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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zamétuje na aplikaci metody SMED, celym slovem Single-Minute
Exchange of Die, na stiedisku potisku ve vyrobni firmé¢ nedaleko Zlina, ktera produkuje
trvale udrzitelné plastové obaly. Cilem prace je zrychleni prestaveb potiskovacich strojui a
snizeni doby pfechodl mezi vyrobnimi procesy pomoci jiz zminéné metody. Aby bylo
mozno téchto vysledkii dosahnout, zaprvé byla provedena datova analyza jednotlivych typt
piestaveb a pomoci snimkii pracovniho dne byl zanalyzovan soucasny stav ptetypovani.
Soucasny stav pretypovani byl tymove prodiskutovan Cleny, ktefi se na projektu ucastnili a

nasledné byly navrzeny a implementovany feseni pro dosazeni piedem stanoveného cile.

Kli¢ova slova: metoda SMED, vyrobni firma, pfetypovani, datové analyza, optimalizace

ABSTRACT

This bachelor thesis focuses on the application of the SMED method, which stands for
Single-Minute Exchange of Die, at a printing centre in a manufacturing company near Zlin,
that produces sustainable plastic packaging products. The aim of the work is to speed up the
changeover of printing machines and reduce the changeover time between production
processes using the aforementioned method. In order to achieve these results, firstly, a data
analysis of the different types of changeovers was carried out and the current state of
changeover was analysed using snapshots of the working day. The current state of
changeover was discussed by the team members involved in the project and then solutions

were proposed and implemented to achieve the predefined goal.

Keywords: SMED method, manufacturing company, changeover, data analysis,

optimization



Touto cestou bych rad podekoval Ing. Lucii Macurové Ph.D., vedouci mé bakalarské prdace,
za ochotu, trpélivost a odborné vedeni nejen pri psani bakaldrské prace, ale behem celého
studia. Také bych rad podéekoval vsem svym kolegiim vybrané spolecnosti za cenné rady a
spolupraci. Nejvetsi diky patri mé rodiné za psychickou a financni podporu po celou dobu
mého studia.



L UAYZ0 ) ) 2R A1
CiLE A METODY ZPRACOVANIi PRACE 12
I TEORETICKA CAST 14
1 LEAN KONCEPT .15
2 PROTIVNICI STIHLE VYROBY ....coeverrerrerserssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 17
2.1 1\ L0 D A USSR 17
2.1.1  Druhy PITEVANL c.oeeeiiiieieiieieieeeeee ettt 18

2.2 1A L0 2 USSR 19
2.3 MURI oottt ettt sttt s e bt n b s et esens 19

3 METODY A NASTROJE ZLEPSOVANI PROCESU.......vvvunerunernsnersssssssasesnns 20
3.1 SPAGHETTI DIAGRAM ..couuiiiuiieiieeiieeiteetee st et site et e sieeebeesit e et esatesteesaneebeesaees 20
3.2 KCATZEN Lottt ettt e sttt st e s 21
3.3 PDCA CYKLUS ..ottt ettt ettt et sttt sat e e bt sate e b e sabe e b e sateenaeeenne 21
34 ISHIKAWA DIAGRAM ...c..uutiiiiiieeniiieeniiteesiteeesiteeesiteeesiteeeiteesabteesabteesabeeesabeesnaseesanneas 23
3.5 METODA 5S..e ettt ettt et 24
3.6 |10 72N USSR 27

4 METODA SMED ..uuciiiiiiniicnnnsnnsicsssssssicssssassesssssssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 28
4.1 PLYTVANI PRI ZMENACH A SERIZOVANI. .....oiiuiiiiieiiiiiieiee ettt 29
4.2 NOVY PRISTUP K METODE SMED .....cccoiiiiiiiiiiiiieeeeee e 29
43 KROKY APLIKACE METODY SMED ...cccoiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee e 30
4.4 STANDARDIZOVANA PRACE .......ciiiiiiiiiiiiieniie ettt ettt st e 31

5 TP auueeeerernnnnnnnnnsessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 32
5.1 ZAKLADNI PRINCIPY TPM . ..ot 32

II PRAKTICKA CAST ..33
6  PREDSTAVENI SPOLECNOST.....c.coveserrenrrsnsnsssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssses 34
6.1 GREINER PACKAGING......ceittiiieiiteniieeieesiee ettt ettt ettt st sne e 34
6.2 GREINER PACKAGING SLUSOVICE S.R.O...uuutiiieniiiaiieniieenitesiteesieesieeenieeseeeseeesneens 34
6.2.1  Organizacni StrUKTUTA ........c.eovuiiiiiiiieeieeiieee e 35

6.2.2  Produktoveé portfolio ........cccceeviiieiiiiiiiieeie e 35

6.2.3  Vyrobni StTedisSKa ........cceeviieiiieiiiiiieeieeeee s 36

6.2.4  DekoraCni strediSKa .........cccouiiiiiiiiiiiiiiiie e 37

7  PREDSTAVENI ANALYZOVANE PROBLEMATIKY ....ccooevvuerrersrrsessesssenees 40
7.1 CILE ANALYZOVANE PROBLEMATIKY .....eeeivieeriieeeereeeireeenreesseeenseesssseesnsseessneens 40
7.2 CASOVY PLAN ANALYZOVANE PROBLEMATIKY .......vovvveereeseseeseeseseesessseeneseans 40



10

11

12

7.3 STREDISKO POTISKU ..ueeeeeetieeeeeeeeeeeeeteteeeeeeeeeeeeteeaaanaeeesesesessnanaaeseseserennnnaaasees

7 20 R o003 ] (0 ) [ USRS
732 Typy PEESIAVED c.ocvervvriririiiiiisisiiinssisiisissiessssstsisississiase,
7.3.3  Cinnosti pii prestavbe StTOJ€.....ccuuiieriieeiiieeiiee e ettt eree e eaeeesenee e

DATOVA ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI ...
ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI..uueeeeeeeeeeeeeeeseeseessensnes

9.1 SNIMKOVANI POTISKOVY CH PRESTAVEB ....eeeteeeteeeeeneeeeneeene

9.1.1  Design change (2 bareVniKy).......ccccccuieeiiieeiiieeieeciee e eereeeeree e e e
9.1.2  Design change (4 bareVniky)........ccoeoieriierieriieiieeie e
9.1.3  Design change (4 bareVniKy)......cccceccuieeiiieeiiieeiee et esree e e e e ens
9.1.4  Design change (4 bareVniky)........ccoeoieeiierieniieiieeie e sae e
9.1.5  Design change (6 barevnikil)..........cccceeriiiiiiniiiiieiieeee e
9.1.6  Design change (8 barevnikil)...........cccueeiieriieriiiiieeie e

SHRNUTI SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI ...eevveeeeeeeeeeeeeeevevesssenes
10.1 IDENTIFIKACE PRICIN PROSTOJU PRESTAVEB ....cevveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeaaenaaaes

10.1.1  Metoda SX Pro€ ...coeieiieiieeeee ettt
10.1.2  Ishikawa dia@ram ..........cccceeviieriieeiieniieeie ettt eiee e ereesaee e e
10.1.3  Spaghetti diagram..........ccccoeevieriiniiiiiiieeeeeeeeee e

NAVRHY RESENI DLE METODY SMED
11.1  MEZISMENOVE PORADY ..eneeeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseaaassssenaasessenaasssssnsasssssnaesssesnnaes

11.2 PREDANI ROZPRACOVANOSTI PRESTAVBY MEZI SMENAMI POMOCI
STANDARDIZOVANEHO PROTOKOLU ..cevttetueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaaaeseeeeeeeennaaaesaes

11.3  VYUZIVANI MYCKY PRO CISTENI KLISE PRI VYMENE 5 A VICE BAREVNIKU............

11.4  SKOLEN{ SERIZOVACU PRO VYKONAVANI PRIPRAVNYCH CINNOST]
PRESTAVBY EXTERNE ..etttuueeeeeeetttteeeeeeeeeeeeeaeenaeaeseseseeaaennaaeseseseenennnaaesesesennennnnns

11.5 REDUKCE POCTU PRESTAVEB OPTIMALIZACI PLANOVANI ...coviieeeiieeeeee e,
ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

SEZNAM POUZITE LITERATURY ..u.eeoeeeeeeeeeeeeeseessesesesessssssessssssssssssssessassssssssssnsassns
SEZNAM OBRAZKU ....eoeeeeeeeeeeeeeeeeeessesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnas
SEZNAM TABULEK ......coeeeeeeeeeereeesessessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

62
64

64
65
66
68
69
72
73
74



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

UvVOD

V dnesni dobé je efektivita vyrobnich procesi klicem k uspéchu pro konkurenceschopnost
firem na dynamicky vyvijejicim se trhu vyzadujici flexibilitu dodavatelti. Vyrobni podniky
tla¢i na neustale hledani moznosti, jak zkratit vyrobni €asy, redukovat ¢i eliminovat prostoje
a optimalizovat vyuziti strojnich zafizeni. Zvlasté diilezita je moznost rychlého pretypovani
stroji mezi jednotlivymi zakazkami, coz umoziuje efektivni pfechod na vyrobu jiného
produktu bez zbyte¢nych casovych ztrat. V tomto kontextu se vyuziti metoda SMED
(Single-Minute Exchange of Die) ukazuje jako velmi G€inny nastroj pro zkraceni doby
prestavby, ktery napomaha identifikovat a eliminovat zbytecné operace, optimalizovat

proces pretypovani a zvysit tak produktivitu.

Teoreticka cast bakalarské prace je zaméfena na vysvétleni metody SMED a s metodou
souvisejicich klicovych konceptli a metod. Ziskané poznatky jsou dale rozsifeny o relevantni
metody a nastroje primyslového inzenyrstvi, které napomahaji k analyze a optimalizaci
vyrobnich procest. Vybrané metody nachézeji uplatnéni predevsim pfti identifikaci a popisu
konkrétnich problémovych oblasti, na zdklad¢ kterych jsou na konci bakaldiské préace

tvoteny navrhy pro zlepSeni procesu pietypovani.

Prakticka ¢ast se zaméfuje na analyzu soucasného stavu piestaveb na stiedisku potisku ve
vybraném podniku, na zaklad€ kterého jsou tvofeny zlepSovaci navrhy pro optimalizaci
procesu. V tivodu je ve zkratce pfedstavena vybrand spolec¢nost. Déle je zpracovana detailni
datova analyza ptestaveb za obdobi prvni poloviny roku 2024. Hodnoty datové analyzy byly
vynasobeny neznamym koeficientem, aby doSlo k ochrané internich dat spolecnosti. Na
zaklad€ datové analyzy byla provedena analyza soucasného stavu ptetypovani na stiedisku
potisku pomoci metody snimktli pracovniho dne. Na zdklad€ analyzy jsou navrZena feSeni,
jejichz zavedeni by mélo vést k dosazeni hlavniho cile bakalafské prace, a to je snizZeni
celkového Casu piestaveb o 10 %. Zavér praktické ¢asti se vénuje shrnuti navrhovanych

feSeni a jejich ekonomickému zhodnoceni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je navrhnout konkrétni opatfeni dle metody SMED, které
povedou ke sniZeni celkového ¢asu piestaveb o 10 % na stifedisku potisku ve vybrané
vyrobni spole¢nosti, a tim pfispét ke zvySeni efektivity vyrobniho procesu. K dosazeni
tohoto cile je v bakalarské praci vyuzita metoda SMED, ktera se zamétuje na identifikaci a
eliminaci ztrat spojenych s procesem pretypovani. V ramci konkrétni prace je diraz kladen
na optimalizaci pfedevsim internich ¢innosti, jelikoz Cinnosti pfi prestavbé vyzaduji zasah
do vnitini ¢asti potiskovaciho stroje. Také je kladen diiraz na posloupnost ¢innosti v procesu

prestavby a aby byla piestavba dokoncena v co nejkrat§im mozném case.

Dil¢imi cili bakalatské prace je zpracovani analyzy dat pfestaveb v programu MS Excel, na
zakladé vyhodnocenych dat Gspésné€ aplikovat metodu SMED a navrhnout odpovidajici

feSeni vedouci ke zlepSeni aktualniho stavu.
V praktické ¢asti byly pouzity nasledujici metody:
o SMED (Single-Minute Exchange of Die)

Metoda byla vyuzita pro analyzu procesu pietypovani na potiskovacim stroji. Zaméftila
se na ¢asovou narocnost jednotlivych Cinnosti piestavby, pfevod internich ¢innosti na

¢innosti externi a redukeci ¢i tplnou eliminaci ¢innosti povazované za plytvani.
o Ishikawa diagram

V ramci analytické ¢asti prace byl pouzit Ishikawa diagram, ktery slouZzi k systematické
identifikaci a vizualizaci pfi¢in vedoucich k prodluzovani doby pfetypovani stroje. Tato
metoda napomohla k odhaleni hlavnich oblasti, ve kterych dochdzi ke zbyte¢nym

casovym ztratam.
o Spaghetti diagram

Pro analyzu pohybu setfizovacli béhem procesu piretypovani stroje byl vypracovan
spaghetti diagram, ktery slouzi k vizualizaci tras pohybti pracovnikti a odhaleni

zbyte¢ného pohybu.
o Snimek pracovniho dne

Pro detailni zdznam a vyhodnoceni ¢innosti provadénych béhem procesu pretypovani
stroje byly vyuZzity snimky pracovniho dne. Tato metoda umoZznila zaznamenat ¢innosti

pracovnikl v redlném case, vcetné jejich délky trvani a potadi.
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o Metoda 5x proc¢

V ramci hledani kofenovych pfi€in Casovych ztrat byla pouzita metoda 5x pro¢. Metoda
napomohla k odhaleni hlubsich pfi¢in Casovych prostoji diky postupnému odhalovani

problému.
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I

TEORETICKA CAST
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1 LEAN KONCEPT

Lean koncept je dle Patermanna (2022, s. 18) definovan jako ,,védomé jednani, jehoz
prostrednictvim resime skutecné probléemy nasich externich, ale i internich zakaznikii, coz

¢

nas vede k neustalému zvysovani produktivity, efektivity a kvality nasich procesil. ‘

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24) ,, prvky stihlé vyroby vedou k eliminaci nasledujicich

forem plytvani, které se v urcité mire vyskytuji v kazdém vyrobnim systému.
Nadvyroba — vyrabi se prilis mnoho anebo prilis brzo.

Nadbytecna prace — cinnosti nad ramec definované specifikace.

Zbytec¢ny pohyb, ktery nepridava hodnotu.

Zasoby, které presahuji minimum potiebné na splnéni vyrobnich ukolu.
Cekdni na soucastky, materidl, informace nebo skonceni strojového cyklu.
Opravovani — odstranovani nekvality.

Doprava — kazda nadbytecna doprava a manipulace.

¢

NevyuZité schopnosti pracovnikii — nejvetsi plytvani ve firme. *

Pojem lean je podle Chromjakové (2013, s. 33) zaloZen na ptedpokladu, Ze vSechny
¢innosti, které neptfiddvaji hodnotu pro konecného zékaznika, jsou plytvanim a musime se
snazit jich co nejvice eliminovat. Hlavni myslenkou je tedy délat véci, které jsou pro nas

produkt diilezité a zbavit se nadbyte¢nych ¢innosti.

Womack a Jones (2003) tikaji, Ze lean je soubor principii a metod, podle kterych
identifikujeme Cinnosti, které nepiidavaji zddnou hodnotu vyrobku ¢i sluzbé, a nasledné se

je snazime eliminovat.

Svozilovéa (2011, s. 94-97) navic dodava, ze se ptistupy k lean metodice odviji od
nasledujicich pricipt, kterymi jsou urCovani ceny produktu z pohledu zdkaznika,
identifikace ¢innosti, které se podileji na vytvateni jeho hodnoty, fizeni potfebami zdkaznika

a snaha o dosazeni dokonalosti.

Stihla vyroba piedstavuje moderni p¥istup k optimalizaci vyrobnich procest, ktery
usiluje o zvySovéani procesni vykonnosti prostfednictvim identifikace produktivnich a
neproduktivnich prvki v rdmci celého procesniho toku. Tento pfistup piispiva k vyssi

flexibilité planovani a rozvrhovani vyroby, nebot’ umoZziuje rychleji reagovat na aktualni
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stav vyrobnich kapacit. Planovani a fizeni vyroby je ptitom zaloZeno na principech tahového
nebo tlakového systému a vyuziva koncept malych vyrobnich davek, coz podporuje

efektivnéjsi vyuziti zdrojt. (HruSecka, HrbaCkova a Chromjakova, 2024, s. 9)

Pti zavadéni principt §tihlé vyroby mohou nastavat komplikace, a to predevSim v
souvislosti s mirou vyuziti souasnych technologii. Jako efektivni se naopak jevi takové
podniky, které dokazou moderni technologickd feseni vhodné skloubit s osvéd¢enymi

zasadami lean managementu, coz jim umoznuje dosahovat lepsich vykont. (Brau, 2016, s. 5)
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2 PROTIVNICI STIHLE VYROBY

Stihla vyroba, taky znama jako Toyota Production System, je definovanad jako produkce
vetstho mnozstvi vyrobki ¢i sluzeb s méné spotfebovanym casem, materialem, prostorem, s
mens$im vyuzitim stroji a lidskych zdrojt, a zaroven zakaznikovi dodat pfesné to, co po nés

chce. (Dennis, 2016, s. 13)

Bohuzel existuji také nepratelé stihlé vyroby, ktefi vyrobu zpomaluji, destabilizuji a

pretézuji. Podle Patermann (2022, s. 22) mezi ,,neptatele* stihl¢ vyroby patfi:

1) Muda — plytvani, soubor ¢innosti, které neptiddvaji hodnotu jak produktu, tak

zékaznikovi
2) Mura — nerovnhomérnost a nevyrovnanost ve vyrobé

3) Muri — pfetizeni ve vyrobé

2.1 MUDA

Muda je japonské slovo, které v piekladu znamena plytvani. Vyznam pojmu je mozno
si predstavit jako soubor aktivit nebo Cinnosti, za které zdkaznik neni ochoten zaplatit, jako
naptiklad Casové prostoje, opravovani nekvalit nebo nadbytecnd manipulace. Opakem
plytvani jsou ¢innosti, které vyrobku ptidavaji hodnotu a zakaznik je ochoten za n¢ zaplatit.
Mezi tyto ¢innosti mizeme zatfadit napiiklad svafeni, lakovani a transport k zakaznikovi.

(Dennis, 2016, s. 20)

Masin a Vytlacil (1999, s. 44) oznacili plytvani jako vSechny ¢innosti, které nepiidava;ji
produktu hodnotu nebo neposouvaji produkt blize k zadkaznikovi. Jako opak plytvani uvadi
¢innosti, které vyrobku hodnotu pfidavaji anebo ho posouvaji blize k zdkaznikovi. Tedy

¢innosti, za které je zdkaznik ochoten zaplatit.
Japonci byli MaSinem a Vytlacilem (1999, s. 44) oznaCeni za mistry identifikace
plytvani, protoZe povazuji jako formu plytvani i to, Ze naptiklad kolem pracovniho prostoru

lisu je spousta nevyuzitého mista.
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Pravym opakem plytvani jsou ¢innosti, diky kterych produktu roste hodnota a zdkaznik
je za ni ochoten zaplatit. Opakem plytvani jsou zaroven Cinnosti, které pomahaji produktu
piiblizit jej k zakaznikovi. Pfikladem téchto Cinnosti mtize byt neodbyta fyzicka prace, jako
brouseni nebo naneseni kvalitniho laku na produkt. V piipadé fyzicky nehmatatelnych

hodnot uvadi tvorbu CNC programu nebo ru¢ni kresleni konstrukéniho vykresu.

(Masin a Vytlacil, 1999, s. 45)

2.1.1 Druhy plytvani
Dle Patermanna (2002, s. 22) se plytvani rozpada na sedm skupin:

1) Nadvyroba — Nadprodukce predstavuje problém zejména kviili neefektivnimu
vyuziti kapitalu, ktery je vazan v zasobach. Vznikaji tak dodate¢né naklady nejen
za spotfebovany material, ale i za provoz a udrzbu skladovacich prostor. (Altman,

2017, s. 144)
2) Vady — vyroba zmetki ¢i chyby v pracovnich ¢innostech
3) Transport — informacni a materidlovy tok z mista na misto, s vyjimkou operatorti

4) Cekani — rozpracované vyrobky ¢ekajici na dalsi zpracovani, neaktivni pracovnik

¢1 zastaveny stroj

5) Zbyte¢ny pohyb — hledani nastrojii a pomucek, chiize pracovnika, manipulace

s vyrobkem z mista na misto

6) Nadbytecné zpracovani — provadeéni Cinnosti, které nejsou podle standardu ¢i

pozadavkiim zékaznika potieba

7) Nadbytecné zasoby — skladovani materidlu a informaci, které nejsou aktualné
potieba a zabiraji tak misto. Nadbytecné zasoby jsou povazovany jako piimy

dasledek plytvani nadvyrobou a ¢ekanim.

Osmy a posledni druh plytvani je vétSinou zndm jako nevyuzity lidsky potencial,
Svozilova (2011, s. 109-111) ho ale pojmenovala intelekt. Osmy druh plytvani je z pfedem
zminénych druhii nejmladsi. Procesy, které se v podnicich provadéji, vyzaduji urcitou miru
kvalifikace pracovniki kvili tomu, aby jejich realizace probihala ptesné, spolehlivé a
minimalizovalo se procento chybovosti pfi produkci. Pokud ale nastane pfipad, kdy urcity
proces dokaze stejné piesné a spolehlivé vykonavat i mén¢ kvalifikovany pracovnik, je poté

udrzovani kvalifikovanych zaméstnanci povazovano za plytvani. Zaméstnanci pouZivaji
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ruzné technologické a profesiondlné kvalifikatni nastroje, které jim pomahaji
s rozhodovanim o splnéni podminek. Diky néstupu robotizace a automatizace se pouzivané
nastroje zjednodusuji, a tak je mohou bez problému pouzivat i méné¢ kvalifikovani

pracovnici.

2.2 MURA

Jako z dalSich nepratel stihlé vyroby je mura, coz znamena nerovnomeérnost Ci
nevyrovnanost ve vyrobé. Pokud se v kratké casové dobé méni sortiment vyrabénych
produktli, nebo zdkaznik méni specifikace vyrobku v prubéhu vyroby, vykyvy povedou
k nerovnomérnosti planu vyroby. Nerovnomérné rozdéleni pracovnikii do jednotlivych
stiedisek zapficini jeho pfetizeni, nebo naopak nevyuZzije potencial daného strediska.
Nerovnomérné rozdeleni pracnosti dilu mezi operatory pracujici na stejné vyrobni lince,
povede ke vzniku uzkych mist, protoze jejich prace na sebe navazuje a kazdy ma jiny

pracovni cyklus. (Patermann, 2022, s. 22)

2.3 MURI

Doslovny pieklad japonského slova ,,muri® zni ,, neuskutecnitelné, prilis tézké nebo
neproveditelné “. V oboru primyslového inZzenyrstvi je slovo obecné zndmo pod vyznamem
pfetizenosti. Patermann (2022, s. 23) uvadi, Ze pfetizeni miiZe byt fyzické, psychické a také
kapacitni. Jako jeden z ptikladi kapacitniho ptetizeni uvadi ,, pretizeni pracovisté ‘. Zminéna
situace mize napiiklad nastat, pokud bude nastaven planovany objem kust k vyrobé vyse,
nez je stroj ¢i ¢lovék maximalné schopen vyrobit za ur€ity casovy usek. Jako ptiklady
fyzického pretizeni uvadi casté zveddni té€zkych bifemen a cinnosti provadéné
v neergonomickych polohéch. Psychické pretiZzeni neni na prvni pohled znatelné, ale pokud
pracujici osoba ptisobi v hlu¢ném prostiedi, bez ochrany sluchu, na znecisténém pracovisti
a vykonava opakujici se ¢innosti, negativni vlivy mohou vyvolat stres a uvést nds do vnitini

nepohody, coZ ¢astokrat byva horsi nez fyzické pretiZeni.
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3 METODY A NASTROJE ZLEPSOVANI PROCESU

V kapitole budou zminény a popsdny metody a nastroje, které napomédhaji ke

kontinudlnimu zlepSovani procesl ve vyrobnich, ale 1 nevyrobnich spole¢nostech.

3.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je metoda slouZici k zobrazeni pohybu objektu pomoci systémové
spojité ¢ary. Sledovanym pohybujicim se objektem muze byt material nebo pracovnik.
Systémem, v némz se takovyto objekt pohybuje, miize byt vyrobni prostor, dilna nebo ¢ast
budovy. Pokud najednou sledujeme vice vyrobkt, pracovnikli nebo meziprodukti, mizeme
pouzit riizné barvy pro riizné vyrobky a pracovniky, coZ ndm umozni sledovani pohybu
v riznych ¢asech. Po analyze Spaghetti diagramu miizeme identifikovat délky pohybi,

cetnost pohybt a prekryvajici se pohyby. (Senderska, Mares a Vaclav, 2017, s. 141)

Produce Punch out

necessary shapes additional shapes Quality Check

delivery
Metal quality
inspection

Stove

Obrazek 1 Spaghetti diagram

(Zdroj: The Definitive Guide to Spaghetti Diagrams: Streamlining Processes, 2024)

Na zaklad¢ vysledkii Spaghetti diagramu mohou byt identifikovany neefektivni pohyby
a oblasti, eliminovat pocet pracovnikl a provést zmény v organizaci prace nebo uspoiadani

pracovist’. (Senderska, Mares a Vaclav, 2017, s. 141)
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3.2 Kaizen

Pojem Kaizen neznamena pouze zlepSovani, ale znamend neustalé zlepSovani. Podle
Kosturiaka a Frolika (2006, s. 119) jsou lidé v tradi¢nim managementu rozdéleni do dvou
skupin. Manazefti, kteti premysleji, vymysli a realizuji nové véci. Druha skupina jsou dé€lnici,
ktefi pracuji a méli by premyslet pouze nad praci. Filozofie kaizenu je zaloZena na tom, Ze

vSichni lidé v podniku museji pouzivat svlij mozek stejné tak dobie, jako fyzickou Cast téla.

Svozilova (2011, s. 378-385) definuje Kaizen jako bleskové zlepSovani procest se
zaméfenim na odstranéni plytvani v urcité Casti vyrobniho procesu. Aplikace Kaizenu
probihd formou utvofeni kratkodobého tymu tvorené¢ho skupinou lidi, jehoz tkolem je
podrobnd analyza a diskutovani urcité ¢asti procesu. Po analyze ¢ésti procesu je ukolem
kratkodobé stvofeného tymu identifikace nepotfebnych cinnosti, vyhleddvani zdroji

plytvani a jejich nasledna eliminace.

3.3 PDCA Cyklus

PDCA cyklus, nebo tzv. Demingiv cyklus, je dals$i z mnoha metod pouzivana
v konceptu $tihlé vyroby. Metoda se v praxi vyuziva hlavné pro feSeni problémi spojenych
se zlepSovanim kvality vyrobka. Jak uZ jeji ndzev napovida, metoda se sklada ze Ctyt casti.

(Vytlacil a Masin, 1999, s. 94)
1) Planuj
2) Udéelej
3) Kontrolyj
4) Jednej

Prvni krok Demingova cyklu ,,Planuj* se zamétfuje na rozpoznani moznosti zmén,
konkrétné zlepSovani a planovani. Stanovuje cile zlepSovani a navrhuje akéni plan, ktery
umozni toto zlepSovani. Nejprve je nutné identifikovat problém, analyzovat jeho pficiny,
vytvorit feSeni problému a vypracovat formu jeho realizace. Béhem jakékoli ¢asti
konkrétniho kroku mohou byt pouzity néstroje a metody, jako je napiiklad Ishikawiv

diagram nebo brainstorming. (Jagusiak-Kocik, 2017, s. 20)
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Continuous
Improvement

Obrazek 2 PDCA cyklus
(Zdroj: The PDCA Cycle: A Practical Approach to Problem-Solving, 2025)

Cil dalsiho kroku ,,Udé&lej* je implementovat vytvofeny plan s cilem provést zmény
v procesu za ucelem zvySeni produktivity, kvality nebo odstranéni nedostatkli ve
spole¢nosti. V této fazi se pouzivaji metody jako vyvojovy diagram nebo benchmarking.

(Jagusiak-Kocik, 2017, s. 20)

Krok ,,Kontroluj* se rovnd kontrole. Znamena to testovani, zda feSeni zavedena
v podniku pfinesla odpovidajici nebo ocekavané vysledky. Probihaji métfeni zavedenych
zmen, které se poté porovnavaji s planovanymi hodnotami. Jako pomiicka k tomuto kroku
mohou byt pouzity kontrolni listy, kontrolni grafy a ukazatele zptsobilosti procesu.

(Jagusiak-Kocik, 2017, s. 20)

Posledni krok cyklu PDCA ,,Jednej* je spojen s aplikaci zavedenych feSeni. Pokud se
zavedend fteSeni osvédcCila, jsou povazovana za normu a vedou ke standardizaci a

monitorovani ¢innosti. (Jagusiak-Kocik, 2017, s. 20)
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3.4 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, téz diagram rybi kosti, feS$i ulohu urceni pravdépodobné piicCiny

problému. Je vétSinou pouzivan pii brainstormingu, ktery se zamétuje na hledani vSech

Mrwe

Struktura Ishikawa diagramu zafina hlavou rybi kosti, jenz se zaméfuje na dany
problém. Dlouhé vy¢nivajici kosti z trupu téla piedstavuji mozné hlavni pfiCiny, také

kategorie, a jejich vztah k problému. (Kumah a Forkuo-Minka, 2023, s. 85)

Machine ‘ ‘ Methods ‘ ’ Materials
AN .
N\ N \\
N N \
N N N Effect
(Problem)
Measures ‘ ‘ Mother Nature ‘ ’ Man

Obrazek 3 Ishikawa diagram
(Zdroj: Ishikawa diagram, 2024)

Kratké kosti reprezentuji potencialni ptispivajici faktory a konkrétni pficiny, a také jejich
vztah k hlavnim pfi¢indm. (Kumah a Forkuo-Minka, 2023, s. 85)
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Kroky pro vytvoteni efektivniho diagramu rybi kosti jsou nasledujici. Je doporuceno
nakreslit si velky diagram rybi kosti na flip chart nebo suchou mazaci tabuli. Druhym
dalezitym krokem je ujisténi se, ze mezi velkymi kostmi vedoucimi z trupu je dostatek mista,
aby bylo pozd¢ji mozno dopliiovat vice menSich pfi€in problému. Pfi brainstormingu
nechejte vSechny ¢leny tymu psat napady piic¢in na samolepici papirky. Zakladem je Gcast
vSech ¢lenti tymu. Po ukoncéeni brainstormingu je tfeba uspotadat vSechny pticiny do

prislusnych kategorii, jako jsou materialy, metody, stroje, méteni, lidé a prostedi. Nakonec

wrwe

o 24

3.5 Metoda 5S

Jednou z nejznaméjSich metod pro optimalizaci podnikovych procest je metoda 58S,
kterou Dennis (2016, s. 32) popisuje jako ,, klamave jednoduchy system*, ktery se sklada
z péti krokli. Postup implementace metody zacina vybérem pouze uziteénych véci, které
potfebujeme k bezproblémovému chodu pracovisté. Nasleduje oznaceni néstrojii rozumnym
Cislem ¢i ndzvem a jejich logické uspotradani. Nakonec se vSe standardizuje, zdokumentuje

a zajisti se dohled nad jejich dodrzovanim.
1) Tridit
2) Usporadat
3) Cistit
4) Standardizovat

5) Udrzovat
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a4
Standardize

Obrazek 4 Kroky metody 5S

(Zdroj: Metodika 5S v praxi — par tipii z odborné diskuze, 2025)

vvvvvv

prehledné, bezpecné a Stihle fungujici pracovisté. Od rozloZeni pracovité se odviji pocet
pohyb, které musi pracovnici vykonat, mnozstvi a délka strdveného casu hledanim néstroji
a celkové potenciondlni mnozstvi vyrobku, které je pracovisté schopno vyprodukovat. Pét

zasad metody 5S na pracovisti rozdélili na:
1) Vybér nutnych pomiicek a zatizeni na pracovisti
2) Odstranéni zbyte¢nych pomiicek a zatizeni
3) Vybér mista na pracovisti pro ulozeni kazdé pomticky
4) UdrZovat pracovisté ¢isté a v poradku
5) DodrZovani stanovenych standardii

Metoda 5S se dle Svozilové (2011, s. 124-126) sklada ze tfizeni, jenz predstavuje
vylouceni vSech ¢innosti, nastroju ¢i jinych soucastek, které jsou na pracovisti zbytecné.
Nasleduje umistovani, coZ znamend, Ze ur¢ime vSem uziteCnym nastrojim ¢i pomuickam
své vlastni misto a snaZime se je logicky umistit v potadi, ve kterém je v procesu pouZivame.
Nedilnou soucésti metody je uklid, kterym zajistime funkcénost predeslych dvou kroki.
V posledni tad¢ je dulezité predem stanovené véci standardizovat, abychom zajistili

opakovatelnost veskerych tikontl a na vS§e dohlizet.
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Autofi Zadry a Darwin (2020, s. 5) definuji 5 krokli metody 5S takto:
1) Tridit
V této fazi je nutno vyttidit vybaveni a nepotfebné zbozi tak, aby bylo k dispozici pouze

vybaveni a zbozi, které jé nutné pii pracovnich ¢innostech. Nepotifebné piedméty, které jsou

tieba vyhodit nebo pfemistit, jsou oznaceny ¢ervenou nalepkou.
2) Usporadat

Cilem této faze je usporadat pouzivané predmeéty tak, aby je pracovnici vyuzivajici tyto
pfedméty snadno nasli a rozpoznali. Pokud je na pracovisti vice pracovniki vyuzivajici
stejné nastroje, autofi navrhuji nalepeni jmenovek pracovniki na zed’ vedle sebe, aby kazdy

pracovnik mél své nastroje uspotfadané ve svém sloupci pod jmenovkou.
3) Cistit
V této fazi metody 5S musi byt prostor po dokonceni praci vycistén od odpadk,
necistot a cizich latek, aby bylo zajisténo bezpecné, Cisté a ptijemné prostiedi.
4) Standardizovat

Pro neustaly provoz a UdrZzbu je tfeba standardizovat pfedchozi 3 kroky metody 5S.
Standardizace je snaha o udrZeni a zlepSeni dosaZeného vykonu a minimalizaci vyskytu

vadnych vyrobkil.
5) Disciplinovanost

Snaha posledniho kroku metody je implementace schopnosti délat véci tak, jak se maji,
pfi¢emz piedchozi 4 kroky béZi nepfetrzité a tato ¢innost se stdva kazdodennim zvykem a

nutnosti. Po skonceni prace je tfeba ulozit zatizeni na své plivodni misto.
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3.6 DMAIC

Jak uz nazev napovida, DMAIC je pétifazovy metodologicky piistup, ktery se pouziva
pro optimalizaci a zvySeni efektivity procest. Kazdy krok cyklu DMAIC se zaméfuje na

specificky cil. (Svozilova, 2011, s. 325-326)
1. Definovani
Cilem prvniho kroku je identifikace a vydefinovani
2. Meéfeni
3. Analyza
4. ZlepSovani

5. Rizeni

Definovani
® z3kaznik procesu
= podnikatelsky problém

» soudasny a budouci stav procesu
e rozsah zlepovatelského projektu

Rizeni Méfeni

* méfeni, monitorovani, optimalizace s kli¢ova méfitka daneho procesu
* sledovani a korigovani procesu » pfesnost a spolehlivost méfeni
* stabilizace zmén « dostupnost udaju

* hodnoceni vysledki « systém méfen| procesu
Zlepsovani Analyza

* navrhy feseni problémd * problémy procesu

* ovéfovani, simulace, modelovani * pUvodci problém

® implementace zmén * dostupnost a kvalita zdroju

® optimalizace navrhl a zmén ® rizika procesu

|~ 4

Obrazek 5 Kroky cyklu DMAIC

(Zdroj: Svozilova, 2011, s. 325-326)



28 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

4 METODA SMED

V soucasném dynamickém a konkuren¢nim prostiedi globalniho marketingu je klicem
k uspéchu vybudovani stihlého a efektivniho vyrobniho podniku, ktery bude mit flexibilni
vyrobni prostfedi. Schopnost rychlého ptechodu vyroby z jednoho vyrobku na jiny vyrobek
je klicovym krokem k dosazeni daného cile. Pietypovani stroji je jedna z nejvice Casove
naro¢nych ¢innosti, které neptidavaji vyrobku hodnotu. Protoze si Stihla vyroba klade za cil
maximalizovat hodnotu vyrobku, je snaha hodnotu vyrobku navySovat prostfednictvim
minimalizace Cinnosti bez ptidané hodnoty. (Pattaro Junior, Inacio, da Silva, Hassui a

Barbosa, 2023, s. 431)

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die) je tymovy proces, ktery zkracuje dobu
sefizovani stroju pfi prestavbe, diky cemu se prodluzuje Cas, ktery lze vyuzit pro vyrobu.
Zaroven se snizuje velikost vyrobni davky, mnozstvi zasob, cyklovy cas a v disledku

pfedem zminéného se snizuji i vyrobni ndklady spolec¢nosti. (Predon a Raszka, 2010)

Cas pfestavby stroje zagina v momenté, kdy stroj vyrobi posledni kus a konéi vyrobenim
uréitych poctu kust, 3 a vice, za pfedem stanovenych kvalitativnich podminek. Metoda
SMED se zamétuje na ¢innosti vykonavané prave v tomto case. Jejim ukolem je eliminovat
zbytecné Cinnosti plytvajici Cas, pfevést interni na externi ¢innosti, popiipad€ Cinnosti

optimalizovat. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 107)

Bednarek (2007, s. 87) zmifuje, Ze doba trvani pfetypovani je maximalné 10 minut.
Metoda SMED je rychld vyména nastrojii a zdlouhavé pretypovani stroji v podnicich je
zpusobeno dvéma faktory. Prvnim z nich je organiza¢ni chaos ve vyrobnich odd€lenich, coz
muze zpusobit nedostatek dokumentace, chybéjici nastroje nebo technologické postupy.
Druhy faktor zplisobujici dlouhé piestavby je vypinani stroji, a to nejen pii prestavbé stroje,
ale 1 pfi provadéni ukontl, které jsou nutné k pfekondni existujiciho organiza¢niho
nepotadku.

vvvvv

sniZeni zasob a pribézné doby sefizovani, méné odpadu, vyssi efektivita strojii a sniZeni

velikosti davek. (Pattaro Junior, Inacio, da Silva, Hassui a Barbosa, 2023, s. 432)
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4.1 Plytvani pfi zménach a sefizovani

Ptipravou ¢innosti pro aplikaci metody SMED byva datova analyza, ktera napomaha
k pochopeni problémt a odhaleni pficin nedostatkii analyzovaného problému. Analyza
velkych dat predstavuje oblast s vyraznym potencidlem pifidané hodnoty, kterd sice
nevyzaduje rozsahlé¢ materidlové zdroje, ale klade dlraz na technické zdzemi v podobé
vykonné vypocetni techniky a rychlého pfipojeni. Zaroven je velmi naro¢na z hlediska
lidskych kapacit, protoze jeji efektivni vyuziti zavisi predev§im na dostupnosti odbornika

schopnych data spravné interpretovat a vyuzit. (Mafik, 2016, s. 64)

Masin a Vytlacil (1999, s. 169) rozdé¢lili plytvani ¢asem pii pietypovani stroji do Ctyt
skupin. Do prvni skupiny zatadili ¢innosti, které by mély byt externi, coz znamena pted jeho
zastavenim. Je to naptiklad hleddni nastroji a pracovnich postupli nutnych pro piestavbu
stroje. Do druhé skupiny zahrnuli ¢innosti spojené se samotnym pietypovanim stroje jako
povolovani a utahovani Sroubl, vzdjemnd komunikace pracovnikii a ¢ekani jeden na
druhého. Do tfeti skupiny patii tkony spojené s dokon¢ovanim piestaveb. Tato faze Casto
obsahuje opakované ¢innosti a nadmérné plytvani materidlem pro zkusebni pokusy vyroby.
Posledni skupinu plytvani oznacili jako ,, cekani serizeného stroje “, které Casto trva déle nez

samotna piestavba stroje.
1. Plytvani pfi pfipravé na zménu
2. Plytvani pfi montazi a demontézi
3. Plytvani pii konecném setizovani a zkouskach

4. Plytvani pii ¢ekéani na zahajeni vyroby
4.2 Novy pristup k metodé SMED

Shigeo Shingo, jeden ze zakladatelli vyrobniho systému Toyota, je zodpovédny za
zménu piistupku k metodé SMED a také za jeji zefektivnéni. Pocatky nového ptistupu sahaji
az do roku 1950, kdy se Shigeo Shingo snazil eliminovat zké misto na pracovisti ti
karosarskych list, které nedosahovaly pozadovaného vykonu dle zaméstnancli spole¢nosti.
Na zéklad¢ zpracované procesni analyzy bylo zjiSténo, Ze se v procesu pietypovani objevuji
¢innosti, které oznacujeme za plytvani. NejcastéjSim piikladem bylo hledani spojovaciho
materidlu ¢i naradi ve vyrobni hale. Diky této zkuSenosti Shingo formuloval zasadni
myslenky pfistupu k metodé¢ SMED. Operace pretypovani stroje je nutné rozdé€lit na interni

a externi ¢innosti. (Shingo, 1985 cit. Podle Masin a Vytlacil, 2000, s. 213-214)
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4.3 Kroky aplikace metody SMED

vvvvvv

véci je vstupni analyza provoznich podminek pracovisté, na kterém se pietypovani chystame
uplatnit. Pro realizaci vstupni analyzy je nejlepsi vyuzit metody videozaznamu nebo snimku
pracovniho dne pro moznost detailniho rozboru piestavby. Na Skodu neni ani rozhovor
s pracovniky pifimo od stroje. Nasledné¢ pouzitd metoda méieni prace musi byt
prokonzultovana s veskerymi zainteresovanymi pracovniky, at uz operatory ¢i manazery.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 217)

Kroky aplikace metody SMED

Separace internich a
externich ¢innosti

Premeéna internich
¢innosti na externi

Zefektivnéni internich i
externich ¢innosti

Obrazek 6 Kroky aplikace metody SMED
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Kosturiak a Frolik, 20006, s. 108)
1. Separace internich a externich ¢innosti pri prestavbé

Ukol prvni faze pti aplikaci metody SMED je rozdéleni ¢innosti piestavby na interni a

externi. (MasSin a Vytlacil, 2000, s. 216)

Interni setizeni jsou Cinnosti, které Ize vykonavat pouze za stavu vypnutého stroje. Mezi
tyto Cinnosti fadime vyménu strojnich soucastek nebo mazani stroje. Naopak do externiho
sefizeni patii operace, které 1ze vykonéavat i za provozu stroje. Do kategorie externiho
sefizeni spadaji spiSe pfipravné ¢innosti, jako pfiprava nafadi pro piestavbu nebo zbytecna

chiize. (KoSsturiak a Frolik, 2006, s. 108)
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2. Preména internich ¢innosti na externi

Ulohou druhé casti aplikace metody je redukce interniho ¢asu sefizeni. K efektivni
redukci interniho sefizeni slouzi pfeména piedem zminénych internich ¢innosti na ¢innosti

externi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.108)
3. Zefektivnéni internich i externich ¢innosti v ramci serizovani

Tretim a poslednim krokem je zkracovéani Cast internich a externich sefizeni pfi
prestavb¢ a odstranovani rtiznych forem plytvani. Kosturiak a Frolik (2006, s. 108-109)

uvedli nasledujici ptiklady plytvani pii prestavbe:
- Zbyte¢né pohyby a chlize
- Nedostatecné planovani
- Hledani nastrojt

- Vicenasobné dolad’ovani

4.4 Standardizovana prace

Patermann (2022, s. 56-57) definuje standardizovanou praci jako metodu, a také jako
pfistup k dilenskému fizeni, jenz se zaméfuje na neustalé zlepSovani. Standardizovana prace
je metoda obsahujici postupné sefazeni a piesny popis Cinnosti, které je tfeba v procesu
vykonat. Diky pfesnému popisu a sefazeni ¢innosti metoda zajiStuje vykonani procesu

s minimalnim plytvdnim, coZ znamena co nejvice produktivné.

Patermann (2022, s. 57) uvadi n€kolik vyhod vyuZivani metody standardizované prace.
Ke snizovani vyrobnich ndkladt dochazi diky zdokumentovanym pracovnim postupiim,
které snizuji riziko chyb a neptesnosti. Pracovnici ve vyrobé presné védi, co maji délat, a
v jakém potadi ¢innosti vykondvat. Standardy prace také sniZuji riziko vzniku urazu na

pracovisti, coz vede ke zvySené bezpecnosti prace.
1) sniZzovani vyrobnich nékladii

2) stabilizace pracovnich podminek

3) zvysend bezpecnost prace

4) stabilni tempo vyroby
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S TPM

Total Productive Maintenance, ve zkratce TPM, se snazi o to, aby vSichni pracovnici
pritomni na diln€ byli zapojeni do aktivit, které vedou ke snizovani prostojt stroji, nehod a
snizeni zmetkovitosti. Kosturiak a Frolik (2006, s. 93) tikaji, Ze se upousti od rozdéleni
pracovniki na ,,pracovniky, ktefi pracuji na daném stroji* a ,,pracovniky, ktefi ho opravuji*.

Prave Clovék, ktery obsluhuje stroj, ma Sanci zachytit pfipadné budouci poruchy zatizeni.

Neustala udrzba strojii a zafizeni podniku je nedilnou soucasti ke konstantnimu
zvySovani produktivity. MasSin a Vytlac¢il (1999, s. 183) uvedli pojem tzv. produktivni
udrzba, ktery znamena, ze ,;udrzba musi, stejné jako hlavni vyrobni oblasti, maximalné

ptispivat ke zvySovani produktivity a stat se produktivni udrzbou.*

5.1 Zakladni principy TPM

Totaln¢ produktivni udrzba musi byt vzdy provadéna na celopodnikové bazi. Totalné
produktivni udrzba byla poprvé aplikovana v Japonsku v 70. let 20. stoleti, konkrétné
v automobilovém pramyslu. V dnes$ni dob¢ se totaln¢ produktivni drzba pouziva vsude, kde
v prumyslové vyrobé do hry vstupuje lidsky faktor. ,,TPM je soubor aktivit vedoucich
k provozovani strojniho parku v optimadlnich podminkach a ke zmeéné pracovniho systému,

ktery udrzeni téchto podminek zajistuje. “ (Masin a Vytlacil, 1999, s. 193)

1) TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobnich zatizeni

2) TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici preventivni i
produktivni GdrZbu a zlepSovani stavu stroju

3) TPM vyzaduje nejen ucast obsluhy 1 udrzbait, ale 1 konstruktérii stroji a dalSich
techniktl

4) TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od top-manazera az po fadového

pracovnika

5) TPM je zaloZeno na podpote produktivni idrzby pomoci aktivity vyrobnich tymi

(Masin a Vytlacil, 1999, s. 193)
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II PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Greiner AG je mezinarodni spolecnost, kterd byla zalozena uz v roce 1868 v neméckém
mésté Niirtingen. Reditelstvi firmy sidli v rakouském Kremsmiinster. Greiner AG
zameéstnava vice nez 10 500 lidi ve vice nez 30 zemich po celém svété. Celkové trzby

z prodeje spole¢nosti v roce 2023 €inily 2 119 miliond eur. (Greiner AG, 2025)

Spolecnost Greiner AG se déli na tfi divize, Greiner Packaging, NEVEON a Greiner
Bio-One, které se specializuji na poskytovani vyrobni ¢innosti v oblasti baleni, nabytku,
lekatskych technologii a farmaceutickych vyrobkt. Jako svétovy lidr v produkci plastovych
a pénovych feSeni je firma zavazana k inovacim, coz ji umoziuje investovat do vyvoje a
vyzkumu, a tak nabizet moderni a technologicky vyspélé produkty pro Siroké spektrum trhu.

(Greiner AG, 2025)

6.1 Greiner Packaging

Zahjeni produkce samotné divize Greiner Packaging je datovan do roku 1960. Tato
divize se specializuje na produkci trvale udrzitelnych plastovych obalil pro potravinaisky i
nepotravinaisky sektor. Produktové portfolio obsahuje kelimky na jogurty, vanicky,
prepravky, kapsle, ptibory a lahve, vyrobené z plastu. Divize Greiner Packaging obsluhuje
svoje trhy pomoci dvou vyrobnich jednotek: Packaging a Assistec. Packaging je zaméten na
vyrobu plastovych oballl pfevazné v potravindiském pramyslu. Assistec vyrabi technické

dily, a dokonce celé plastové sestavy. (Greiner AG, 2025)

6.2 greiner packaging sluSovice s.r.o.

Spolecnost greiner packaging sluSovice s.r.o. sidli v méstysu SluSovice nedaleko Zlina.
Spole¢nost v roce 2025 zainvestovala do automatizace za cilem zfidit plné automatické
pracoviSté baleni hotovych vyrobkl. Firma zaméstnava pies 400 lidi, z toho ptes 300
pracovnikll ve vyrob€. Za zminku stoji drzeni normy BRC Packaging materials, kterou
pobocka ve SluSovicich drzi jako jedna z mala ze vSech divizi Greiner Packaging. Norma
BRC Packaging materials je uznavana v celosvétovém méfitku a je udélovana pro firmy
vyrabéjici pro potravinaisky, farmaceuticky a kosmeticky prumysl. Je to standard zamé&feny

na kvalitu, hygienu a bezpec¢nost obalovych materiald. (Greiner Packaging, 2025)
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6.2.1 Organizacni struktura

Na vrcholu organizaéni struktury divize Greiner Packaging ve Slusovicich stoji jednatel
spolecnosti. Jednatel ma pod sebou vedouci jednotlivych oddé€leni, ktefi maji na starost
fungovani jejich svéfenych tymu. Od jednatele ptijimaji ukoly, deleguji je kolegiim ve svém
tymu, jednateli podavaji pribézné informace o ukolech a prezentuji jejich vysledky. Tymy
operation excelence a tym kvality stoji mimo organiza¢ni strukturu, protoze funguji jako
samostatné jednotky a jejich pfimym nadfizenym je jednatel spolecnosti. Noveé od zacatku
roku 2025 se tym IT stal také samostatnou jednotkou. V soucasné chvili byl utvofen jeden
spole¢ny tym IT, ktery zajiStuje chod prace jejich oboru pro vSechny pobocky Greiner
Packaging. Pfed koncem roku tym IT jest¢ fungoval pod vedoucim tymu operation

excelence. (Interni materialy)

JEDNATEL SPOLECNOSTI ASISTENTKA JEDNTELE

VEDOUCI TYMU OPERATION
EXCELENCE

VEDOUCI TYMU KVALITY

PROCESNI A PRUMYSLOVE
INZENYRSTVI

VEDOUCI VYROBNE-
TECHNICKEHO TYMU

VEDOUGI PERSONALNIHO
ODDELENI

VEDOUCI TYMU PRODEJE VEDOUCI TYMU FINANCI STRATEGICKY NAKUP

KOORDINACE PRODEJE CONTROLLING PERSONALISTIKA NAKUP

VYROBNI KVALITA

ZAVODNI JIDELNA

PRODE] POKLADNA

CENTRALNI UDRZBA

I

VEDOUCI R&D

Obrazek 7 Organizacni struktura
(Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialii)
6.2.2 Produktové portfolio

Jak uz bylo v pfedchozim odstavci zminéno, spole¢nost Greiner Packaging se
specializuje na vyrobu produkti ze trvale udrzitelnych plastovych oball pro potravinarsky 1
nepotravinarsky sektor. AvSak mezi nejvetsi procento podilu se fadi kelimky razného typu
pro potravindisky primysl. Firma pouziva mnoho vyrobnich, dekorativnich a recyklacnich
technologii, diky kterych je schopna vyprodukovat celou fadu od sebe odliSnych produktt.
Firma je schopna vyrobit nejen plastovy kelimek, potistény dle pozadavka zdkaznika, ale 1

kelimky s vnéj§im dekora¢nim recyklovatelnym papirem ¢i plastem. V produktovém
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portfoliu nechybi ani kelimky s plastovymi vicky, slouzici k oddéleni jogurtové a pevné
slozky. Produkty zarazené do mensiho procenta produkce patii 1ahve na omacky, kapsle na

kavu a obaly chemickych prostfedkt. (Greiner AG, 2025)
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B ANTIFROST g
| & KLARSIHT 788

Obrézek 8 Produktové portfolio

(Zdroj: Greiner Packaging, 2025)

6.2.3 Vyrobni stiediska

Spolec¢nost disponuje vysoce modernimi technologiemi, které slouzi jak k samotné
vyrobé a vizualnimu zkraSleni produktl, tak technologiemi, které umoZni zbytky

nevyuzitého materidlu znovu zpracovat a pouZit pro novou vyrobu.
1. Extruze

Stiedisko extruze je jedno z vyrobnich stfedisek, které ma za ukol z plastového
granulatu vytlacil plastovou folii, ktera poté na dalSich vyrobnich stfediscich slouzi jako
vstupni material. Stfedisko extruze pracuje prevazné s materidly polypropylenu a

polystyrenu.
2. TVK

Diky stiedisku TVK, také stiedisko tvarovani kelimk, je mozné vyrabét miliony plastovych
dila efektivné a nizkondkladoveé. Na stiedisku se nachdzi stroje, které vyuzivaji dveé

technologie, konkrétné tepelného tvarovani a vstiikovani plasta.

Technologie tepelného tvarovani se vyuziva pro sériové zakazky velkého objemu a jako
vstupni material pouziva plastové role z polypropylenu a polystyrenu. Stroj funguje tak, ze

jako vstupni material pouziva plastové folii ve formé role, které mizou byt nové, ale také
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recyklované na stfedisku extruze. Jejich vyroba je v kapitole 7.3.3. popsana. Plastové folie
vstupuje do stroje a je ihned nahfivana. Poté je folie napnuta do néstroje a je dérovana na
pozadovany rozmér za piitomnosti stlacené¢ho vzduchu a chlazeni. Na konec procesu jsou

plastové kelimky vysunuty, naskladany do sebe a zabaleny.

Tento proces tepelného tvarovani se jeSté rozliSuje na dva typy, inline a offline.
ZjednodusSen¢ feceno, pfi procesu inline tepelného tvarovani si je stroj schopen vyrabét
vlastni folii, tedy vstupni material, ze které poté tvaruje kelimky. Stroj je pfipojen na sila,
kde se uchovava plastovy granulat a pomoci pfipojenych trubek se granulat dostava do

stroje. Takze je schopen se zCasti sdm zasobovat vstupnim materialem.

U offline tepelného tvarovani kelimkl tuto moznost stroj nemad, takze je zavisly na

zasobovani vstupnim materialem stiediskem extruze.
3. TVV

Stredisko tvarovani vicek funguje na stejné bazi, jako stiedisko tvarovani kelimkd.
Vyuziva vyrobni technologii tepelného tvarovani plastd. Na rozdil od stfediska
tvarovani kelimku, stiedisko TVV ma na starost tvarovani kelimku. Na stifedisku
jsou k dispozici inline 1 offline stroje, které jsou popsany v kapitole 7.3.3., odrazka

2.
4. r-PET

Stiedisko r-PET také slouzi k vyrobé plastovych folii, ale na rozdil od extruze ji
nevyrabi z plastového granulatu, ale recyklovaného PET materialu. Udrzitelny plast
r-PET je lehky, nerozbitny a bezpecny pro potraviny. Vyhodou pouZivani
recyklovaného r-PET materidlu je mensi spotieba energie a mensi produkce odpadu

nez pii pouzivani primarniho materialu.
6.2.4 Dekoracni stiediska

Dekoraéni stiediska spolecnosti maji za tkol nanéset na vyrobené artikly dekora¢ni potisk
nejriznéjSimi dekoracnimi technologiemi. Patifi mezi né€ technologie sleeve, technologie k3

kelimku a technologie pfimého tisku.
1. Sleeve

Sleeve je jedno ze tii dekoracnich stfedisek, které vyuziva technologii sleevovani.

Technologie funguje na bazi navlékani plastovych dekoraénich obald shora na Cisté
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kelimky. Kelimky s navlecenym dekora¢nim plastem putuji na pase, kde nejprve
prochazi peci, aby se dekorac¢ni obal natavil na plastovy kelimek. Pas s kelimky
prochazi také suSickou, aby dekorac¢ni plasty hezky pfilnuly a produkt se tak vyhnul

kvalitativnim vadam.

Obrazek 9 Dekoracni technologie sleevovani

(Zdroj: Greiner Packaging, 2025)

2. K3

Stredisko K3 vyrabi produkty, které jsou kombinaci plastu a kartonového obalu.
Nejcastéji mizeme kelimky vidét u détskych jogurti. Vyhodou této technologie je dekoracni
kartonovy obal, ktery je vyroben z recyklovaného materialu, takze je uhlikova stopa kelimku
K3 vyrazné mensi nez u alternativnich kelimki. Kartonovy obal vyrazné zpeviuje kelimek,
takZe je mozné stény plastové ¢asti kelimku vyrabét tenéi, a tak udélat produkt ndkladoveé

vyhodné;jsi.

Obrazek 10 K3 kelimek

(Zdroj: Greiner Packaging, 2025)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

3. Potisk

Stiedisko potisku je posledni ze tfi dekoracnich stiedisek. Stroje na potisku vyuzivaji
technologii offsetového tisku, ktera spoc¢iva v nanaseni barvy pfimo na plastovy obal. Stroje
vyuzivajici offsetovy tisk se zaméfuji na flexibilitu vyroby, tak aby uspokojily pozadavky
zakaznika. Stroje jsou schopny vyrobit velké mnozstvi vyrobkl v kratkém cCasovém
horizontu za velmi nizké naklady. Do potiskovaného povrchu lze zahrnout 1 digitalni

vodoznaky, které naptiklad zlepsuji detekci materidlu v tridirné.

Obrazek 11 Offsetovy tisk kelimku

(Zdroj: Greiner Packaging, 2025)
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7 PREDSTAVENI ANALYZOVANE PROBLEMATIKY

V dnes$ni dobé¢ se trh vyviji dynamicky a zdkaznik upfednostiiuje flexibilni vyrobni
dodavatele, kteti jsou jeho pozadavky schopni splnit v relativné kratkém ¢asovém horizontu.
Proto si spole¢nost vytycila jako jeden ze strategickych cilii na rok 2025 aplikaci metody
SMED na stiedisku potisku. Stfedisko potisku bylo pro analyzu autorem vybrano, protoze
se autor chtél zabyvat problematikou metody SMED ve své kvalifikacni praci. Jelikoz byl
jeden ze strategickych cilti spolecnosti aplikace metody SMED na daném stiedisku, tak byla
problematika bez véhani autorem uchopena. Firma nema moznost rozSifovat sklad pro
surovy material a hotové vyrobky, tak se rozhodla jit cestou zkraceni ¢asové ndro¢nosti
pfetypovani a zvySeni efektivity stroji. Na stfedisku potisku byla zpracovana tato bakalarska

préace.

7.1 Cile analyzované problematiky

Nazev analyzované problematiky: Aplikace metody SMED na potiskovacim stroji ve

vyrobni firmé

Vedouci projektu: Vedouci tymu operation excelence, pod kterého spada tym procesniho a

pramyslového inzenyrstvi (viz. Obrazek 7 Organizacni struktura)
Hlavni cil: SniZit celkovy ¢as prestaveb o 10 %.

Postup aplikace metody:

Datova analyza ptestaveb

- Poftizeni snimkil pracovniho dne
- Shrnuti sou¢asného stavu

- Navrh zlepSeni pfi pfestavbé

- Zhodnoceni navrhovanych feSeni

7.2 Casovy plan analyzované problematiky

Projekt aplikace metody SMED na stfedisku potisku za ucelem zkraceni Casu prestaveb
zacal 1. zafi roku 2025. Nejprve byl sestaven projektovy tym 3 lidi, ktery se skladal
z vedouciho projektu, realizatora projektu a vedouciho technologa na stfedisku potisku.

Realizator projektu mél za ukol cely projekt uskutecnit a pribézné podavat informace
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vedoucimu projektu. Vedouci technolog na potisku odpovidal za poskytovani potiebnych

informaci realizatorovi projektu a podilel se na tvorbé navrhi pro zkraceni cast piestaveb.

Nejprve bylo ukolem realizatora seznamit se s obsluhou a provozem strojti na potisku
a postupem prestaveb. Nasledovalo ziskani dat o piestavbach, pomoci kterych mohla byt
zpracovana dikladnad datova analyza. Na zéklad¢ datové analyzy byla na zacatku ledna
uskute¢néna schlizka s vedoucimi jednotlivych vyrobnich stfedisek, vedoucim projektu a
vedoucim technologem potisku za ucelem prezentace vysledkt datové analyzy a dohodnout
se na nasledujicich krocich. Béhem ledna az bifezna probihalo snimkovani ptestaveb.
V dubnu byla zpracovana analyza snimki z piestaveb a uskute¢néna schiizka s vedoucimi
pracovniky pro prezentaci vysledkl z prestaveb. V dubnu a kvétnu realizator projektu a
vedouci technolog potisku spolecné tvofili ndvrhy pro zkraceni ¢ast ptestaveb na zakladé

vysledkt ptedeslych analyz.

Tabulka 1 Casovy plan pro vyuziti metody SMED na potisku

Cinnost

Sestaveni projektového tymu, rozd¢leni ¢innosti a urceni cilt

Seznameni s obsluhou a provozem potiskového stroje

Ziskani dat o prestavbach a zpracovani datové analyzy

Konzultace vysledkii datové analyzy s vedoucimi pracovniky

Potizovani snimki pracovniho dne pii prestavbe

Shrnuti sou¢asného stavu

Konzultace vysledkil s vedoucim projektu

Prezentace vysledkl s vedoucimi pracovniky stredisek

Tvorba navrhi na zlepsSeni

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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7.3 Stiedisko potisku

Na vyrobni plosSe stfediska potisku se nachazi 6 potiskovacich stroji Polytype BDM
691 a kazdy stroj ma své Ciselné oznaCeni. VSech Sest potiskovacich strojii vyuziva
technologii ptimého tisku, kterd spo¢iva v nanaseni barvy ptimo na vnéjsi stranu plastového
obalu. Soucasti stiediska je udrzbarska dilna, sklad barev, sklad klisé a mistnost, kde je

uloZena mycka na barevniky strojti (viz. Obrazek 12 Layout stfediska potisku)
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Obrazek 12 Layout stiediska potisku
(Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materidlii)
7.3.1 Popis stroje

Potiskovaci stroje se zaméfuji na produkci velkého mnozstvi vyrobkll v kratkém
casovém horizontu a za co nejnizsi ndklady. Potiskovaci stroje vyuzivajici pfimy tisk jsou
také velmi flexibilni diky tomu, Ze obsahuji 8 barevnika, tedy 8 riznych barev (viz. Obrazek
13). Pomoci barevniki je schopen stroj natisknout rlizné kombinace a odstiny barev podle

pozadavku zdkaznika.

Soucasti kazdého barevniku je klisé, coz je zasobnik, ve kterém je barva uloZena.
V barevniku se konstantné pohybuje michacka, ktera zajist'uje, aby barva nezatuhla a méla
porad stejnou konzistenci. Barva se z kli§¢ pomalu vyléva a pfenasi se na malé rotujici
potiskovaci vélce. Malé rotujici potiskovaci valce pienasi barvu na velkeé rotujici potiskovaci

vélce na jejichz obvodu jsou umistény potiskovaci plechy. Ukol potiskovacich plechi je
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prenos barvy, za pomoci obrysovych tvari, na potiskovaci gumy, které se uvnitf stroje otaci

na velkém vélcovitém rotoru. Barva se poté z potiskovacich gum ptrenasi ptimo na kelimek.

£ J: P

Obrazek 13 Barevniky potiskovaciho stroje
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Greiner Packaging, 2025)

Cisté kelimky piijizdi do stroje na pojizdném pase. Pfed vlozenim kelimku do ob&hu
projizdi kelimky snimacem dvou pohara. Tento snima¢ zajist'uje, aby se vzdy na 1 kopyto
dostal pouze jeden kelimek. Pokud jsou 2 kelimky vlozené v sobé¢, zatizeni je identifikuje a
vyhodi kelimky z ob&hu jako zmetky. Kelimky jsou pomoci $nekového vkladani nasazovany
na kopyto. Kopyt je vzdy ve stroji 8 a funguji jako karusel, takze se kelimky na kopyte otaci
v potiskovacim ob¢hu a objizdi jednotlivé stanice. Po nasazeni kelimku na kopyto se barva
na kelimek natiskne pomoci potiskovacich gum, které se ota¢i na velkém valcovitém rotoru.
Potisténé kelimky projedou stanici UV lampy, kde se barva za pomoci UV zafeni susi.
Pomoci vyfukovacich trysek se potisténé a usuSené kelimky vyhodi ze strojniho ob&éhu na
pas. Na konci pasu je pocitaci zafizeni pro vytvoreni Stosu, které rozdéluje v sobé slozené
kelimky vzdy do stejného poctu, aby operatorovi pti findlnim baleni do krabice usnadnilo

praci.
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7.3.2 Typy prestaveb
Na stfedisku potisku se daji prestavby rozdélit do 3 druht.
1. Potiskova prestavba

Pokud stroj vyrabi kelimek o urcitych rozmérech a v dalsi zakdzce se planuje vyrabét
kelimek o stejnych rozmeérech, akorat s jinym potiskem, tomuto typu piestavby se tika
potiskova prestavba neboli ,,Design change®. Neni nutno ménit jakékoli parametry
nastavené ve stroji (viz. Tabulka 3). V tabulce pod textem muizeme vidét, jaké barvy
vyzadovala soucasna zakéazka. Pokud vyroba dalsi zakazky vyzaduje zménu 3 barev, bude

se jednat o potiskovou prestavbu 3 barevniki.

Tabulka 2 Zména barev pii potiskové piestavbé

Barevnik 1
Barevnik 2

Barevnik 6
Barevnik 7

Barevnik 8

(Zdroj: vlastni zpracovani)

2. Mala formatova piestavba

Dalsi typ prestavby je ,,Tooling change®, které se fika mald formatova prestavba. U
tohoto typu pifestavby se méni barvy v barevnicich stejné jako u potiskové ptestavby (viz.
Podkapitola 7.3.2 Typy ptestaveb) Rozdil je v tom, ze pfi této prestavbé dochazi ke zméne
rozméru kelimku. Vyrabi se kelimek o urcitych rozmérech, kelimek v dalsi zakdzce bude

mit jiné rozméry, ale vrchni primér starého a nového kelimku zlstava stejny (viz. Tabulka

3).
3. Velka formatova prestavba

Velké formatové piestavba se fikd ,,Diameter change®. Tento typ pfestavby je

24

v barevnicich a tentokrat se méni cely rozmér kelimku, takze ani primér dna starého a

nového kelimku nezlstava stejny (viz. Tabulka 3).
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Tabulka 3 Popis riznych typt prestaveb

Design change Potiskova Dochazi pouze ke zméné potisku kelimku

. .. - | Dochazi k rozmérové zméné kelimku, vrchni primér zdstava
. Mala formatova o
Tooling Change stejny
Diameter Velka
change formatova

Dochazi k zméné rozméra celého kelimku

(Zdroj: viastni zpracovani)

7.3.3 Cinnosti p¥i piestavbé stroje
Cinnosti u jednotlivych piestaveb se podili vzdy jak sefizovag, tak operator.
1. Potiskova prestavba

Dokud stroj jesté vyrabi, sefizovac si ke stroji doveze stlij mobilni stolek s naradim a
zajde do udrzbarské dilny, kde si vyzvedne informacni karti€¢ku k dané ptfestavbe, ve které
je napsano kolik barev se méni a v jakych barevnicich. Operator po dokonceni vyroby vypne
stroj a spusti na tabletu program automatického myti potiskovacich valci. Potiskovaci valce
jsou zobrazeny na Obrazku 13 ¢islo 2. Program slouzi k hrubému ptfed myti potiskovacich
valct. Po skonceni programu operator otevie barevniky a ru¢né valce docisti. Operator

vybere starou barvu z kli§¢ zpét do plechovky, vycisti je a preda sefizovaci.

Tabulka 4 Cinnosti nutné pro realizaci potiskové prestavby

Potiskova prestavba

Cinnosti sefizovac / operator
Ptiprava nastrojii sefizovac
Vyzvednuti informacni karticky o zméné barev sefizovac
VYPNUTI STROJE

Automatické myti potiskovacich valct operator
Ruéni myti valct operator
Vybrani starych barev z klisé operator
Vy¢isténi klisé operator
Doliti novych barev do klisé sefizovac
Vyména potiskovacich plechil na barevnicich sefizovac
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru sefizovac
Nastaveni idealni kombinace barev pomoci tabletu sefizovac
SPUSTENI STROJE

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Setizovac¢ do klisé dolije nové barvy. Uvnitt stroje na velkém vélcovitém rotoru jsou
potiskovaci gumy, pomoci kterych se barva pfenasi pfimo na kelimky. Sefizovac potiskovaci
gumy vymeéni, pokud uz jsou vice pouzité a nezajistily by kvalitni tisk. Také vyméni
potiskovaci plechy, které¢ jsou umistény na obvodu barevnikii (viz. Obrazek 13 Cislo 3).
Setizova¢ barevniky zavie a za¢ne nastavovat idealni kombinaci barev pro tisk. Natiskne
maly pocet kelimkt, podle potieby nékteré barvy piidd a nékteré ubere. Tento proces
opakuje, dokud potisk na kelimku zacne vyhovovat ptredloze, poté stroj spusti a zacina

vyroba nové zakazky.
2. Mala a velka formatova prestavba

Pti formatové prestavbé piibyva mnoho Cinnosti a postupuje se nasledovné. Sefizovac
si stejné jako u potiskové piestavby ptipravi nastroje a vyzvedne si karticku s informacemi
o zmén¢ barev. Operator opct umyje potiebné ¢asti a piedd praci sefizovaci. Setizovac dolije
nové barvy, vymeéni potiskovaci gumy a potiskovaci plechy. Nastava ¢ast formatové zmény,
ktera zac¢inad vyménou sady kopyt. Nastavi zafizeni snimani dvou poharti, Snekové vkladani,
UV lampu, vyfukovaci trysky, pfisuv a uhel valcovitého rotoru a pocitaci zatfizeni pro
vytvofeni Stosu. Funkce vSech cCasti stroje jsou popsany v kapitole 8.3.1 Popis stroje. Po

nastaveni vSech Casti stroje, které jsou soucasti formatové prestavby, sefizovac stroj zavie a

stejné jako u potiskové prestavby za¢ne nastavovat idealni kombinaci barev.
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Tabulka 5 Cinnost nutné pro realizaci formatové piestavby

serizovac /

Je tireba ¢innost udélat?

mala

velka

rotoru

Formatova ¢ast

A

e operator formatova formatova
Ptiprava nastrojt sefizovac ANO ANO
[\)Z?\,,ednutl informacni karticky o zmén¢ sefizovad ANO ANO
VYPNUT{ STROJE

Potiskova ¢ast

Automatické myti potiskovacich valca operator ANO ANO
Ruc¢ni myti valet operator ANO ANO
Vybrani starych barev z klisé¢ operator ANO ANO
Vycisténi klisé operator ANO ANO
Doliti novych barev do klisé sefizovac ANO ANO
Vymen’a ’potlskovacwh plecht na sefizovad ANO ANO
barevnicich

Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém sefizovad ANO ANO

Stosu

Potiskova ¢ast

Nastaveni idealni kombinace barev

sefizovac

SPUSTENI STROJE

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vymeéna sady kopyt sefizovac ANO ANO
Nastaveni sniméani dvou pohart sefizovac ANO ANO
Nastaveni $nekového vkladani sefizovac NE ANO
Nastaveni UV lampy sefizovac ANO ANO
Nastaveni vyfukovacich trysek sefizovac NE ANO
Nastaveni pfisuvu a thlu valcovitého rotoru sefizovac ANO ANO
Nastaveni pocitaciho zafizeni pro vytvofeni sefizovad ANO ANO
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8 DATOVA ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI

SAP, ktery slouzi k digitalizaci firemnich procesti. Pivodni surova data, sesbirana od
1.1.2024 do 30.6. 2024, tvortila celkem 4003 prestaveb na vSech 6 potiskovacich strojich
dohromady. Data obsahovala informace o ptestavbach, které¢ mizeme vidét v tabulce pod
textem. Nachdazi se zde oznaCeni vyrobni haly, pfesny ¢as zacatku prestavby, Cislo vyrobni
zakazky, Cislo pracovisté, o jaky typ pfestavby se jednalo, redlny a planovany ¢as procesu
pfetypovani. Jak je na prvni pohled vidét, surova data jsou nepiehledna a postradaji mnoho

klicovych ukazateld, které by ndm mohly identifikovat prostoje ptestavby.

Tabulka 6 Pivodni data o piestavbach

Pted zacatkem jakychkoliv Cinnosti byla zpracovana detailni analyza dat ze softwaru

(Zdroj: interni materialy)

Pla ACt.. Start Production Work Reason Actual Changeover Plan Changeover
nt Time Order Center Time [MIN] Time [MIN]
1200 | 09:10:01 4329341 60027 AfDGSifglgr})‘ange © 46,90 90,85
1200 | 09:11:11 4329690 60024 A Di‘z‘;‘zflrorc)hange 88,72 139,15
1200 | 09:11:48 4331619 60011 AfDGSifglg)‘ange “ 184,19 85,10
1200 | 09:12:44 4331654 60026 AJO"“C“Ong”“ge © 194,35 113,85
1200 | 09:17:42 4331381 60028 & De“fglgr})‘ange @ 63,52 51,75
1200 | 09:50:48 4329341 60027 AfDeSif;‘l(i})‘ange © 12,59 90,85
1200 | 10:12:56 4331381 60028 AfDeSifglg)‘a“ge @ 19,72 51,75
1200 | 10:21:56 4329341 60027 AfDeSifglg)‘a“ge & 216,95 90,85
1200 | 10:56:45 4329690 60024 AfDi‘zrsnzgelrorC)hange 127,86 139,15
1200 | 13:10:43 4331533 60028 AfDeSif(’)‘lgr})‘a“ge © 45,18 88,55
1200 | 13:50:00 4331533 60028 AfDeSifglg)‘a“ge & 93,36 88,55
1200 | 17:04:54 4331652 60009 AfDeSifglg)‘a“ge & 70,51 88,55
1200 | 19:48:29 4329689 60024 AfDeSif(’)‘lgr})‘a“ge © 41,80 36,80
1200 | 19:56:16 4331535 60028 AfDeSifglgr})‘a“ge “ 85,69 85,10
1200 | 20:07:40 4329340 60027 AfDeSifglg)‘a“ge & 117,68 90,85
1200 | 20:21:05 4328767 60009 AfDeSifgl((fr})‘a“ge @ 102,25 88,55
1200 | 21:10:42 4327913 60026 AfDeSif;grl)la“ge 4 4520 85,10
1200 | 21:50:00 4327913 60026 AfDeSifglgrl)la“ge 4 119,58 85,10
1200 | 21:50:00 4329340 60027 AfDeSifgk(fr})‘a“ge © 53,92 88,55
1200 | 02:08:38 4330594 60011 AJO"‘L"OglOCr;‘a“ge © 129,74 90,85
1200 | 02:35:00 4329082 60026 AfDeSif;grl)la“ge ® 171,37 117,30
1200 | 02:35:35 4331532 60028 AfDeSifglg)la“ge 4 87,44 88,55
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Aby nam datové analyza néco fekla, bylo dulezité odstranit zbytecné informace, tabulce
pfidat vizudlni vzhled pro lepsi piehlednost a doplnit klicové ukazatele vypoctené

z puvodnich hodnot.

Tabulka 7 Upravena data o piestavbach

Production Order | Start time | Work Center Reason Realny ¢as | Norma Odchylka
4324979 8:21:06 60009 A_Design Change (4 color) | 92 min | 85 min | -7 min
4324977 13:19:46 60009 A_Design Change (1 color) | 117 min | 39 min | -77 min
4334544 00:00:01 60026 A_Design Change (2 color) | 55 min | 52 min | -3 min
4355801 00:00:01 60027 A_Design Change (2 color) 64 min | 52 min | -12 min
4359656 00:00:01 60009 A Design Change (2 color) | 23 min | 52 min | 29 min
4340370 00:00:01 60026 A_Design Change (4 color) | 120 min | 85 min | -35 min
4329081 00:00:01 60028 A Design Change (4 color) | 60 min | 85 min | 26 min
4371364 00:00:01 60027 A Design Change (4 color) | 64 min | 85 min | 21 min
4379794 00:00:01 60027 A_Design Change (4 color) 79 min | 85 min 6 min
4387429 00:00:01 60026 A _Design Change (4 color) | 138 min | 85 min | -53 min
4388309 00:00:01 60028 A_Design Change (4 color) | 106 min | 85 min | -21 min
4393924 00:00:01 60026 A Design Change (4 color) | 74 min | 85 min | 11 min
4394466 00:00:01 60011 A _Design Change (4 color) | 103 min | 85 min | -18 min
4403733 00:00:01 60026 A_Design Change (4 color) | 96 min | 85 min | -11 min
4403731 00:00:01 60026 A Design Change (4 color) | 13 min | 85 min | 72 min
4351284 00:00:01 60028 A_Design Change (6 color) | 217 min | 91 min |-127 min
4373742 00:00:01 60026 A _Design Change (6 color) | 112 min | 91 min | -21 min
4373744 00:00:01 60028 A_Diameter Change (2 color) | 152 min | 98 min | -54 min
4363391 00:00:01 60024 A_Tooling Change (Scolor) | 111 min | 114 min| 3 min
4340388 00:00:01 60026 A_Tooling Change (6 color) | 90 min | 117 min| 28 min
4324315 00:00:01 60009 A_Tooling Change (7 color) | 27 min | 120 min| 93 min
4346800 00:00:01 60027 A_Tooling Change (8 color) | 142 min | 123 min | -19 min
4370276 00:00:19 60028 A_Design Change (6 color) | 123 min | 91 min | -32 min
4415357 00:00:25 60027 A _Design Change (4 color) | 68 min | 85 min | 17 min
4340687 00:00:26 60011 A_Design Change (4 color) | 104 min | 85 min | -19 min
4344142 00:00:46 60027 A_Design Change (4 color) | 85 min | 85 min 0 min
4385208 00:01:09 60009 A_Design Change (6 color) | 105 min | 91 min | -14 min
4364985 00:01:10 60026 A_Tooling Change (Scolor) | 111 min | 114 min| 2 min
4389067 00:01:19 60028 A Design Change (4 color) | 74 min | 85 min | 11 min

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Z pivodnich 4 003 piestaveb za 7 mésict, je pouzitelnych pouze 2 961, coz tvoii 74 %
relevantnich dat, které¢ budou déle v analyze vyuzivana. Plvodni data byly ociStény o
duplicity a nerelevantni hodnoty, coz je napfiklad trvani pfestavby 1-10 minut. Tyto
nerelevantni ¢asy vznikaly v ptipad¢, Ze byla prestavba provadéna v pfechodu dni o ptlnoci,

takze se jedna a ta sama ptestavba rozdélila na dvé€. Byl doplnén kliCovy ukazatel odchylky
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u jednotlivych typd piestaveb, coz ukazuje srovnani redln¢ straveného casu s predem
planovanym Casem dle standardu. Pro zlepSeni vizualizace dat bylo pouzito podminecné

formatovani.

Na zéklad¢ ocisténych dat ptipravenych pro detailnéjsi analyzu byla vytvofena
srovnavaci tabulka vSech typt prestaveb. Sloupce obsahuji informace, o jaky typ piestavby
se jedna, o planovaném casu prestavby dle stanoveného standardu, primérny redlny cas
straveny na prestavbach, primérnou odchylku, Cetnost prestaveb a celkovy ¢asovy fond
ztraceny na jednotlivych typech pfestavby, ktery byl vypocitan jako soucin Cetnosti a

pramérné odchylky.

Na zaklad¢ upravenych dat byla vytvofena srovnavaci tabulka ¢ast ptestaveb (viz.
Tabulka 8), ze které je vidno, Ze nejvétsi odchylky jsou u malych a velkych formatovych
ptestaveb. Nejvétsi primérnou odchylku od normy zastava velka formatova piestavba
,Diameter change (0 color)” 186 minut. Jelikoz ale byly tyto piestavby za dané obdobi
uskute¢nény pouze dve, v souctu ztracime pouze 6 hodin. Zatimco u potiskovych piestaveb
,Design change® jsou primérné odchylky vyrazné mensi, pohybuji se od 13 do 31 minut
(viz. Srovnavaci tabulka Cast pfestaveb), tak diky jejich velké Cetnosti celkova odchylka

nabyva hodnot az 294 hodin, a to pouze u jednoho typu piestavby.
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Tabulka 8 Srovnavani tabulka pramérnych cast piestaveb
- P CELKOVA
TYP PRESTAVBY NORMA [min] | REAv. frata] gl;?%ﬁ‘EKENKﬁ POCET ﬁﬁé}?
[min] PLANU [h]
A_Design Change (0 color) 37 min 50 min -13 min 56 10 h
A_Design Change (1 color) 39 min 57 min -18 min 243 64 h
A_Design Change (2 color) 52 min 76 min -25 min 827 294 h
A_Design Change (4 color) 85 min 100 min -15 min 853 188 h
A_Design Change (6 color) 91 min 114 min -23 min 634 211 h
A_Design Change (8 color) 94 min 125 min -31 min 43 19h
A_Diameter Change (0 color) 91 min 277 min -186 min 2 6h
A_Diameter Change (1 color) 93 min 117 min -24 min 6 2h
A_Diameter Change (2 color) 98 min 149 min -51 min 15 I11h
A_Diameter Change (3 color) 106 min 145 min -40 min 44 25h
A_Diameter Change (4 color) 137 min 138 min -1 min 59 1h
A_Diameter Change (5 color) 139 min 146 min -7 min 59 6h
A_Diameter Change (6 color) 143 min 159 min -16 min 106 24 h
A_Diameter Change (7 color) 145 min 170 min -25 min 76 27h
A_Diameter Change (8 color) 148 min 180 min -32 min 14 6h
A_Tooling Change (1 color) 68 min 90 min -23 min 5 2h
A_Tooling Change (2 color) 72 min 108 min -36 min 17 9h
A_Tooling Change (3 color) 81 min 128 min -47 min 30 20 h
A_Tooling Change (4 color) 112 min 129 min -17 min 58 14 h
A_Tooling Change (5 color) 114 min 128 min -15 min 68 14h
A_Tooling Change (6 color) 117 min 141 min -24 min 105 36 h
A_Tooling Change (7 color) 120 min 135 min -15 min 76 17h

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI

Na zaklad¢ datové analyzy byla utvofena tabulka, ktera obsahuje soucty odchylek
potiskovych, malych a velkych formatovych piestaveb. U potiskovych piestaveb celkove
ztracime 787 hodin. U velkych formatovych prestaveb celkové ztracime 103 hodin a u
malych formatovych ptestaveb celkové ztracime 114 hodin. V celkovém souctu pii
piestavbach ztracime nad ramec normy 1004 hodin za dané obdobi (viz. tabulka pod textem).
Z této tabulky plyne, Ze je nutno se zaméfit na potiskové prestavby. Primérné odchylka je u
potiskovych piestaveb vyrazné mensi nez u prestaveb formatovych, ale diky jejich velké

cetnosti na potiskovych prestavbach ztracime nad ramec normy skoro 4krat vice casu.

Tabulka 9 Soucty celkovych ¢asii jednotlivych prestaveb

CELKOVE STRAVENY CAS NA PRESTAVBACH 5072 h

CELKOVA ZTRATA NAD RAMEC NORMY 1004 h
ZTRATA OPROTI PLANU DESIGN CHANGE 787 h
ZTRATA OPROTI PLANU DIAMETER CHANGE 103 h
ZTRATA OPROTI PLANU TOOLING CHANGE 114h

(Zdroj: vlastni zpracovani)
9.1 Snimkovani potiskovych prestaveb

Ptfi snimkovani na stfedisku potisku bylo utvofeno celkem 6 snimkl potiskové
pfestavby. Pofizovani snimkii probihalo od ledna do poloviny dubna roku 2025. Snimky
byly potizeny na ranni i odpoledni sméné. Cinnosti, které je tfeba vykonat pii potiskové
prestavbé jsou popsany v Tabulce &. 4. Cinnosti pii piestavbé stroje. P¥i snimkovani se
zaméfujeme na trvani kazdé jedné diléi Ginnosti. Cinnosti dale rozdélujeme na interni a
externi. Za externi ¢innosti povazujeme ty ¢innosti, které byly vykondny za chodu stroje
jesté pred jeho vypnutim. Zde fadime pfevazné piipravné ¢innosti, v tomto piipad¢ ptiprava
nastrojii a vyzvednuti informacéni karticky o zmén¢ barev. Tyto dvé Cinnosti jsou jediné,
které mohou byt vykonany externé. Ostatni ¢innosti externé nelze vykonat, protoZe vyZaduji
zasah do vnitinich Césti stroje. V tabulce jsou cCinnosti oznafeny cervené, pokud je
povazujeme za plytvani. Za plytvani jsou povazovany nevyzadané ¢innosti, nebo ¢innosti,
které jdou vykonat externé, ale byly vykondny intern€. Zelenou barvou jsou oznaleny

¢innosti, které jsou tifeba k realizaci pfestavby. Zlutou barvou jsou oznafeny c¢innosti
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vykonany externé pted vypnutim stroje, takze do celkového Casu trvani prestavby nebyly

zapocitany.

9.1.1 Design change (2 barevniky)

Potiskova prestavba, kde se ménily 2 barevniky, se konala na ranni sméné. Jako

plytvani byly identifikovany pfipravné ¢innosti, které byly vykonany interné a prostoj.

Tabulka 10 Snimek piestavby €. 1

Cinnost Trvani [min] Podil Interni / Externi
Cekani na zahajeni prestavby 0:03:21 5,4 % Interni
Dovezeni stolku s néstroji 0:02:39 4,3 % Interni
Vyzvednuti informacni karticky o zmén¢ barev 0:00:40 1,1 % Interni
Automatické myti potiskovacich valct 0:06:27 10,4 % Interni
Ruc¢ni myti valct 0:08:47 14,1 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:09:13 14,8 % Interni
Vycisténi klisé 0:08:51 14,2 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:07:05 11,4 % Interni
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:05:16 8,5 % Interni
Vymeéna potiskovacich plechti na barevnicich 0:05:36 9,0 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:04:21 6,9 % Interni
Celkova délka trvani [min] 1:02:16 100 %

Norma délky trvani [min] 0:52:00

Odchylka [min] 0:10:16 ztrata

(Zdroj: vlastni zpracovani)

9.1.2 Design change (4 barevniky)

Dalsi potiskova prestavba se konala opét na ranni sméné, tentokrat doslo ke zmén¢ 4

barevniki. Plytvanim bylo opét vykonani ptipravnych €innosti interné a prostoj.
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Tabulka 11 Snimek ptestavby €. 2

Cinnost Trvani [min] Podil {El;(tferrl:lli/
Cekéni na zahajeni piestavby 0:03:29 3,9% Interni
Dovezeni stolku s néstroji 0:02:21 2,6 % Interni
Vyzvednuti informacni karticky o zméné barev 0:01:56 2,1 % Interni
Automatické myti potiskovacich valct 0:06:20 7,0 % Interni
Ruéni myti valct 0:08:29 9,4 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:09:49 10,9 % Interni
Vycisténi klisé 0:22:39 25,1 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:06:02 6,7 % Interni
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:05:35 6,3 % Interni
Vymeéna potiskovacich plechii na barevnicich 0:05:19 5,9 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:18:07 20,1 % Interni
Celkova délka trvani [min] 1:30:06 100 %

Norma délky trvani [min] 1:25:00

Odchylka [min] 0:05:06 ztrata

(Zdroj: vlastni zpracovani)
9.1.3 Design change (4 barevniky)

Konani pfestavby bylo na odpoledni sméné. Piestavba prob¢hla bez problému.

Tabulka 12 Snimek piestavby €. 3

Cinnost ‘ Trvani [min] Interni / Externi
Dovezeni stolku s nastroji Externi
Vyzvednuti informacni karticky o zméné barev Externi
Automatické myti potiskovacich valca 0:06:05 7,5 % Interni
Rucni myti valct 0:10:13 12,7 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:09:09 11,4 % Interni
Vycisténi klisé 0:23:41 29.4 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:09:23 11,6 % Interni
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:06:59 8,7 % Interni
Vymeéna potiskovacich plechii na barevnicich 0:05:31 6,8 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:09:36 11,9 % Interni
Celkova délka trvani [min] 1:20:37 100 %

Norma délky trvani [min] 1:25:00

Odchylka [min] 0:05:06 zisk

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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9.1.4 Design change (4 barevniky)

Ptestavba se konala pfi pfechodu ranni a odpoledni smény. Z tohoto divodu vznikly

Casové prostoje pri ¢ekani na sefizovace odpoledni smény.

Tabulka 13 Snimek piestavby €. 4

Cinnost Trvani [min] Interni / Externi
Dovezeni stolku s néstroji Externi
Vyzvednuti informacni karticky o zmén¢ barev Externi
Cekani na zahajeni prestavby 0:03:40 3.4% Interni
Automatické myti potiskovacich valci 0:06:56 6,5 % Interni
Ruc¢ni myti valca 0:10:41 10,0 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:08:17 7,7 % Interni
Vycisténi klisé 0:21:14 19,9 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:07:43 7,2 % Interni
e e e
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:05:23 5,0 % Interni
Vymeéna potiskovacich plechti na barevnicich 0:06:29 6,1 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:14:39 13,7 % Interni
Celkova délka trvani [min] 1:46:55 100 %

Norma délky trvani [min] 1:25:00

Odchylka [min] 0:25:55 ztrata

(Zdroj: vlastni zpracovani)
9.1.5 Design change (6 barevnikii)

Prestavba byla opét uskutecnéna pii prechodu ranni a odpoledni smény. Opét byl

identifikovan Casovy prostoj z dlivodu ¢ekani na sefizovace odpoledni smény.
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Tabulka 14 Snimek ptestavby €. 5

Cinnost ‘ Trvani [min] Interni / Externi
Vyzvednuti informacni karticky o zmén¢ barev Externi
Dovezeni stolku s néstroji 0:01:42 1,4 % Interni
Automatické myti potiskovacich valct 0:07:03 6,0 % Interni
Rucni myti valct 0:12:15 10,4 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:13:16 11,3 % Interni
Vycisténi klisé 0:34:23 29,2 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:08:45 7,4 % Interni
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:05:14 4,4 % Interni
Vymeéna potiskovacich plechti na barevnicich 0:07:26 6,3 % Interni
Cekani na sefizovace odpoledni smény 0:15:03 12,8 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:12:35 11,0 % Interni
Celkova délka trvani [min] 1:57:42 100 %

Norma délky trvani [min] 1:31:00

Odchylka [min] 0:26:42 ztrata

(Zdroj: vlastni zpracovani)

9.1.6 Design change (8 barevnikii)

Posledni snimkovana potiskova piestavba se také konala pii pfechodu smén.

Tabulka 15 Snimek pfestavby €. 6

Cinnost ‘ Trvani [min] Podil Interni / Externi
Cekani na zahajeni prestavby 0:05:24 4,0 % Interni
Vyzvednuti informaéni karti¢ky o zméné barev 0:00:50 0,6 % Interni
Dovezeni stolku s nastroji 0:03:24 2,5 % Interni
Automatické myti potiskovacich valca 0:06:39 4,9 % Interni
Ruc¢ni myti valca 0:10:41 7,9 % Interni
Vybrani starych barev z klisé 0:11:56 8,8 % Interni
Vycisténi klisé 0:38:44 28,7 % Interni
Doliti novych barev do klisé 0:10:12 7,5 % Interni
Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru 0:05:15 3,9% Interni
Vymeéna potiskovacich plechi na barevnicich 0:06:12 4,6 % Interni
Cekéni na sefizovace odpoledni smény 0:20:35 15,2 % Interni
Nastaveni kombinace barev 0:15:14 11,3 % Interni
Celkova délka trvani [min] 2:15:06 100 %

Norma délky trvani [min] 1:32:00

Odchylka [min] 0:43:06 ztrata

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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10 SHRNUTI SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI

Jak uz bylo zminéno, na stfedisku potisku bylo, v dob¢ od ledna do poloviny dubna
roku 2025, potizeno 6 snimkil pracovniho dne pii pfestavbach. Pouze jedna se piestavba
stihla dokoncit do pfedem planového Casu, zbylych 5 ptestaveb mélo odchylku od 5 do 43
minut (viz. Tabulka 16).

Celkovy soucet trvani vSech prestaveb tvofil 9 hodin, 52 minut a 42 sekund. Soucet
celkové odchylky vsSech ptestaveb Cinil 1 hodinu, 56 minut a 11 sekund (viz. Tabulka 17).
Soucet celkové odchylky nam tedy tvofi necelych 18 % z celkového souctu Cast vsech

prestaveb, coz ptinasi velky prostor pro zlepseni.

Tabulka 16 Odchylky analyzovanych prestaveb

Cislo Pocet

piestavby barevnika Odchylka | Dtvod odchylky

Cekani na zahajeni piestavby, pfipravné &innosti byly
vykondny interné

Cekani na zahajeni piestavby, pripravné &innosti byly
vykondny interné

Prestavba 3 |4 0:05:06 Piestavba probéhla bez problému

Cekani na zahajeni pfestavby, ¢ekani na sefizovace odpoledni

Piestavba 1 |2 0:10:16

Piestavba 2 |4 0:05:06

Prestavba 4 |4 0:25:55 y N . A ,
smény, opétovné vykondvani jiz udélanych ¢innosti

Prestavba 5 | 6 0:26:42 Prlpravna’ cmr}ostl byla vykonana interné, ¢ekani na sefizovace
odpoledni smény

Piestavba 6 | 8 0-43:06 Cekani na zahajeni prestavby, pfipravné ¢innosti byly

vykonany interné, ¢ekani na setizovace odpoledni smény
(Zdroj: vlastni zpracovani)

10.1 Identifikace pficin prostoja piestaveb

Pomoci snimkii ptestaveb byly vy€lenény Cinnosti, které jsou identifikovany jako
plytvani. Jednd se o ¢ekéani na zahajeni prestavby, pokud sefizova¢ vyzvedne informacni
karticku interné, pfi jiz vypnutém stroji, dovezeni stolku s nastroji interné€ pfi vypnutém stroji
a ¢ekani na pracovnika dal$i smény. Tyto ¢innosti byli pfi snimkovani o¢ividnym plytvanim
a v tabulce pod textem jsou oznaceny jako MUDA ¢innosti. Divod plytvani vlivem téchto
¢innosti je Spatnd organizace prace a nepouceni pracovnikli o Cinnostech, které se maji
vykonavat intern¢ a které externé. Tyto ¢innosti zptisobujici odchylku maji podil z celkové

doby trvani piestaveb 14,7 %, coZ je prostor pro vyrazné zlepseni.
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Tabulka 17 Identifikované nedostatky pfi prestavbach

Identifikované nedostatky pfi prestavbach

Trvani Podil

Cekani na zahajeni prestavby

0:15:54 2,7 %

Vyzvednuti informaéni karticky vykonano interné

0:03:26 0,6 %

Dovezeni stolku s nastroji vykonano interné

0:10:06 1,7 %

Cekani na sefizovace odpoledni smény

0:57:31 9,7 %

Celkova doba trvani MUDA ¢innosti

1:26:57 14,7 %

Celkovy soucet namerenych odchylek

1:45:56 17,9 %

Celkova doba trvani vSech piestaveb

9:52:42 100 %

(Zdroj: viastni zpracovani)

10.1.1 Metoda 5x Pro¢

%

Na zaklad¢ identifikovanych ¢innosti, které zplisobuji prostoje pfi piestavbach, byla

aplikovana metoda 5x Pro¢ na pti¢iny prostoju, které maji nejvétsi podil na celkové odchylce

(viz. Tabulka 17).

Vykonavani externich

pripravnych éinnosti
interné

Protoze pracovnik pfisel po vypnuti
stroje operatorem

Cekani na serizovace

nasledujici smény pro
pokracovani v pfestavbé

1. Proé?

ProtoZe sefizovac o probihajici
prestavbé nevédél

ProtozZe se vdechny Cinnosti
vykonavaji aZ po zastaveni stroje

2. Prog?

3. Prog?

Protoze mu nikdo nepredal
informace o rozpracovaneé prestavbé

Protoze pracovnici nerozliuji mezi
externimi a internimi ¢innostmi

4. Proé?

Protoze mu vedouci smeény stiediska
nepfedal informace

ProtoZe neprobéhlo &koleni o
rozliSovani internich a externich

ProtoZe neexistuje zavedeny systém
sménového pfedavani informaci

ProtoZe nebyla provedena analyza
procesu prestavby dle metody SMED

ProtozZe se predpoklada dokonceni
prestavby vramci 1 smény

v e

Obrazek 14 Metoda 5x Pro€ pro nejproblémovéjsi ¢innosti zapticinujici plytvani

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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10.1.2 Ishikawa diagram
Na zéklad¢ dat sesbiranych ze snimkl piestaveb byl vytvofen Ishikawa diagram, o
kterém se zminuje Podkapitola 3.4, pro identifikace kofenovych pfi¢in prostoji pii

potiskovych piestavbach.

Obtizné zaklapavani

Nezkudenost barevnikd

Vysoky vék

Nepfipravenost okamzité o
stroji

prestavbu zahajit
—

Nedostupnost
Ned?slateém? komunikace nahradnich dild Newshavaiici
mezi pracovniky ——— > evyhovujici

PR . technicky stav
Hledani nastrojd —
—

Identifikace pfiéin prostojd

potiskovych pfestaveb

Spatna organizace
prace

ita barev délené &i ina

-— interni a externi
R —

Nedostateéné mnozstvi
naskladnéného materialu

—— Nenastavené predavani
informaci mezi pracovniky
pfi pfechodu smén
—

Hledéni barev

ve skladu

Chybéjici nebo

poskozené nahradni dily
S

NevyuZivani my&ky
na barevniky

Obrazek 15 Ishikawa diagram
(Zdroj: viastni zpracovani)
10.1.3 Spaghetti diagram

V pribéhu jednoho snimku ptestavby, konkrétné posledni Design change (8 color) na
odpoledni sméné¢ (viz. Tabulka 15) byl zpracovan spaghetti diagram, ktery slouzi
k vizualizaci pohybu lidi. Pouziva se k identifikaci plytvani, zmapovani pohybu a nalezii

prilezitosti k optimalizaci rozloZeni pracovisté (viz. Podkapitola 3.1).

Misto konani piestavby 1ze vidét na Obrazku 16. Na obrazku jsou nakresleny ¢ary, kudy
se sefizova¢ pohyboval. U kazdé Cary jsou Ciselné popisky, které ukazuji kolikrat tudy
pracovnik prosel. Pokud pracovnik naptiklad projde z mista konani ptestavby do skladu,
zapocitava se to jako 1 priichod. Pokud pracovnik projde zpét ze skladu na misto konani

pfestavby, zapocitava se to jako 2 priichody.

Sefizovac nejprve piisSel na misto kondni prestavby, kde se komunikoval s operdtorem
stroje. Poté Sel do udrzbatské dily pro informacni karticky o zméné barevniki pti prestavbé
a donesl si ji na pracovisté. Poté Sel do skladu, kde se vzal néstroje potfebné pro realizaci

ptestavby. JelikoZ byla prestavba vykonavana pfi prechodu smén, tak pracovnik ptiblizné
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13:40 odesel na Satnu. Kratce po 14:00 piiSel sefizovac odpoledni smény, ktery Sel ze Satny

rovnou na misto konani pfestavby a piestavbu dokoncil.

Zhodnoceni spaghetti diagramu je takové, Ze cesta do skladu a do udrzbarské dilny byla
identifikovana jako plytvani, protoze tyto ¢innosti sefizova¢ vykonal interné. Kdyby si
sefizovac pripravil néstroje a potfebné pomiicky pred vypnutim stroje, zbavil by se tohoto
Casu navic, ktery se podili na tvorbé odchylky. Cesty z mista konani piestavby do Saten byly

nutné, jelikoz se prestavba konala v ¢ase ptfechodu smény.

avmis

2x

MIINAIHVE
VN VIDAW

L

SKLAD KLISE

Obrazek 16 Spaghetti diagram sefizovace pii piestavbé
(Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiali)

Z divodu opakujicich se prostojii tykajicich se zmény smény (viz. Podkapitoly 9.1.1 az
9.1.6) byla utvorena srovnavaci tabulka primérnych cast pfestaveb v normalnich ¢asech a
v Casech pfed zménou smény. Prvni sloupec obsahuje informace o typu piestavby. Ve
sloupci s ndzvem ,,pfestavby ve vSech Casech® jsou obsaZeny pocty a primémé casy
ptestaveb v jakémkoli Case. Tato tabulka jiz byla v této praci zobrazena (viz. Tabulka 8) a
¢isla jsou totozna. Nové byl utvoten sloupec s nazvem ,,ptestavby v Casech zmény smény*,
ve kterém jsou obsaZeny informace také o primérné odchylce a poctu piestaveb. Tyto
pramérné casy a pocCty jsou ale utvoieny pouze z piestaveb, které zacaly hodinu a piil pred
koncem ranni, odpoledni i no¢ni smény. Data se zminénymi Casy byly vybrany z divodu
toho, Ze pokud pfestavba v tomto Case zacala, nejspiSe ji sefizova¢ do konce své smény
nestihne dokoncit a dokon€it ji musi sefizova¢ ze smény nasledujici. Pro srovnani byl
utvoien posledni sloupec s nazvem ,,rozdil primérné odchylky, ktery ukazuje rozdil mezi

primérnym ¢asem piestavby v jakoukoli dobu a primérnym ¢asem piestavby v dobé, kdy
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nastdva zména smény. Sloupec dokazuje, ze se pramérné Casy piestaveb zvétSuji v dobé,

kdy nastava vymeéna pracovnik.

Tabulka 18 Srovnavaci tabulka priimérnych ¢ast piestaveb a primérnych casii prestaveb

v dobé pfed zménou smény

y PRESTAVBY VE PRESTAVBY V CASECH

VSECH CASECH ZMEN SMENY
POTISKOVE pocEr  PRUMERNA o ... PRUMERNA Rozdil primérné
PRESTAVBY ODCHYLKA ODCHYLKA Odchylky
A_Design Change (0 color) 56 -13 min 13 -17 min 0 4 min déle
A Design Change (1 color) 243 -18 min 48 -21 min 0 3 min déle
A Design Change (2 color) 827 -25 min 160 -34 min 0 9 min déle
A_Design Change (4 color) 853 -15 min 166 -29 min 0 14 min déle
A_Design Change (6 color) 634 -23 min 128 -31 min o 8 min déle
A_Design Change (8 color) 43 -31 min 16 -39 min o 8 min déle
VELKE FORMATOVE
PRESTAVBY
A_Diameter Change (0 color) 2 -186 min 0 X X
A_Diameter Change (1 color) 6 -24 min 0 X X
A_Diameter Change (2 color) 15 -51 min 3 -63 min 0 12 min déle
A_Diameter Change (3 color) 44 -40 min 8 -79 min 0 39 min déle
A_Diameter Change (4 color) 59 -1 min 13 -17 min 0 16 min déle
A_Diameter Change (5 color) 59 -7 min 8 -16 min 0 9 min déle
A_Diameter Change (6 color) 106 -16 min 17 -25 min 0 9 min déle
A_Diameter Change (7 color) 76 -25 min 21 -28 min 0 3 min déle
A_Diameter Change (8 color) 14 -32 min 1 -53 min 0 21 min déle
MALE FORMATOVE
PRESTAVBY
A_Tooling Change (1 color) 5 -23 min -69 min 0 46 min déle
A_Tooling Change (2 color) 17 -36 min 3 -51 min 0 15 min déle
A_Tooling Change (3 color) 30 -47 min 12 -57 min 0 10 min déle
A_Tooling Change (4 color) 58 -17 min 13 -36 min 0 19 min déle
A_Tooling Change (5 color) 68 -15 min 8 -29 min 0 14 min déle
A_Tooling Change (6 color) 105 -24 min 22 -24 min stejné
A_Tooling Change (7 color) 76 -15 min 15 -8 min 0 7 min krat$i
A_Tooling Change (8 color) 13 -16 min 5 -13 min 0 3 min krat$i

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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11 NAVRHY RESENI DLE METODY SMED

Této kapitole bude autorem bakalaiské prace navrzeno nékolik opatieni, jejichz tacelem
bude zefektivnéni pritbéhu prestaveb a zmenseni prumérnych Casii prestaveb na stiedisku
potisku. Navrhy pro zefektivnéni budou vypracovany na zdkladé vysledk analyzy

soucasného stavu pretypovani na pracovisti.

11.1 Mezi sménové porady

wev

Diky analyze soufasného procesu potiskové piestavby bylo zjisténo, Ze nejcasté)si
pticina prodluZzovani piestaveb je cekdni na sefizovace nadchazejici smeény, pokud setfizovaé
predeslé smény piestavbu rozpracoval, ale nemél Cas na jeji dokonceni. Namétené prostoje

¢ekani na pracovnika dalsi smény nabyvaly hodnot od 15 do 22 minut.

Pti¢ina prostoji z divodu cekani na sefizovae odpoledni smény na dokonceni
rozpracované prestavby mize mit mnoho pficin. Sefizovac pfichazejici do prace vitbec nevi,
7Ze je rozpracovana prestavba, kterd ¢eka na dokonceni. Tato pficina mize byt zpltisobena
$patnym delegovanim ukolu ze strany vedouciho pracovnika stiediska. Dalsi ptfi¢inou miize

byt nizkd motivace pracovnikli pfestavbu co nejrychleji dokoncit, coz je zapric¢inénou

Spatnou organizaci prace ze strany vedoucich pracovniku.

Névrhem feseni konkrétniho problému by mohly byt mezi sménové porady setizovacii
a vedouciho stfediska. Poté, co by sefizovaci ranni smény ukoncili sménu a opustili vyrobni
halu, by mohla probéhnout porada mezi vedoucim stiediska a sefizovaci odpoledni smény,
ktera by byla zaméfena na rozdéleni urgentnich ukolli mezi sefizovace, jako je naptiklad

dokonceni rozpracované piestavby.

11.2 Piedani rozpracovanosti prestavby mezi sménami pomoci

standardizovaného protokolu

Na zéklad¢ analyzy prabéhu piestaveb na potisku bylo zjiSténo, ze velmi Castou a
opakujici se pticinou prodluzovani celkového Casu prestavby je stiidani sefizovact v dobé
zmény smén. Pfiina problému prodluzujici ptfestavby nastava tehdy, pokud napiiklad
sefizovac ranni smény piestavbu nedokon¢i a dokoncit pfestavbu musi setfizovac odpoledni
smény. Po pfichodu na pracovisté je sefizova¢ odpoledni smény neinformovéan o stavu

rozpracovanosti piestavby, coz zapfiCinuje opétovné vykonani Cinnosti, které jiz byly

provedeny sefizovatem smény piedeslé.
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Tabulka 19 Piedaci protokol o rozpracovanosti potiskové piestavby

Predaci protokol rozpracovanosti prestavby pracovnikovi nadchazejici smény
Datum: Cas: ‘ Cislo stroje:

Jméno predéavajiciho pracovnika: Podpis:

Jméno piebirajiciho pracovnika: Podpis:

CINNOST Stay

.| Pribéh prestavby
rozpracovanosti

Ptiprava nastroju

Vyzvednuti informacni karticky o zméné barev

Automatické myti potiskovacich valct

Ruéni myti valca

Vybrani starych barev z klisé

Vy&isténi kligé

Doliti novych barev do klisé

Vymeéna potiskovacich plecht na barevnicich

Vymeéna potiskovacich gum na valcovitém rotoru

®I®|® QN ISNINISNISNIS

Nastaveni idealni kombinace barev

(Zdroj: viastni zpracovani)

Jako opatfeni, pro jiz zminénou situaci, byl zpracovan protokol o pfedani
rozpracovanosti pfestavby pracovnikovi nadchazejici smény. Protokol obsahuje datum, ¢as,
¢islo stroje a ¢innosti nutné k vykondni potiskové piestavby (viz. Tabulka 4). Pfedavajici a
piebirajici pracovnik vyplni do formuldfe své jména a podepiSou se. Ve spodni Casti
formulafe jsou rozepsany cinnosti, které jsou pro realizaci potiskové piestavby nutné
vykonat. Predavajici pracovnik oznac¢i fajtkou cinnosti, které dokoncil. Nedokoncené
¢innosti oznaci kiizkem. Do poli¢ka pribéhu piestavby bude mit predavajici pracovnik
prostor sdélit pfebirajicimu pracovnikovi neobvyklé situace €i technické zavady stroje.
Forma pfedaciho protokolu by mohla byt natisténa na plastové desce, na kterou by setizovaci

mohli psat a zaSkrtavat vykonané ¢innosti lihovym fixem.

Implementace zlepSeni by zacala pilotnim testovanim, jestli navrhované feSeni funguje.
Nasledovalo by Skoleni sefizovacii o zavedeni protokolu. Pro zhodnoceni navrhovaného
feSeni by byla vyZzadovana zpétna vazba pracovnikii a kontrola plynulosti pfedani pfestavby

vedoucim pracovnikem stfediska.
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11.3 Vyuzivani myc¢ky pro ¢iSténi kliSé pii vyméné 5 a vice barevnikii

Na obrazku 8, ktery ukazuje layout sttediska potisku, je umisténa priimyslova mycka
na klisé, tedy zasobniky na barvu v potiskovacim stroji. Vyuzivani pramyslové mycky neni
prikézano, a je tedy na obsluze, jestli primyslovou mycku na zdsobniky barvy vyuzije, nebo
ne. Primyslova mycka je schopna za jeden 30minutovy cyklus umyt najednou 8 zasobnikd,
tedy vSechny, které kazdy stroj obsahuje. V tabulkach muzeme vidét, ze Cisténi
klisé operatorovi zabird od 8 do 24 minut pfi umyvani 2 a 4 barevnikii. V tabulkach 8 a 9 je
vidno, ze CiSténi kli§¢ operatorovi zabird pfiblizné 34 a 38 minut. Pokud by ze strany
vedoucich pracovnikl bylo nafizeno pouzivani primyslové mycky na zasobniky barvy
v piipadé€, Ze se pifi pfestavbé umyva 5 a vice barevnikli, potenciondlné by mohlo byt
uSeteno 5 a vice minut na kazdé prestavbé. Mycku spolecnost potidila pfed 5 lety. Dosud
vyuzivani myc¢ky nebylo povinnosti a evidentné je pro obsluhu u piestaveb atraktivné;si

zasobniky na barvu umyvat ru¢né.

11.4 Skoleni serizovaci pro vykonavani pripravnych ¢innosti prestavby
externé

Vyzvednuti informacni karticky o zméné barev pii prestavbé a piiprava ndstrojii jsou
piipravné ¢innosti prestavby. Jedna se o pfipravné ¢innosti, které jsou jedinymi ¢innostmi
pii prestavbe, které 1ze vykonat za chodu stroje pfed jeho vypnutim a nasledném zahdjeni
pfestavby. Ostatni ¢innosti musi byt vykondny interng, protoze vyzaduji zasah do vnitini
casti stroje. Pokud tyto 2 konkrétni Cinnosti sefizova¢ vykond interné¢ po vypnuti stroje,
povazuji se za ¢innosti zplisobujici plytvani. Implementace tohoto navrhu by se mohla
uskute€nit formou Skoleni sefizovaci. Setizovaci maji na pracovisti vizualizovany pracovni

postup pii prestavbé. Smyslem Skoleni by bylo kladeni dirazu na vykonavani ptipravnych

¢innosti externé pied vypnutim stroje.

INTERNI{ |::> EXTERNI

PRIPRAVNE CINNOSTI

Obrazek 17 Pfevedeni pfipravnych Cinnosti z internich na externi

(Zdroj: viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

11.5 Redukce poctu prestaveb optimalizaci planovani

Na téma redukce poctu prestaveb bylo uskuteénéno nékolik schiizek vedeni
spolecnosti. V dnesni dob¢ klade zdkaznik velky diiraz na flexibilitu dodavatele. Spole¢nost
vétsinou pro zakaznika vyrabi pravidelné mnozstvi vyrobki tydné. Casto se ale stavé, Ze si
zakaznik v priibéhu tydne dodateéné objednavd malé mnozstvi navic, se kterym firma

nepocita. Dodatecné objednavky jsou jednou z pii¢in, pro¢ se zvysuje pocet piestaveb.

Redukce poctu piestaveb cestou optimalizace planovani je nelehky tikol. Navrhem pro
optimalizaci planovani by mohlo byt, jestli mezi jednotlivymi vizuélnimi designy kelimky
neexistuje spojitost. Respektive, jestli jsou pro vyrobu jednotlivych designi potiebné

podobné, nebo uplné odlisné barvy.

Vysvétleni uvahy na piikladu je nésledujici. Pro vyrobu designu 1 je potfeba modré a
¢ervena barva, pro design 2 je tfeba modré a zluté barvy a pro design 3 je tieba cerné a
fialové barvy. Nastane situace, kdy se na potiskovacim stroji vyrabi design 1 (modra a
cervend). Po dokonceni vyroby je nutné vyrobit design 2 (modra a zlutd) a design 3 (¢erné a
fialové). Spravnou volbou by mélo byt, Ze po designu 1 (modré a Cervend) se na stroji bude
vyrabét design 2 (modra a zluta). Jelikoz oba designy pii vyrobé pouzivaji modrou barvu,
pii prestavbé by se ménil pouze jeden barevnik. Pokud bychom po designu 1 (modréd a
cervend) na stroji zacali vyrabét design 3 (Cernd a fialova), pfestavba stroje by zahrnovala
zménu 2 barevnikll. JelikoZ trvani prestavby roste pfimo umeérn€ s poctem ménénych

barevniki pii prestavbé, logické planovani by pomohlo ke sniZeni jejich doby trvani.
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12 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Pti analyze procesu pfretypovani byly identifikovany CcCinnosti zptisobujici plytvani.
Z celkového Casu 6 namétrenych piestaveb, ktery ¢inil 9 hodin, 52 minut a 42 sekund, mély
¢innosti zpusobujici plytvani podil 14,7 %, ¢innosti trvaly 1 hodinu, 45 minut a 56 sekund
(viz. Tabulka 17). Navrhovana feSeni by potencionalné mély vést k celkovému odstranéni

¢innosti povazovanych za plytvani.

Konkrétnimi identifikovanymi ¢innostmi zpiisobujici plytvani byly nasledujici Cinnosti
(viz. tabulka 17). Cekéni na zahajeni ptestavby trvajici 15 minut a 54 sekund, s podilem na
celkové dob¢ trvani vSech prestaveb 2,7 %. Vyzvednuti informaéni karticky vykonano
interné trvajici 3 minuty a 26 sekund, s podilem 0,6 %. Dovezeni stolu s nastroji vykonano
interné trvajici 10 minut a 6 sekund, s podilem 1,7 %. Cekani na sefizovace odpoledni smény
trvajici 57 minut a 31 sekund, s podilem 9,7 %. Pfi potenciondlnim zavedeni vSech
navrhovanych feseni by méla byt uplna eliminace zminénych ¢innosti zptisobujici o¢ividné
plytvani zkratit celkovy ¢as naméfenych piestaveb o 14,7 %, coz by splnilo hlavni cil

bakalarské prace, jehoZ znéni je sniZeni celkového Casu prestaveb o 10 %.

Uvazovana situace je, ze rok ma 364 dni a 250 pracovnich dni, po odeéteni 104
vikendovych dni a 11 svatkd. Po vynasobeni 250 pracovnich dni 7,5 hodinami standardni
pracovni doby jedné smény pracovnika vychazi, ze celkova ro¢ni odpracovand doba jednim
pracovnikem ¢ini 1 875 hodin. Ro¢ni ndklady na operatora ¢ini 700 00 K¢ a na sefizovace
1 000 000 K¢. Po vydéleni roc¢nich ndkladii poctem odpracovanych hodin vychazi, ze
naklady na hodinovou sazbu operatora ¢ini 373 K¢/h a na setfizovace 533 K¢/h. Hodinovy

néaklad potiskovaciho stroje ¢ini 2 000 K¢/h.

Do hodinového nékladu pro provoz potiskovaciho stroje, ktery ¢ini 2000 K¢/h, nejsou
zapocitany hodinové naklady 1 sefizovace pii prestavbé. Pripocitame k 2000 K¢/h + 533
K¢&/h, jelikoz na 1 prestavbé pracuje pouze vzdy jeden sefizovac. Jelikoz jsou do hodinového
néakladu pro provoz stroje jiz zapoc¢itany hodinové ndklady na operatora, neni tfeba 373 K¢/h
k hodnoté 2 533K¢/h pricitat. Hodinova sazba operatora je zapocitana také, protoze se na
potiskové prestavbé vzdy podili sefizovac i1 operator (viz. Tabulka 4). Propoctem vznika
celkovy hodinovy ndklad stroje pii prestavbé, ktery €ini 2 533 K¢/h. Tento odhadovany
finan¢ni vypocet byl schvélen kvalifikovanym odbornikem, ktery je zaméstnany ve vybrané

spole¢nosti.
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Na zaklad¢ vysledki datové analyzy, celkové doba stravena na piestavbach ¢inila 5 072
hodin za 6 mésici (viz. tabulka 9). Jak jiz bylo zminéno v tabulce 17, odstranénim ¢innostni
zpisobujici ocividné plytvani by bylo mozné zkratit celkovy cas piestaveb o 14,7 %.
Vypoctem 14,7 % z 5 072 hodin se dostdvame na ptiblizné 746 hodin. Tato hodnota 746
hodin pfedstavuje potenciondlni usporu (14,7 %) z celkové straveného Casu na prestavbach
za prvni pllrok vroce 2024. Celkové odstranéni Cinnosti zpusobujici plytvani by bylo
obtizné a mozna nereadlné. V realistictéjSim piipadée je lepsi se priklonit ke snizeni celkového
¢asu trvani prestaveb o 10 % a by mohlo byt za 6 mésicti usetteno 1 284 737 K&.

Tabulka 20 Ekonomické zhodnoceni navrhovanych feSeni

Hodinovy néklad stroje pfi pfestavbé 2 533 K¢/h
Celkovy cas straveny na prestavbach 6 mésictu 5072 h
Podil naméfenych ¢innosti zptisobujici plytvani v % 14,7 %
Potencionalni hodinova Uspora za 6 mésici 745 h
Potencionalni nakladova uspora za 6 mésicti pti odstranéni 17,9 % ¢innosti 1 887 085
zpusobujici plytvani K¢
Realisticka nakladova Gispora za 6 mésicti pii odstranéni 10 % ¢innosti zptisobujici 1284 737
plytvani K¢

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka 21 Potencionalni ptfinosy zavedeni navrhovanych feseni

Navrh Ptinosy

Mezi sménové porady Ptedani informaci o rozde¢leni ukola
Predani rozpracovanosti piestavby mezi sménami | Informovanost sefizovace o provedenych a
pomoci standardizovaného protokolu neprovedenych ukonech piestavby

Vyuzivani mycky pro cisténi klisé pti vymeéné 5 a
vice barevniki

Skoleni sefizova¢ii pro vykonavani piipravnych Uplna eliminace ptipravnych ¢innosti
¢innosti prestavby externé vykonavanych interné

Snizeni poctu pfestaveb, snizeni primérnych
Casu piestaveb

(Zdroj: viastni zpracovani)

Optimalizace ¢innosti umyvani klisé

Redukce poctu piestaveb optimalizaci planovani
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ZAVER

Tato bakalaiska prace se zabyva implementaci metody SMED ve vybrané vyrobni
firme, a to konkrétné¢ pii potiskovych ptestavbach na potiskovacich strojich. Hned od
pocatku byl kladen diiraz na propojeni teoretickych poznatkti s praktickymi aplikacemi,

pfi¢emz hlavnim cilem bylo zefektivnéni procesu pietypovani a eliminace ¢innosti, které

zpusobujici prodluzovani trvani prestaveb.

Teoreticka Cast byla zaméfena na vysvétleni konceptu lean a naopak protivnikt Stihlé
vyroby. V praci jsou vysvétleny pouzité metody a nastroje, které napomahaly k realizaci
metody SMED na stfedisku potisku. Konec teoretické ¢asti obsahuje teoretické podklady
k pochopeni metody SMED.

Praktickd c¢ast se zaméfila na kratké predstaveni vyrobni spolecnosti. Poté byla
zpracovana diikladna datova analyza prestaveb, na zaklad¢ kterych se provadéla analyza
soucasného stavu pietypovani. Diky analyze soucasného stavu procesu pietypovani byla
navrzena feSeni dle metody SMED, které maji za kol splnit hlavni cil bakalafské prace, a
to je sniZeni celkového Casu piestaveb o 10 %. Hlavni cil bakalatské prace byl splnén, jelikoz

navrhovana opatfeni povedou ke zkraceni celkového casu prestaveb o 14,7 %.

Navrzena feSeni dle metody SMED mély ucel odstranéni ¢innosti zpiisobujici plytvani,
a také zplsobujici Casové prostoje prestaveb nad ramec stanovené normy. Realistické
zkraceni celkového Casu prestaveb o 10 % povede k Gspote naklad v hodnoté 1 284 737

K¢.
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