacd za stohovacim kole a nastaveni Sitky 23 | Zamecnik 1 _
6 Privezeni fezatky 1 | Zameénik 2
7 Pfivezeni balicky 8 | Zameénik 3
8 Demontaz plechi na stohovacim kole 6 | Zamecnik 2
9 Donastaveni linky 31 | Zameénik 2




PRILOHA P 8: CARGO 30 — CC — (ZAMECNICI) - PO ZAVEDENI METODY SMED

cas/ - pocet
operace min specialista specialisti

1 nastaveni stohovaciho kola (wyména plechid a nastaveni Sitky) | 22 Zamectnik 2

2 nastaveni navadécich list + kontrola (pod linkou a pied kleci) 23 Zamectnik 1

3 nastaveni navadécich li5t v kleci 8 Zamectnik 1

4 nastaveni 3ifky kartacl po stohovacim kole 4 Zamecnik 2

5 nastaveni drzaku za kartaci (aby se baliky nevracely) 9 Zamecnik 2

6 nastaveni taktovani 7 Zamecnik 1

7 nastaveni pfitlaénych plechii u dopravniku a nastaveni lisu 6 Zamecnik 2

8 nastaveni pfitlaéného Eela 6 Zamecnik 2

9 montaZ schodu 2 Zametnik 1
10 Pfistaveni dopravniku k tunelu 3 Zamecnik 2
11 MontaZ krytu 2 Zamecnik 1
12 Zkouska linky 2 Zamecnik 2

éas/ - pocet
min Speclallstu L e e R R e R e o B e e s ) Y e ) ) e P v e = S R =) = = =

1 nastaveni stohovaciho kola (vyména plechi a nastaveni Sitky) | 22 Zamecnik 2

2 nastaveni navadécich li5t + kontrola (pod linkou a pied kleci) 23 Zametnik 1

3 nastaveni navadécich li5t v kleci 8 Zamecnik 1

4 nastaveni Sitky kartacd po stohovacim kole 4 Zametnik 2

5 nastaveni drzaku za kartaci (aby se baliky nevracely) 9 Zamecnik 2

G nastaveni taktovani 7 Zameénik 1

7 nastaveni pfitlaénych plechil u dopravniku a nastaveni lisu 6 Zame&nik 2

8 nastaveni pfitlatného £ela 6 Zametnik 2

9 montaZ schodu 2 Zamecnik 1
10 Pristaveni dopravniku k tunelu 3 Zamegnik 2 |
11 MontaZ krytu 2 Zamecnik 1
12 Zkouska linky 2 Zametnik 2




PRILOHA P 9: STANDARD PRETYPOVANI (FORMARI) 1/2

STANDARD
Druh standardu: Pietypovani linky M16 - Cargo - CC
Pracovnik: Formar
Linka: M16
Doporuceny pocet 4-6
pracovniki:
Cislo | Druh ¢as/ | polet
e A N . operace . yo
c¢innosti | ¢innosti min | formari
1 Pfistaveni jefdbu 2 2
2 Ptivezeni miizi pod linku 1 1
Pieneseni miizi k lince 4 1
4 ror e ’ .
Hledani forem a pfivezeni pod linku 5 1
5 Privezeni voziku pod linku 2 1
6 Ptivezeni voziku pod linku 1 1
7 . .
Vyvezeni voziku k lince (jefabem) 2 1
8 Privezeni voziku pod linku 2 2
? Doneseninegativii a foremk lince 6 2
10 ¢iSténi spodniho bubnu a jeho krytu wapkou 9 1
11 Demontdz negativil 7 2
12 Demont4az forem 16 3
13 Demontaz miizi 13 3
14 Umyti bubnu wapkou 7 1
15 Montaz miizi 9 3
16 MontaZ forem 14 3
17 Montéznegativil 18 3
18 Cisténi bubnil wapkou 2 1
19 Rovnani negativil do voziku 5 2
20 Rovnéni foremdo voziku 17 2
21 Odvezeni voziku s formami (jefdbem) 3 1
22 Odvezeni voziku od linky 3 1
23 Odvozvoziku na myti 2 1
24 DemontaZz lavky 1 2
Navrhované nastroje: Aku Sroubovaky s magnetickymi nas tavei, magnetické misky na
Srouby.
Vydal: Ondrej Blazek, stazista
Schvalil: TQM manazer
e
Huhtamaki| ==




PRILOHA P 9: STANDARD PRETYPOVANI (FORMARI) 2/2

STANDARD

Druh standardu: Pietypovani linky M16 - Cargo - CC
Pracovnik: Formai

Linka: M16

Doporuceny pocet 4-6

pracovnik i:

Fotografie pracovi§té formaru

Umisténi negativl a forem, které se musi vyzvednout

Pracovi$té formaia

Navrhované nastroje: Aku Srouboviaky s magnetickymi nastavci, magnetické misky na
Srouby.

Vydal: Ondrej Blazek, stazista
Schvalil: TQM manazer

Huhtamaki




PRILOHA P 10: STANDARDY PRETYPOVANI (ZAMECNICI)

STANDARD

Druh standardu: Pietypovani linky M16 - Cargo 20 - CC
Pracovnik: Zamecnik
Linka: M16
Doporuceny pocet 2.3
pracovniku:
Cislo | Druh tas/ pocet
- o . operace . PV
¢innosti | ¢innosti min |zameé¢niki
1 Pfineseni plechll na stohovaci kolo k lince 1 1
2 Privezeni ponku s vyvySovacimi plechy (CCmen| 3 1
3 " fe
Privezeni fezacky 1 2
4 " A
Pfivezeni balicky 8 3
5 Demontéz kartacl za stohovacimkole 7 2
6 Montaz vyvysovacich plechi 10 2
7 AN . .
Montaz kartaci za stohovacimkole a nastaveni§| 23 1
8 Demontéz plechil na stohovacimkole 6 2
9 .
Donastaveni linky 31 2

Fotografie pracovi§té

Navrhované nastroje: Aku $rouboviky, magnetické misky na Srouby, opasky na naradi.

Vydal:

Ondrej Blazek, stazista

Schvalil:

TQM manazer

Huhtamaki




STANDARD

Druh standardu: Pietypovani linky M16 - Cargo 30 - CC
Pracovnik: Zamecnik
Linka: M16
Doporuceny pocet 2.3
pracovniku:
Cislo | Druh ¢as/ pocet
-, R . operace . oo
c¢innosti | cinnosti min |zamecniki
1 Montazschodu 2 1
2 Pristaveni dopravniku k tunelu 3 2
3 Nastaveni stohovaciho kola (vyména plechi a
nastaveni §irky) 22 2
4 Nastaveninavadécich list + kontrola (pod
linkou a pted kleci) 23 1
5 Nastaveni navadécich list v kleci 8 1
6 Nastaveni §itky karta¢d po stohovacimkole 4 2
7 Nastaveni drziku za kartaci (aby se baliky
nevracely) 9 2
8 Nastaveni taktovani 7 1
Nastaveni pfitlaénych plechd u dopravniku a
9 nastaveni lisu 6 2
10 Nastaveni pfitlaného Cela 6 2
11 Montaz krytu 2 1
12 Zkouska linky 2 2

Fotografie pracovis té

_-aimﬁﬁliﬁﬂi#igﬁin-‘i:a. -

e
—
-

Navrhované nastroje: Aku Sroubovaky, magnetické misky na Srouby, opasky na naiadi.

Vydal: Ondrej Blazek, stazista
Schvalil: TQM manazer

Huhtamaki




