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ABSTRAKT

Tato bakalatskéd prace se zabyva analyzou produktivity na tvarovaci lince ve spolecnosti
greiner packaging sluSovice s. r. o. Cilem prace je za pomoci vybranych metod primyslo-
vého inzenyrstvi zanalyzovat produktivitu v této spolecnosti a poté navrhnout mozna tese-
ni, kterd povedou ke zvySeni produktivity. Celd prace je roz€lenéna do 2 ¢asti, teoretickou
a praktickou. V teoretické casti autor stru¢né hovoii o ¢asovych studiich, rychlém presta-
veni strojniho zafizeni, definuje plytvani a také blize ptiblizuje obor primyslové inzenyr-
stvi a pojem produktivita. V praktické ¢asti autor predstavuje spolecnost a provadi analyzu
pracovniho dne jednotlivce a strojniho zafizeni. Poté ze ziskanych dat zvefejiiuje navrhy

pro zlepSeni stavajiciho stavu.

Kli¢ova slova: ¢asova studie, prumyslové inzenyrstvi, SMED, produktivita, plytvani, sni-

mek pracovniho dne

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on analysis of thermoforming machine productivity in
greiner packaging slusovice s. r. 0. The target of the theory is productivity analysis in this
company with the methods of industrial engineering, propose possible solutions to increase
productivity. Whole thesis is divided into 2 parts, theoretical and practical. In the theoreti-
cal part author talks about time studies, SMED, defines wasting and closely describes the
specialization of industrial engineering and productivity. In the practical part author intro-
duces company and then employee work day and machinery is analysed. From the collect-
ed data will be introduced proposals to improve current condition.

Keywords: Time Studies, Industrial Engineering, SMED, Productivity, Wasting, Working
Day Shot



Podékovani

Velmi rada bych podékovala vedouci prace, pani Ing. Evé¢ Jutickové, Ph.D. za jeji odborny
dohled, cenné ptipominky a naméty, které mi pomohly pfi vypracovani mé bakalaiské pra-
ce. Chtéla bych také podekovat Ing. Denise Hrusecké za ochotu a pomoc u zaucovani
pti sbéru a zpracovani dat a manazerovi trvalého zlepSovani spolecnosti greiner packaging
slusovice s. r. 0. Ing. Petru Mikulcovi, Ph.D. za odbornou pomoc. V neposledni fadé dékuji

své rodin¢ a priteli za podporu.



OBSAH

UVOD .., 10
I TEORETICKA CAST ......cooooviiieeeieeeeeeeee et sesnas e 11
1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI........cooiiiiiiiiiieeeeeeeee s, 12
11 KDO JE PRUMYSLOVY INZENYR? ...iiiiiiiiieiiiiiiiee e cittee e e s st e e e eivae e e s sntaae e e s ennneeaeeennns 12
1.2 HLAVNI SMERY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI....ovviiiiiiiiiiciiiieee e 13
2 VYBRANE METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO INZENYRA ......... 14
2.1 MERENT SPOTREBY CASU ...uviiieiiiiieeeiiiieeeeeitteeeesiatneeeesatsesesssssssssssassesesssnssssesssnsens 14
2.1.1  Divody pro pouziti metod méfeni spotfeby Casu .......oovvvvrveiiiiienieninnenn 16
2.1.2  Snimek pracovniho dNe.........ccccoeiiiiiiiiiiiii 16
2.1.3  PIYEVANL cvoiiicicie st ens 17
1|V | = 19
2 R © | = S 21
2.2.2  Plytvani pfi zmendch a SEFIZOVANL........cccviiiiiiiieiie e 21
2.2.3  Duvody pro rychl€ ZmMENY .......cccueiiiiiiiiiiiiiiiiee e 22
2.24  Desatero rychlé ZmMEny ........cccevviiiiiiiieiieiieeee e 23
2.3 TP e bbb e e e et e e ba e re e nreeanns 23
2.3.1  Ptinosy a zakladni pilife TPM........cccccoiiiiiiiiiiieiieee e 25
3 PRODUKTIVITA oottt ettt ettt sba e st are e sbe e s nbeeneas 26
I PRAKTICKA CAST ..ot 27
4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTL........coiveteeeeeeeeeeeeeeeeeseereeeeeneenneeens 28
4.1 PROFIL SPOLECNOSTL....ueeeeiiutireeeiiuteeeesatteeeesstssseesasssssssasssssssssassseessasssssesssnssssessnns 28
4.2 HISTORIE SPOLECNOSTI ... .uviieeiiiiieeeiititeeeeeitteeeesstseeeeasssessesssssessssnssnseesssssseessnsens 29
4.3 PRODUKTY SPOLECNOSTI ...uuviiiieiitiieeeeeitieeeeestseseesasssesesassssssessnssseessanssssesssnssssessans 30
4.4 CILE SPOLECNOSTI .eiiutiiieeiittieeeeeittee e e e steeeeeasaseeeeeasstaaasesssaseesansseeseassesessssnnneesnns 31

5  SOUCASNY STAV SPOLECNOSTI Z POHLEDU PRUMYSLOVEHO
N2 O3\ € 21 12 LN 32
6  TECHNOLOGIE TVAROVANI ......ccooiiiiiiiiceiee et 33
6.1 TVAROVANI HLUBOKYM TAHEM .....ooiiiiiiiiieie e e s ciittteee e e e e e e sesittbree e e e e e e e snararaeeeeeens 33
7 ANALYZA PRODUKTIVITY NA TVAROVACI LINCE.......coccoooeeeeeen 35
7.1 VYBER A SEZNAMENI S PRACOVISTEM.....uuttieiiieeeeiiiiitiinieeeeeeessseiassreeeeeeesssessnnsnes 35
71,1 TVATOVACT STTOJ weouveeirieteeiiei et 35
7.2 ANALYZA SNIMKU PRACOVNIHO DNE JEDNOTLIVCE.......uceciiivieeeeiitreeeesenreeeesennnes 35
7.2.1  Vymezeni sledovanych d&€jll ........ccoovriiiiiiiiiiiiiiiie e 35
A o a7 1V 01 1=) ¢~ o) S 37
7.2.3  Druh€ MEFENI.....coocceiieiiiii et e e s e e e e eae 38
71.2.4 Ifeti INETFCN ..ceiiiiiiieie e 40
VAR TR O 015 4 (<3 1<) ¢<) 01 DR 41
7.2.6  Zjisténé nedostatky a ndvrh na zlepSeni..........cccooveriiiiiiiiniccic e, 43
7.3 ANALYZA PRESTAVBY STROINTHO ZARIZENI .....cccvviiiiiiiiiie et 44
7.3.1  Vymezeni sledovanych d&jil ........ccccovviiiiiiiiiiiiiii e 44
R T o' 74 0V 01 1<) 1~ o) 45

ARSI B g1 o S8 10151 (<) 1) F TR 45



734 B 01015 (=) oV 46

735  CHVIE MBECN.....ovveieeeeeeeeeeeeeeeee st es ettt 47

7.3.6  Zjisténé nedostatky a navrh na zlepSeni.........ccccocvveviiiiiiiiniie e, 48

8  ZHODNOCENI PRAKTICKE CASTl....cooviiiiiieieeeieeieeeeeeesese e 50
8.1 ANALYZA SNIMKU PRACOVNIHO DNE JEDNOTLIVCE.......cceceiiiiieeeiiiiineesiiveeeee e 50
8.2 ANALYZA PRESTAVBY STROINTHO ZARIZENI .....cccvviiiiiiiiiie et 50

Y 7.7 ) 3 OO 52
SEZNAM POUZITE LITERATURY .....coovviviiiimiesresiessseseesesiesiesssessesses s sensnsenanes 53
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK ........oovoieieeeeeseeeeeeeeeeeeeeeseenen. 55
SEZNAM OBRAZKU ........oovviviieiriieieeeseeeees e ssaes st ses s 56

SEZNAM PRILOH.........cooo oot e et et e e s e et e e e e e s e e e e s er e e e eeerar e 57



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvVOD

V soucasné dobé se svét neustale méni, prichazeji na povrch nové technologic a trendy.
Podniky musi s dne$nim svétem drZet krok nejen v oblasti marketingu, internich informac-
nich systému nebo v rozsifovani své puisobnosti do okolnich statli, ale musi si uvédomit, ze
stale ptibyvaji ptistupy a metody, které vedou k optimalizaci vyroby. Podniky velkych
formatt, které si jsou védomi dulezitosti neustalého zlepSovani, kladou diraz na zestihlo-
vani svych vyrobnich procesti. Vynakladaji velké usili, aby odstraiiovali ¢innosti, které
neptidavaji hodnotu, tedy ty Cinnosti, které zvysuji naklady a zakaznik je neni ochoten

akceptovat a platit za n¢.

Pravé z diivodu, ze jednim z hlavnich cili vétSiny podniki je tvorba zisku, se firmy snazi
naklady eliminovat co nejvice. Se snizovanim nakladd Gzce souvisi i zvySovani produktivi-
ty. Existuje mnoho nastroji zvySovani produktivity, mezi které patii i Casové studie. Praveé
diky snimkovani a analyze prace podnik muze ziskat ucelené informace o skute¢ném vyu-
ziti pracovniho fondu jak svych zaméstnanci, tak strojii a zatizeni. Na zdklad¢ vystupii
provadénych analyz je poté jednodussi zavadét vhodna opatfeni v podob¢é metod primys-

lového inzenyrstvi pro zlepSeni stavajiciho nevyhovujiciho stavu.

Prace se zabyva analyzou produktivity, a to ve spole¢nosti greiner packaging sluSovi-
ces. r. 0., nejvyznamnéjSim vyrobci potravinovych i1 nepotravinovych plastovych obalt
v Ceské republice a na Slovensku. Cilem prace je za pomoci vybranych metod a nastroji
prumyslového inZenyrstvi zanalyzovat produktivitu na tvarovaci lince s automatickou ba-

lickou a poté navrhnout mozna feseni zjisténych problémd.

V praci jsou vysvétleny pouze zékladni pojmy z primyslového inZenyrstvi nezbytné

k pochopeni praktické ¢asti.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

,Industrial engineering* neboli &esky vyraz ,,primyslové inzenyrstvi“ vzniklo v USA. Cas-
to se vsoucasné dobé pouzivd zjednodusend zkratka PI, tedy ,,pé-icko®, a proto bude

V nasledujicim textu pouzivan tento vyraz.
Masin (2005, s. 65-66) definoval PI pro 21. stoleti:

,»Prumyslové inzenyrstvi je uznavany védni obor, ktery se orientuje na planovani, navrho-
vani, zavadéni a fizeni integrovanych systémd, jejichz cilem je produkce vyrobkl nebo
poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost,

udrzbu, plnéni planu a fizeni nakladt v rdmci celého zivotniho cyklu vyrobku nebo sluz-

(13

by.
Obor Pl je pomérné mlady a fesi aktualni potieby podniki a kombinuje znalosti technické-
ho razu s poznatky z podnikového fizeni. Diky tomu je mozné optimalizovat, racionalizo-
vat a zefektivilovat vyrobni i nevyrobni procesy a zaméfit se na projektovani, planovani,
zavadeéni a zlepSovani primyslovych procest, aby podniky dosahovali vysoké efektivity a
konkurenceschopnosti (API, © 2005 — 2012). Masin a Vytlacil (2000, s. 82) dodavaji, ze
se PI zabyva tim, jak ddmysIné&ji provadét praci a jak odstranovat plytvani nebo pietézova-
ni pracoviSt. Vidi také velkou vyhodu oproti tradi¢nim inZenyrskym oboriim v tom, Ze

se neustale vyviji a pruznéji reaguje na zmeény.

PI akceptovaly za posledni stoleti vSechny vyspélé primyslové zeme a povazuji jej
za hlavni zdroj potfebny pro rust produktivity. ,,Primysl* bychom méli chéapat jako daleko
roz8ifenéjsi oblast, nez za co ji vétSina lidi povazuje. Jednd se napiiklad o zdravotnictvi,
administrativu, postovni a penézni Ustavy, dale také o turisticky ruch, organizaci sportov-

nich akei i o statni spravu ¢i obranu statu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79-81).

1.1 Kdo je primyslovy inZenyr?

Kosturiak (2007) popisuje primyslového inZenyra jako c¢lovéka, ktery projektuje, imple-
mentuje, planuje a fidi komplexni vyrobni systémy a zabezpecuje nejen vysokou vykon-
nost, ale 1 spolehlivost, dodrZovani termini a fizeni ndkladi. To potvrzuje Masin a Vytlacil
(2000, s. 83-85) a upozoriuji, ze prumyslovy inzenyr je Casto nepravem povazovan

za ,,sadistu®, ktery chce rusit pracovni mista a poucovat zkusené praktiky, jak spravné délat

wevr
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rychlejsi a levnéjsi zptsob, jak danou praci vykonat a koordinuji plany s cilem dosaZeni

vysoké produktivity.
Primyslovy inzenyr také neustale klade jednu dulezitou otazku:
Je to nejlepsi mozny zpusob?

Je samoziejmosti, ze kazda inzenyrskd profese hleda nejlepsi mozné zpiisoby feSeni, ale
primyslovy inzenyr daleko 1épe kombinuje navrhy specialistli, aby ziskal dokonalejsi a
vykonnéjsi celek (Masin a Vytlacil, 2000, s. 85). Také se po nich vyzaduje jisty nadhled
nad podnikovymi zalezitostmi, méli by brat vzdy v potaz komplexni feSeni problému (API,
© 2005 — 2012) a dle Kosturiaka (2007) je nutny i piehled o fungovani vyrobniho podniku
a schopnost organizovat a tidit projekty podnikovych zmén.

1.2 Hlavni sméry primyslového inZenyrstvi
PI lze dle mnoha autord rozd€lit na 2 hlavni sméry:

e klasické primyslové inzenyrstvi,

e moderni primyslové inzenyrstvi.

Klasické PI se zabyva spotiebou prace a fesenim problémi ve vyrobnich dilnach (vytizeni
linek, rozmisténi strojt, kontrola kvality, organizace prace, odménovani pracovniki).
V padesatych letech 19. stoleti ale za¢ina dalsi etapa, ktera rozsifuje klasické PI o metody
zalozené na matematice, modelovani aj. Toto moderni PI umoziuje zkoumat slozité a roz-
séhlé systétmy a mohou se rozvijet programy zaloZzené na vyuziti lidského potencialu a mo-
tivaci pracovniki (Uspéch, 2006). Tudek a Bobdk (2006, s. 108-109) popisuji napiiklad

nasledujici programy moderniho PI:

e projektovani a realizace vyrobnich buné¢k,

e simultanni inZenyrstvi,

e Poka— Yoke (program nulovych vad),

e TPM (program totalné produktivni udrzby),
e odméinovani na zdklad€ vysledkd,

e SMED (program rychlych zmén),

e program dynamického zlepSovani procest,
e zavadéni principli méfeni produktivity,

e simulace vyrobnich systémd.
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2 VYBRANE METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO
INZENYRA

V soucasnosti chce kazdy podnik zavadét Stihlou vyrobu, mit nizké naklady, vysokou pro-
duktivitu, nizké zdsoby a minimum plytvani. Pro to vSak musi podnik néco ud¢lat, projit

ur¢itymi zménami, které se zpravidla skladaji z téchto fazi (Masin a Vytlacil, 2000, s. 101):

1. uvédomit si, Ze zména je potiebna,

2. ziskat znalosti o tom, co je nutné zménit a jak se zména provadi,
3. chtit tuto zménu provést,
4

proveést zmeénu.

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 101-102) miize byt zména uspésna pouze za piedpokladu
podpory managementu a vlastnikdi a s pouzitim urcitych nastroji a funkci. Néstroje pro
zvySovani produktivity musi perfektné ovladat nejen priimyslovy inZenyr, ale v soucasnos-
ti se musi zakladiim naucit i pracovnici, ktefi by je méli chapat jako prostiedek ke zlepseni

stavajiciho stavu a své kvalifikace.

V nasledujicim textu budou vybrany a popsany pouze metody a nastroje PI, které jsou

v souvislosti s tématem prace a nezbytné k pochopeni praktické ¢asti.

2.1 Méreni spotieby ¢asu

U méfeni prace je rozhodujicim Cinitelem ve vyrobé pracovni sila. Organizace prace
si klade za ukol sladit ¢innosti lidi, techniky a vyrobniho zafizeni za co nejlepsiho vyuziti
materidlnich i pracovnich zdrojii, vysoké efektivnosti vyroby a zabezpeceni ochrany zdravi
clovéka. Abychom mohli praci spravné zorganizovat, potfebujeme znat Cas potiebny
ke splnéni pracovniho tkolu. To nam poskytuje méfeni prace, kde je rozhodujicim kritéri-

em pomér produktivniho a neproduktivniho ¢asu (Tucek a Bobdk, 2006, s. 111).

U analyzy préce je hlavnim cilem zjednoduSeni prace, eliminace nadbyte¢nych a pro ¢lo-
veka zbyte¢né zatézujicich pohybli, minimalizace pfesouvani se pracovnika ¢i inovace po-
uzivanych pomiticek a zafizeni tak, aby ¢lovéku umoziovali ur¢itou formu pracovniho

komfortu (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 78).

Existuje n€kolik postupt pouzivanych v oblasti méteni prace, ale v nasledujicich fadcich

bude popisovana pouze ¢asova studie, kterd bude v praci dale zminovana.
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Masin (2005, s. 17) definoval casovou studii jako proceduru, diky které je mozné urcit,
za jak dlouho je piipustné provést danou pracovni operaci. VéEtSinou se pii méfeni pouziva-
ji stopky a data se zaznamenavaji do piedem pfipraveného formulafe. Casova studie
usnadnuje identifikaci plytvani a umoziuje popsat nejlepsi mozny sled provadénych cin-
nosti. Kristak (2007b) dopliuje, ze Casové studie maji zaklad v nepfetrzitém plynulém

meéfeni a snimkovani prace.

Kontinualni Zasové
studie

— Snimek prabéhu prace | Plynula

— Snimek operace Chronometrai Vybérova

o Video o Obkroéna

— Jednotlivce

— Hromadny

— Snimek pracovniho dne|—

— Pracovni ety

o Wlastni

Snimek dvoustranného
pozorovani

Obrazek 1: Casové studie (Kristak, 2007b)

Na obrazku 1 lze vidét mozné rozliseni ¢asovych studii. Kristak (2007b) dale definoval, ze
snimky operace slouZzi ke studiu pracovni operace a snimky pracovniho dne zkoumaji vyu-
ziti pracovni doby, jak je pracovisté zorganizovano a zda se vyskytuji néjaké ztraty. V pra-
x1 ovSem snimek operace muze splynout se snimkem pracovniho dne. Za nejpouzivanéjsi
snimek operace urcil chronometraz, ktera slouzi ke snimani pravidelné se opakujicich ope-

raci a popsal nasledujici druhy:

e plynula (nepfetrzité pozorovani spotieby ¢asu, pouziva se u operaci s pfedem zna-

mym postupem a poctem tkont),
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e vybérova (nezkouma se celd operace, nybrz jen predem znamé opakujici se uko-
ny),
e obkro¢na (nékolik kratkych pracovnich ukonti se seskupi do jednoho, aby bylo

mozné méteni spotieby casu velmi kratkych ¢asti operace).

Metodu dvojstranného pozorovani Kristak (2007b) dale popsal jako syntézu mezi studiem
pracovniho procesu a studiem technologického procesu a snimek pracovniho dne jako me-
todu nepretrzitého kontinualniho pozorovani, zaznamenavani a hodnoceni spotieby pra-
covniho ¢asu. Snimek pracovniho dne je v této praci jednou z kli¢ovych metod, proto bude

konkrétnéji rozebrana v nasledujicim bodé.

2.1.1 Diivody pro pouziti metod méreni spotieby ¢asu

Kristak (2007a) uznava, Ze metody meéteni spotieby casu mohou slouzit k odstraiovani

neefektivnosti pii vykonu jakékoliv prace a udavé divody, proc¢ tyto metody pouzivat:

e zvySuji produktivitu pfi velmi malych investicich,
e definuji Casové normy,

e prispivaji ke zvySovani bezpecnosti na pracovisti,
e Uspory z pouziti metod jsou viditelné ihned,

e mohou byt uplathovany v libovolném prostiedi,

e jsou relativné lehké a systematickeé,

e jsou vybornou zbrani na neefektivnost.

2.1.2 Snimek pracovniho dne

Pavelka (2009) popisuje snimek pracovniho dne jako zdznam vSech Cinnosti, které pracov-
nik béhem své smény udéla. Diky nepfetrzitému pozorovani Ize ziskat podrobné informace
o prubchu prace, ale také dodava, Ze toto pozorovani je nejen velice ndro¢né Casove, ale
také ndrocné po psychické strance jak stran¢ pozorovatele, tak pozorovanych. Dale vyme-

zuje 4 zakladni druhy snimk:

e snimek pracovniho dne jednotlivce,
e snimek pracovniho dne cety,
e hromadny snimek pracovniho dne,

¢ vlastni snimek pracovniho dne.
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Sledovani pracovnika den po dni, hodinu po hodin¢ mize odkryt neCekané casové rezervy,
jako telefonni a jiné osobni hovory, zdlouhavé porady, nejasné formulované ukoly a mno-
ho dal$ich. Jiz uskutecnéné Casové studie prokazaly, ze vétSina pozorovanych pracovnika
nedokézala byt rychld a sou¢asné volit nejvhodngjsi pracovni postup (Stépanik, 2010,

s. 49).
Jak postupovat pri analyze pracovniho dne

Vyhotoveni snimkt pracovniho dne by mélo mit dany postup, aby vysledek byl co nejvice
firm¢ ku prospéchu. Dle Pavelky (2009) existuje 6 zakladnich krokt, kterych bychom
se m¢li drzet. Pred zac¢atkem samotného métfeni musi byt stanoveno, jaky pracovnik a jaké
pracoviste bude sledovano. Tyhle pokyny vychdzeji nejcastéji z podnétu vedeni firmy,
ktera si zpravidla vybird uzké misto nebo pracoviste, které je nutné zanalyzovat napiiklad
z ditvodu planované zmény (zvysSeni jakosti, zkraceni pribéznych casti, snizeni casu pie-
taktovani). V dal$ich krocich si pozorovatel stanovi sledované déje a celkovy pocet snim-
kii, ktery bude tfeba udélat. Poté nésleduje samotné neptetrzité meéreni, které se provadi
za pomoci piedem pripraveného formuléie a stopek. Na zavér pozorovatel méfeni vyhod-

noti a interpretuje své vysledky.
Cile a vystupy analyzy pracovniho dne

V praxi je jednim z hlavnich cilii pfedev§im samotné zpracovani snimku pracovniho dne
pracovnika. Mezi dalsi cile se fadi naptiklad analyza vyuziti stroje, zachyceni nabéhu smé-
ny, sledovani hodinového vykonu pracovisté nebo v neposledni fad¢ zachyceni a vyhodno-
ceni Casl nepfidavajici hodnotu, které oznacujeme jako plytvani. Jakmile je snimek pra-
covniho dne vyhodnocen, je vhodné navrhnout mozna feSeni, nejcastéji se jedna o navrhy
na eliminaci plytvani, dale pak zménu lay-out, zavedeni TPM, vizualizaci pracovisté, zmé-

nu pomicek a nastrojl, zlepSeni ergonomie prace a mnoho dalsich. (Pavelka 2009).

2.1.3 Plytvani

V piedchozim textu bylo naznac¢eno, Ze cilem analyzy pracovniho dne je zachyceni a na-
sledna eliminace plytvani. Masin (2005, s. 60) definoval plytvani jako cokoliv, co zvySuje
firmé naklady a pfitom neptidava hodnotu. Boledovi¢ (2007) dale dodava, Ze plytvani také

zvySuje cenu, kterou zédkaznik neni ochoten akceptovat.
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Nadvyroba

Nadmérné
zpracovani

Preprava

Obrazek 2: 7 druhi plytvani (Boledovié, 2007)

Liker (c2007, s. 54-56) poklada otazku, kterou se vymezuje pojem hodnota:
Co zdkaznik od tohoto procesu pozaduje?

Diky této otazce je dle néj mozné pozorovanim procesu oddélit kroky, které hodnotu pfi-
davaji a které neptidavaji a jde tedy plytvani. Dale blize popsal osm vyznamnych typt ztrat

(Liker, c2007, s. 54-56):

Nadvyroba

Jednd se o polozky, které jsou vyrabény na sklad a nejsou na né objednavky. Problém zde
tkvi jak v podobé piezaméstnanosti, tak Vv drzeni skladovacich a dopravnich nakladi.
Nadvyroba je také povazovana za zasadni, protoze zpisobuje ostatni ztraty. Velké zasoby
snizuji motivovanost k dal§imu zlepSovani, pracovnici neprovadi preventivni udrzbu zafi-
zeni nebo se nezajimaji o nedostatecnou jakost, protoZe je dostatek kust, a tudiZ se mohou
ty vadné vyhodit.

Cekani

Délnici z divodu automatizace nebo ¢ekani na dalsi krok procesu, nastroj, dodavku nebo

jen nedostatku prace zpusobuji ztraty ve formé cekani.

Doprava nebo premist’ovani, které nejsou nezbytné
Jestlize jsou pracovni procesy od sebe vice vzdaleny, vyvola to potiebu neefektivniho

pfemist'ovani jak materialu, tak dilt nebo hotového zboZi ze skladu do skladu.
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Nadmérné ¢i nepi‘esné zpracovani
Spatné nastroje nebo chybné konstrukéni feseni vyrobku pravdépodobné vyvola neefektiv-
ni zpracovani, nebo dokonce vady. Za ztratu se také povazuje vyroba produktii vyssi jakos-

ti, nez je nezbytné.

Nadbytecné zasoby

Dlouhé pribéhové doby, zastaravani, poskozeni zbozi nebo vyssi dopravni a skladovaci
naklady byvaji disledkem pravé nadbytecnych zasob. Toto plytvani miize také schovavat
nevyvazenost vyroby, opozdéné zasilky od dodavatelti, vady, prostoje zafizeni a dlouhé

sefizovaci casy.

Zbytecné pohyby
Zbyte¢na chiize nebo pohyb pii praci jako je hledani, natahovani se pro nastroje, urovna-

vani ¢i skladani se povazuje za ztratu.

Vady
Opravy, predélavky, vyfazené zmetky, ndhradni vyroby, kontrola nebo dokonce vyroba

vadnych dilii znamen4 ztratovou manipulaci a zbyte¢né usili.

Nevyuzita tvorivost zaméstnanci
Plytvanim je také nevyuzity potencial zaméstnance, znamena to ztratu cennych napada,

dovednosti nebo zlepSeni v uceni.

2.2 SMED

Metodu SMED, neboli Single-Minute Exchange of Die zavedl Shingeo Shingo a kla-
de si za cil dosahnout ¢asu zmény piestaveni pod 10 minut (Masin, 2005, s. 75). Tucek a
Bobék (2006, s. 118) dodavaji, Ze se tato metoda soustiedi na sniZovani doby, ktera uplyne
od ukonceni posledniho dobrého kusu aZ do vyrobeni prvniho dobrého kusu dalsi davky.
Dle Bauera et al. (2012, s. 77) neproduktivni Cas pii piestaveni, kdy zatizeni stoji, nevyrabi

nebo ¢eka na sefizeni, snizuje zdsadné¢ efektivitu strojt.

Ve skute¢nosti ale pfestaveni trva fddové hodiny, takZe se management snazi spojovat vy-
robni davky do velkych mnoZstvi, aby prostoje stroji byly co mozna nejmensi (Bauer
etal., 2012, s. 77). Na druhé strané Kosturiak a Frolik (2006, s. 106) namitaji, ze piestavo-
vani zafizeni mohou byt i zbyte¢nd a zptsobuje to Spatna spoluprace mezi obchodem, vy-
vojem, technickou ptipravou vyroby, vyrobou a logistikou uz ve fazi vyvoje nového vy-
robku.
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Bauer et al. (2007, s. 78) udal zakladnich 5 kroki pii redukci prestavovacich ¢asu:

analyza stavajicich krok,

rozdéleni Cast na externi (stroj stoji) a interni (stroj stale vyrabi)

1
2
3. radikélni snizeni internich Casu, pfevod internich ¢ast do externich
4. zkréaceni externich Cast

5

standardizace a trénink novych postupti

Pro lepsi vizualizaci a pochopeni piedchoziho postupu slouzi nasledujici obrazek 3.

1. Zaznanenat a analyzovat A B C
pribéhu pfestaveni stroje L. i ; ;
externi pfed interni externi po
2. Cast internich prestaveni A B C
zkratit eliminaci nebo
externizaci externi pfed interni externi po
e — e

3. Redukovat obé casti A B c
externiho prestaveni b i . ;

externi pfed interni externi po

Obrazek 3: Postupné kroky pfi realizaci SMED (Bauer et al., 2012, s. 78)

Kli¢ové pii sefizovani jsou 2 zakladni udaje (Tucek a Bobak, 2006, s. 119):

e interni operace — Cinnosti, které jsou vykonavany, kdyZ neni stroj v chodu, cilem
je mit co nejméné internich operaci,

e externi operace — ¢innosti, které jsou vykondvany za chodu stroje (pfiprava, kon-
trola nastroju, Cisténi), cilem se prevést interni ¢innost na externi a nasledné elimi-

novat i externi ¢innosti.
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Prestavovaci ¢asy tzce souvisi s ukazatelem OEE — Overall Equipment Efficiency, neboli
¢esky CEZ — Celkova Efektivita Zatizeni. Zkracovani téchto casti se OEE zvySuje a nao-

pak a zaroven se snizuje priabézna doba vyroby.

221 OEE

Celkova efektivnost zafizeni je zékladni ukazatel Stihlé vyroby a TPM. Vypocita se jako
sou¢in miry vyuziti, vykonu a kvality, pfi¢emz maximalni hodnota je 100 % (Masin, 2005,
s. 15).

CEZ = mira vyuziti X mira vykonu X mira kvality
Obecné plati, Ze jestlize je vyuZiti stroje vétsi nez 85 %, pak stroj béZi u€inné a efektivné.
OEE ukazuje nejen, jak je v podniku vyuzivano strojni zafizeni, ale také jak dosahovat

Vv podniku potiebného kapacitniho vykonu, a to i z hlediska kvality vyroby (API, © 2005 —
2012).

2.2.2 Plytvani p¥i zménach a sefizovani
V pribéhu zmény sortimentu a sefizovani dochézi k plytvani, a to pfedev§im Casem,

coz ptidava na celkové dobé sefizeni. Jako ptiklad plytvani casem je mozné zminit (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 210):

e transport nastroji po zastaveni stroje,
e hledani,

e opravy nastroji v prubéhu sefizovani,
e zbytecna chlize pro pomucky,

e pozorovani prace kolegt,

e (as na cigaretu.
Tucek a Bobak (2006, st. 119) definovali pedchozi typ plytvani jako zjevné, které lze le-
hce odhalit. Mezi dalS$i mozné plytvani pfi sefizovani je vhodné zminit i plytvani skryté,
které je predstavovano naptiklad jako:

e utahovani Sroubu,

e nastavovani pracovnich vysek.
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Pokud primyslovy inZenyr pii zméné€ a sefizeni chce plytvani utfidit, jsou k tomu Casto
vyuzivany nasledujici 4 hlavni skupiny (Masin a Vytlacil, 2000, s. 210-211):

e plytvani pfi pfipravé na vymeénu,

e plytvani pfi montazi a demontézi,

e plytvani pii sefizovani a dosefizovani, kdy stroj vyrabi zkuSebni kusy,

e plytvani pii rozbéhu setizeného stroje.

Tucek a Bobak (2006, s. 119) blize ptiblizuji uvedené skupiny plytvani. Plytvani pri pri-
pravé na vyménu se jedna nejcasteji o hledani néstrojli, pomiicek a dilii, které jsou nezbyt-
né k dokonceni zmény. Déle se pod touto skupinou muze objevit i manipulace s nastroji,
vyrobky, materidlem, pozorovani jiného pracovnika a jiné. Plytvani pri montdzi a demon-
tazi zahrnuje montaz dopravnikl, polohovani a utahovéni Sroubtl, zbytecnou chlizi nebo
drobné opravy na nastrojich v pribéhu zmény. Pohyby nutné k sefizeni, jako je nastavova-
ni vySek, umistovani ndstroji nebo plytvani materidlem spadaji do tieti skupiny pod na-
zvem plytvani pri serizovani a doserizovani. Do posledni skupiny, plytvani pri rozbehu
stroje, lze zminit stani jiz sefizeného stroje, ktery ¢eka na zahajeni vyroby. Jedna se napii-

klad o ¢ekani na kontrolora kvality, ktery rozhoduje o zahéjeni vyroby.

2.2.3 Diivody pro rychlé zmény

V praxi je €asto pokladana otazka, pro¢ bychom méli rychleji vyménovat a sefizovat (Ma-

§in a Vytlaéil, 2000, s. 212).

Male Velky
— ”_ﬁj
zasoby zisk

Obrazek 4: Divody pro rychlé zmény (Masin a Vytlacil, 2000, s. 212)
Vymeéna a zkracovani sefizovani je jistym piinosem pro ekonomiku podniku (Masin a Vy-
tlacil, 2000, s. 212). Obrazek 4 ilustruje, ze diky kratkym sefizovacim ¢astim je umoznéno

Castéjsi prestaveni a podnik tedy nemusi drzet penize ve velkych zasobach.
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2.2.4 Desatero rychlé zmény

Tucek a Bobak (2006, s. 120) ve své knize poskytly deset bodl o sefizovani strojniho zaii-
zeni:

e vymeéna a sefizovani je plytvani,

e zmeéna neni nemozna,

e sefizovani a zkraceni doby vymeény se provadi v tymu,

e videozdznam ze sefizovani je nad vSechny argumenty,

e pro popis postupu vymeény musi byt pouzito standardni schéma,

e piiprava pomucek a nastroji pfed zménou je nezbytna,

e pfi sefizovani je pfijatelny pohyb rukou pracovnika, nikoliv nohou,

e Srouby jsou nepftatelé,

e pfi sefizovani je dilezité pouzivat stupnice a znacky, nesefizuje se od oka,

e bez méfeného tréninku se zadny zdvod nevyhraje.

23 TPM

TPM je zkratka anglického vyrazu Total Productive Maintenance, v ¢eském jazyce tedy
totalné produktivni udrzba. Bauer et al. (2012, s. 59) tuto metodu popisuje jako veskeré
aktivity, které souvisi s pé¢i o stroje a zatizeni a MasSin (2005, s. 81) dopliuje, ze TPM
zvysuje celkovou efektivitu vyuZiti strojii a zafizeni pfi aktivni ucasti vSech rozhodujicich
profesi a pracovnikid. MaSin a Vytladil (2000, s. 227) také vysvétluji zdkladni pravidlo,
které fika, ze se udrZzba musi stat, stejné jako jiné vyrobni oblasti, produktivni udrzbou a

prispivat ke zvySovani produktivity.
Tucek a Bobak (2006, s. 279) dale shrnuli n€kolik zakladnich bodu, které definuji TPM:

e TPM obsahuje produktivni, preventivni 1 prediktivni drzby a dalsi zlepSovani této
udrzby,

e TPM vyZzaduje Gi¢ast manaZerl, technikil, obsluhy a udrzbar,

e TPM zahrnuje zaméstnance od top-managementu az po fadového pracovnika,

e TPM si klade za cil zvysit efektivitu vyrobniho zafizeni,

e TPM je zalozeno na tymové praci.
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 93) upozoriiuji na nutnost zapojeni vSech pracovniki v dilné
do aktivit sméfujicich k minimalizaci prostojii zafizeni, protoZze pii zavedeni TPM je ne-
vhodné délit pracovniky na obsluhu stroje a opravare stroje. Pravé pracovnik je dle nich
schopen zachytit abnormality v jeho praci a odhalit ptipadné zdroje budoucich poruch.

Neni tedy piekvapujici, Ze mottem TPM je:

Chran si sviij stroj a starej se o néj vlastnima rukama.
Pii adrzb¢ zatizeni si musime byt jisti, ze délame to nejlepsi, abychom nasSim zakazniktim
mohli poskytnout vybornou kvalitu vyrobkii. Management firmy musi chépat, Zze prave

diky zavedeni TPM je mozné kontrolovat a fidit kvalitu. (TPM, c2005, s. 47-48)

Bauer et al. (2012, s. 60) vysvétluje, Ze pracovnici by sice radi pracovali na nejmodernéj-
Sich strojich, ale vétSinou je ndkup stroje zbytecny, protoze vyuziti téch stavajicich byva 40
— 60%. Casto sta¢i jen nékolik systematickych opatfeni pro zlepseni, efektivita se zvysi a
navic jsou obvykle tato opatfeni viceméné beznakladova. V prvni tadé je tedy nezbytné
zjistit situaci ve firmé a sledovat ztraty na jednotlivych strojich. Sestnact zakladnich druhd

ztrat ilustruje obrazek 5.

16 druhd ztrat

|eréty rychlosti |

|Zmetky, price pfeséas |

|Vypnuti |

Obrazek 5: 16 druht ztrat na strojich (Bauer et al., 2012, s. 61)

[vypadky zafizeni | [chyby managementu | [ztrata energie |
[Ptestaveni a sefizeni | [Pohyb | [Ubytek mnosstvi |
[vymena naradi | [Linkova organizace | [Formy, zafizeni, naFadi |
[ztraty pfi spousteni | [Logistika |
[Kratké odstavky, b&h naprazdno | [méereni, nastaveni |
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2.3.1 Prinosy a zakladni pilire TPM

Jednim z hlavnich ptinost TPM jsou aktivity, které¢ vedou k maximalnimu vyuziti zafizeni.
Dale pak lze jako pfinos zminit autonomni Gdrzbu operatory nebo podporu aktivit vyrob-

nich tymu (Tucek a Bobak, 2006, s. 280).

Samostatna | ZvySovani |
udrza CEZ

Vychovaa |
trénink

Planovand | ZlepSovani |
udrzba _ | stavu strojl

Obrézek 6: Zakladni pilite TPM (Tucek a Bobék, 2006, s. 280)

Na obrazku 6 jsou graficky zndzornény zakladni pilite TPM. Patii sem systém planované
udrzby, kde se redukuji vstupy a zvySuji vystupy nebo systém samostatné udrzby, v némz
se zapojuji pracovnici do péce o sva zafizeni a provadéeji bézné udrzby jako je CiSténi, ma-
zani ¢i zakladni kontrolu. Dal$im pilitem je vychova, trénink a jind vzdélavani nejen
pro operatory, ale 1 udrzbafe a management. Rozpoznani a eliminace plytvani, které snizuji
vyuZiti zafizeni, spadaji pod pilit zvysovani CEZ a Vv neposledni fad¢ pilit s ndzvem z/epso-
vani stavu strojii zahrnuje vybér vhodného zafizeni vzhledem k cené, ndkladiim, vykonu a

dostupnosti servisu (Boledovi¢, 2012).
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3 PRODUKTIVITA

Tématem prace je zvySovani produktivity na tvarovaci lince, proto bude v kratkosti defi-
novan i tento pojem. Tucek a Bobak (2006, s. 53-54) definuji produktivitu jako kritérium
hodnoceni, které je sledovano a je mezi vyrobnimi systémy porovnatelné. Jedna
se napiiklad o jednotlivé kategorie nakladu, pribézné doby procesu nebo finanéni poméro-
vé ukazatele. Masin (2005, s. 64) vyjadiuje produktivitu jako pomér mezi vystupem
Z procesu a vstupem potiebnych zdroji do procesu. Vystupy pak mohou byt vyjadieny
jak v jednotkach ¢i objemech, tak v penéznich jednotkach. Na druhé strané vstupem byva

napiiklad pracovni sila, vyrobni zafizeni a stroje, materialy ¢i kapital.

vystu
p= ystup

vstup

Kristak (2007¢) popisuje produktivitu jako pfistup, ktery hleda neustalé zlepSovani toho,
co jiz existuje. Kdyz podle n¢j ¢lovek véti, dokaze zittejsi praci odvést 1épe nez dnes. Aby-
chom dosahovali co mozna nevyssi produktivity, je nezbytné, abychom nase aktivity adap-
tovali ke stale se ménicim podminkdm a pozadavkim novych teorii a metod. Proto také

dodava 3 body, ve kterych vysvétluje, co produktivita znamena:

e d¢lat spravné véci na poprve,
e dé¢lat spravné véci spravné,

e délat spravné véci spravné napoprvé a pokazdeé.

Produktivitu mohou nejvice ovlivnit dvé hlavni skupiny faktorti — fyzikalni a psychologic-
ké, pticemz fyzikdlnimi faktory se rozumi naptiklad technologické a materidlové aspekty
procest, vyuzivani ¢asu ¢i kapitalu a na druhou stranu mezi psychologické faktory se fadi

chovani zaméstnanc, které ovliviiuji produktivitu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34-35).

Technologie
fyzikalni vlivy
Metody
Produktivita
Zpusobilost
S Vykon pracovniki
psychologické vlivy
Motivace

Obrazek 7: Fyzikalni a psychologické vlivy na produktivitu (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 35)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

4.1 Profil spole¢nosti

Nazev:

Pravni forma:

Sidlo:

Identifikac¢ni ¢&islo:

Predmét podnikani:

Jednatel:

Spolec¢nici:

Zakladni kapital:

Webové stranky:

greiner packaging sluSovice s. 1. 0.
Spolecnost s rucenim omezenym
Slusovice, Greinerova 54, PSC 763 15
46901507

zédmecnictvi a nastrojarstvi; vyroba, obchod a sluzby neuvedené
v piilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona; ¢innost ucetnich porad-

cu, vedeni ucetnictvi, vedeni danové evidence

Ing. Ivo Benda, dat. nar. 13. prosince 1975

greiner packaging holding ag, ICO: CH-320.3.026.792-1
Greiner Packaging International GmbH, ICO: 176889 g

399 870 000,- K¢

http://www.greiner-gpi.com

Obrazek 8: Areal spolecnosti greiner packaging slusovice s. r. 0. (Greiner GPI, [2013])

Spole¢nost greiner packaging slusovice s. r. 0. je soucasti spole¢nosti Greiner Packaging

International, ktery patii do rodinného holdingu Greiner Group zaloZeného v roce 1868 a

pusobiciho ve vice nez 100 statech svéta. Spolecnost chee svym zdkaznikiim poskytovat


http://www.greiner-gpi.com/
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nejen stabilitu, kvalitu sluzeb, inovativni silu a flexibilitu, ale také jistotu dlouhodobé a

spolehlivé spoluprace.

» -
do the innovation
Obrazek 9: Motto spole¢nosti (Greiner GPI, [2013])

V duchu motta ,,do the innovation* spolecnost nabizi svym zdkaznika jedinec¢na obalova
feSeni, diky kterym mohou uspokojovat vesker¢ jejich potieby a prani. Vyroby se pouzivaji

jak v potravinaiské, tak v nepotravinaiské oblasti.

Greiner packaging slugovice s. r. o. je v Ceské republice a na Slovensku jednim z nejvy-
znamng&jSich vyrobcu plastovych obaltl, ke kterym nabizeji 1 Siroké spektrum dekora¢nich

technologii (Greiner GPI, [2013]).

V priloze P I je mozné nahlédnout do organizac¢ni struktury spole¢nosti (interni materidly).

4.2 Historie spolecnosti

Historie spole¢nosti saha az do roku 1868, kdy Carl Albert Greiner zalozil v Niirtingenu to-
varnu na korky pro pivni, vinné, likérové a mostové lahve. Po uspéchu zacala nova etapa zpra-
covavani plastll v Rakousku a po par desetiletich se oba podniky spojily. Tak se zrodila evrop-
ska Greiner Gruppe. Po jednanich s rakouskou firmou Greiner o moznostech kooperace v ob-
lasti vyroby potravinafskych obali byla v roce 1987 v aredlu byvalého JZD AK SluSovice za-

hajena ¢innost vyroby obalu z plasti (Tomancova, 2013).

Roku 1992 byl zalozen rakousko-Cesky podnik Greiner Movaplast se Sidlem ve SluSovicich,
kde se vyrab&lo naptiklad zhruba 130 miliénu kust vstiikovanych a tvarovanych kelimku, va-
nicek a poharkti. O dva roky pozdégji byla firma registrovana pod nazvem Greiner, plastové
obaly, s. r. 0. Slusovice, jako stoprocentni dcefina firma holdingové spole¢nosti Greiner Hol-
ding AG. Od roku 2002 se spole¢nosti prezentuje jako provadéjici inovace, které jsou oriento-
vané ve prospéch zakaznika a pfinasSeji vyssi uzitnou hodnotu a konkurenceschopnost. V tom-
téz roce také doslo k predstaveni jiz zminéného motta ,,do the innovation” a nového loga.
Po roce se spolecnost piejmenovala na soucasny ndzev greiner packaging sluSovice s. r. 0. a
byla zaloZena nova pobocka v Litvinové. Spole¢nost se také pravidelné ucastni Ceské narodni

soutéze ,,Obal roku* (Tomancova, 2013).

gremer
packaging

Obrazek 10: Logo spole¢nosti (Greiner GPI, [2013])
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V soucasné dob¢ ve Slusovicich nabizeji komplexni sluzby, dodavkovy servis a predev§im
vybér ze vSech dostupnych vyrobnich a dekoraénich technologii, se kterymi maji bohaté

zku$enosti.

4.3 Produkty spolecnosti

Greiner packaging sluSovice s. r. 0. nabizi skéalu obalti pro rizné vyuziti. Jejich nejvetsi
vyrobou jsou bezesporu plastové kelimky na potravinové produkty véetné vicek. Jed-
na se predevsim o kelimky na mlécné vyrobky — jogurty, dale pak masla, jiné tuky, kecu-
py, zmrzliny, napoje a dalsi. Spole¢nost k zédkaznikovi pfistupuje vzdy individudlné, proto
mu muze nabidnout viceméné neomezeny vybér vSech tvart a dekoraci. Ke svym produk-
tim samoziejmé greiner packaging sluSovice s. r. 0. nabizi i rizné typy vicek. Zakaznik
muze vybirat z pfivatitelnych vicek, nacvakavacich vicek ¢i vicek se 1zi€kou (interni mate-

rialy).

Obrazek 11: Produkty spole¢nosti greiner packaging slusovice s. r. o (Greiner GPI, [2013])
Spolec¢nost vyrabi i obaly pro nepotravinové produkty, jako jsou napiiklad obaly a vicka
na Cistici prostiedky, produkty pro automobilovy priimysl a specialni technicke dily, vyro-

ba a zpracovani polyuretanové techniky, korkové zatky a korkova tésnéni.
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Obrazek 12: Obaly na nepotravinaiské produkty (Greiner GPI, [2013])

4.4 Cile spole¢nosti

K hlavnim ciliim spole¢nosti samoziejmé patii ziskani co nejvetsiho podilu na trhu a dosa-
hovani zisku. Nejsou to ovSem jediné cile, které si greiner packaging sluSovice s. r. o. kla-
de. Mezi jejich dalsi cile patii naptiklad zvySovani produktivity prace, udrzeni a rozsiteni
soucasné pozice na trhu, zvySovani vykonnosti a konkurenceschopnosti, rozvoj nebo ino-

vace produktu.
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5 SOUCASNY STAV SPOLECNOSTI Z POHLEDU
PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V této ¢asti budou popsany poznatky z provozu ve spole¢nosti greiner packaging sluSovice

s. 1. 0. a také nekteré jiz zavedené metody primyslového inzenyrstvi.

V provozu je mozné zpozorovat napiiklad metodu 5S. Na pracovisti je udrzovan neustaly
poradek a probihé pravidelny uklid. Také nejen prostfedky na uklid, ale i pomucky k préci,
usporddané na pracovnim stolku, maji uréené svoje misto, které je vizualizovano a je zave-
den standard. Jsou i uréeny véci, které je povoleno si na stolek piinést. Cistota na pracovis-
ti je kontrolovana a pti neprovadéni tklidu je pracovnik postihnuty. Co se dale Cistoty tyce,
vSichni pracovnici pied vstupem do provozu musi mit nasazenou sitku na vlasech a umyté

a dezinfikované ruce.

Kartonové krabice slouzi nejen k expedici kelimki, ale jsou vyuzivany K riznym jinym
ucelim. Takové krabice jsou poté opatieny textem, ktery jasné udava, na¢ je krabice urce-
na. Napiiklad krabice s textem ,,zmetky* je urena na $patné kusy kelimkd nebo s textem

,mikrotenové sacky* slouzi na zasoby sacku, které se vkladaji do krabice.

Pracovnici provadéji také zdkladni udrzbu strojii, objevuje se zde tedy metoda TPM. Tva-
rova¢i maji ur€eno nejen, jak Casto je potieba stroj Cistit, ale také co je potieba Cistit a ja-
kym zplsobem to maji vykonat. Postup takové udrzby je opét vizualizovan a zvefejnén
na kazdém stroji. Pfi vyskytu problému nejprve operator vlastnimi silami hleda problém,
upravuje parametry na PC, provadi stale ¢iSténi a dezinfekci kritickych mist. Na pracovisti
panuje tymova prace, tvarova¢ od vedlejsi linky pfijde vypomoci jak s balenim kelimki,

tak s opravou. Po pfipadném ptivolani tidrzby je pracovnik stale k dispozici.

Metoda SMED, tedy snizovani ¢asu na prestaveni strojniho zafizeni, je také ve spole¢nosti
JiZ béZnym standardem. Pti provadénych analyzach bylo pro autora tézké navrhnout nové
navrhy na zlepSeni. Mnoho dfive internich ¢innosti bylo jiz pfevedeno na ¢innosti externi.
Nachystani manipula¢niho voziku, pfichystani pomicek a néstroji ¢i dokonce uklid vozi-

ku, to vSe je vykonano jeste pii produkci dobrych kust, tedy pied zastavenim stroje.
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6 TECHNOLOGIE TVAROVANI

Spole¢nost greiner packaging sluSovice s. r. 0. rozliSuje dle charakteru 2 nasledujici skupi-

ny technologie tvarovani (interni materialy):

e tvarovani hlubokym tahem,

e tvarovani nizkym tahem.

Pti tvarovani hlubokym tahem se vyrabi vyrobky jako poharky, vanic¢ky a jiné kelimky a
na druhé strané pfi tvarovani nizkym tahem jsou vyrabény vicka. V nasledujicim textu bu-

de kladen diraz na tvarovani hlubokym tahem.

6.1 Tvarovani hlubokym tahem

Provoz na stfedisku tvarovani kelimkt hlubokym tahem je zabezpecen na 3 smény, provoz
je nepfetrzity, v piipad¢ potieby probihd vyroba i o vikendu. Na pracovisti je 11 tvarova-
cich linek, pro vyrobu je pouzivano 27 forem pro tvarovani kelimkl riznych velikosti a
tvaril. Na 4 strojich se zpravidla formy neméni, 20 forem se stfida podle potfeby na zbyva-
jicich 7 strojich. Hlavnim vystupem vyroby je kelimek rizného tvaru a velikosti. Celkem
ma spolecnost greiner packaging SluSovice s.r.o. cca 145 aktivnich artiklii na tvarovani
kelimki a 25 artikll jiz nepouzivanych. Kazdy mésic vyrobnimi linkami projde cca 90
arktikld, coZ zakladad na nutnosti pfestavby stroji a vymeény forem. Tato skutecnost sebou
piinasi casové prostoje a dalsi naklady napf. v nutném technologickém odpadu, ktery vzni-
ka pfi najizdéni stroje (interni materialy).

Vyroba na stroji probihé dle planu vyroby, jenz je zpracovan vedoucim stiediska a na za-
klad¢ planu vyroby udrzbat (sefizovac) provede osazeni formy s pifisluSnymi tvarovacimi
vloZzkami. Soucasné¢ manipulant pfipravi ke stroji pro dany vyrobek piislusnou folii
(dle planu vyroby). Obsluha tvarovaciho stroje (tvarovac) zavede folii pies odvijeci zatize-
ni, ptedehtivaci pece, do vedeni a pak do drti¢e. Udrzbéf (sefizova¢) mezitim provede na-
staveni stroje pro vyrobu dané¢ho vyrobku (dle technologického listu) a spusti stroj.
Po spusténi stroj sefizuje, dokud produkované vyrobky neodpovidaji pozadované specifi-
kaci (vykresu, toleranénimu a meéficimu listu, referenénimu vzorku). Neshodné vyrobky
obsluha vyhazuje do pytle na zmetky. Po sefizeni pfeda udrzbar (sefizovac) stroj obsluze,
ktera vyrobek bali dle ptislusného baliciho listu do kartont. Obsluha pii vyrobé provadi
kontrolu vyrabénych vyrobkl a jeji vysledky zapisuje do ptisluSného protokolu (interni

materialy).
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Faktory, které maji vliv na provoz a tvarovani kelimku (interni materialy):

e poruchovost linek,

e nastaveni stroje,

e tvarovaci teplota,

e obsluha linky (tvarovaci),

e kuvalita folie,

e kvalita forem,

e technické problémy strojniho zatizent,

e kuvalita vstupi (folie, pomocné materidly),

o tlak zdkaznika na rychlost dodavky a flexibilni reakce na zmény v objednévkach.

Tvarovac je zodpovédny nejen za jiz zminéné baleni hotovych kelimkt do expedi¢ni kra-
bice ¢i kontrolu vyrabénych vyrobka, ale také za oznaceni pytld s technologickym odpa-
dem, ,,big bagi* s drti a za vypInéni druhé strany vyrobni zakazky, ktera obsahuje nasledu-

jici informace (interni materialy):

e datum,
e sména,
e (as,

e Sarze/datum,

e (islorole,

e podpis,

e vraceno na sklad,

e duvod.
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7 ANALYZA PRODUKTIVITY NA TVAROVACI LINCE

Produktivita na tvarovaci lince byla zanalyzovana casovymi studiemi. Prvni faze se tykala
intenzivniho pozorovani pracovnika obsluhy tvarovaciho stroje (tvarovace). Za pouziti
snimku pracovniho dne jednotlivce byl vytvofen obraz o soucasném stavu na této lince,
aby mohly byt nasledn¢ definovany mozné nedostatky. Nejcastéji se jednd o plytvani,

prostoje, ¢innosti nepfidavajici hodnotu ¢i pokles vykonu.

Ve druhé fazi byla vykonana analyza ptestaveni strojniho zafizeni s cilem snizit plytvani a
zvysit flexibilitu ve vyrobnim procesu.

7.1 Vybér a seznameni s pracovistém

Na podnét vedeni firmy nebyl vybran pracovnik k pozorovani, nybrz pracovisté, kde bylo
potfeba zanalyzovat produktivitu prace na tvarovaci lince. Toto rozhodnuti bylo udélano

Z ditvodu, Ze vykon pracovnika byl omezen pravé vykonnosti stroje.

7.1.1 Tvarovaci stroj

Vyroba vyrobka (poharky, vani¢ky) vyuziva technologie tvarovani hlubokym tahem
na strojich RDM 50K, RDM 54K II. generace a I1l. generace za pomoci piislusnych tvaro-

vacich forem a vlozek (interni materidly).

7.2 Analyza snimki pracovniho dne jednotlivce

Snimkovani probihalo vZdy na ranni sméné od 6:00 do 14:00. Cista pracovni doba je tedy
7,5 hodiny a 0,5 hodiny je vyhrazeno na obédovou pauzu. Celkem probehly 3 pozorovani
na tvarovacim stroji s automatickou balickou a na Zadost firmy 1 pozorovani na tvarova-

cim stroji s ruénim balenim kelimkd.

Veskeré Cinnosti, které tvarova¢ vykonal, byly pomoci stopek a pfipraveného formulare
zaznamenavany. V piiloze P II je zobrazen néhled pravé zminéného formulare.

7.2.1 Vymezeni sledovanych déju

Na zékladé€ ptipravy na pozorovani bylo definovano nékolik d&jt, které budou sledovany:

e priprava Kkrabice na baleni (¢innost zahrnuje sloZeni krabice, zalepeni izolepou a

vloZeni mikrotenového sacku),
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e kontrola bo¢niho vyhozu a vloZeni do krabice (¢innost zahrnuje kontrolu kelim-
kt v ptipad¢, Ze neni nastaveno automatické vkladani Stosii kelimkii do krabice),

e Kkontrola po naplnéni bali¢kou (Cinnost zahrnuje kontrolu kelimkd pohledem

e kontrola vzorki (¢innost zahrnuje vazeni ¢i méfeni odebranych vzorkt a porovna-
vani kelimk s referencnim vzorkem),

e obsluha PC (¢innost zahrnuje zadavani dat do PC na zakladé dokumentace),

e mimo pracovisté (doba, kdy je tvarova¢ mimo své pracoviste),

e Dbaleni a pfenos na paletu (Cinnost zahrnuje baleni naplnéné krabice kelimky a na-
sledny pfenos na paletu — nerozliSuje se, zda byla krabice naplnéna bali¢kou nebo
rucng),

o zafixovani palety izolepou (¢innost zahrnuje obmotani druhého patra krabic na pa-
leté izolepou pro zabranéni padu krabic z palety),

e vyhazovani zmetki (¢innost zahrnuje vyhazovani zmetki do daného mikroteno-
vého sacku),

e dokumentace (¢innost zahrnuje zapisovani dat o mnozstvi vyrobenych kust, pl-
vodu folie ¢i ziskanych dat z kontroly vzorki do protokolit),

e Cekani (doba, kdy je tvarovac¢ v ne¢innosti),

e rozhovor (doba, kdy se tvarovac bavi se svymi spolupracovniky),

e uklid, ¢iSténi (Cinnost zahrnuje Uklid na pracovisti, dezinfekci stroje ¢i myti ru-
kou),

¢ kontrola félie (¢innost zahrnuje kontrolu, zda se folie spravné posunuje, popiipadé
zahrnuje poposunuti folie),

e pouZiti pomiicek (Cinnost zahrnuje vymeénu izolepy, doplnéni mikrotenovych sac-
ki ¢i ptichystani palety),

e Stitkovani (Cinnost zahrnuje davani osobnich razitek na Stitky a nalepeni Stitki

na krabice).
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z

7.2.2 Prvni méreni

Meéfieni probihalo 3. fijna 2013 a pracovnik vénoval praci 90 % ze své pracovni doby. Zby-

lych 10 % jsou prostoje (dle vyse vymezenych déju):

e 6 % mimo pracovisté
o 3% cekani

e 1 9% rozhovor

M Priprava krabice na baleni

1% 2% H Kontrola bocniho vyhozu a vloZeni do krabice

i Kontrola po naplnéni balickou

1% .
M Kontrola vzorkl

i Obsluha PC

i Mimo pracovisté

M Baleni a prenos na paletu
M Zafixovani palety izolepou
i Vyhazovani zmetk(

@ Dokumentace

i Cekani

i Rozhovor

i Uklid, gisténi

i Kontrola félie

i PouZziti pomlcek

2%

i Stitkovani

Obrazek 13: Snimek pracovniho dne — prvni den (vlastni zpracovani)*

VyseCovy graf snimku prvniho pracovniho dne zaznamenava cCinnosti, které tvarovac

v pribéhu smény vykonava. V tomto piipadé je ¢asové nejnarocné€jsi ¢innosti piiprava

krabice na baleni (26 %), poté baleni naplnéné krabice a nasledny ptfenos na paletu (21 %),

vvvvvv

kou, tak bo¢niho vyhozu (celkem 18 %).

! Pro lepsi orientaci ve vysetovych grafech: legenda na pravé strané ma stejné sestupné potadi jako vysed
v grafu od nejvyssiho bodu ve sméru hodinovych rudi¢ek. Z grafii jsou také odstranény &innosti s hodnotou
0 %.
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Z namétenych dat bylo déle provedeno grafické znazornéni pomérnych ¢ast ptidavajicich
a neptidavajicich hodnotu. V ¢innostech ptidavajicich hodnotu jsou zahrnuty nasledujici
d¢je: priprava krabice na baleni, kontrola bo¢niho vyhozu a vlozeni do krabice, kontrola
po naplnéni bali¢kou, baleni a pfenos na paletu. Naopak v ¢innostech neptidavajicich hod-
notu jsou zahrnuty nasledujici d&je: kontrola vzorkd, obsluha PC, mimo pracoviste, zafixo-
vani palety izolepou, vyhazovani zmetkd, dokumentace, ¢ekani, rozhovor, uklid a ¢isténi,

kontrola f6lie, pouziti pomicek a Stitkovani.

i Cinnosti pFidavajici hodnotu

@ Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obrazek 14: Cinnosti piidavajici a neptidavajici hodnotu - prvni den (vlastni zpracovani)

7.2.3 Druhé méreni

Meéfteni probihalo 4. fijna 2013 a pracovnik vénoval praci 79 % ze své pracovni doby. Zby-

lych 21 % jsou prostoje (dle vySe vymezenych dé&ji):
e 15 % mimo pracoviste
o 5% cekéni

e 1 9% rozhovor
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M Priprava krabice na baleni

M Kontrola bo¢niho vyhozu a vloZeni do krabice
i Kontrola po naplnéni balickou
H Kontrola vzorki

H Obsluha PC

i Mimo pracovisté

M Baleni a pfenos na paletu

H Zafixovani palety izolepou

i Vyhazovani zmetk

H Dokumentace

i Cekéni

i Rozhovor

i Uklid, ¢igténi

i Kontrola félie

i Pouziti pomUcek

i Stitkovani

Obrazek 15: Snimek pracovniho dne - druhy den (vlastni zpracovani)

vr o owe

Ve vysecovém grafu snimku druhého pracovniho dne je opét ¢asove nejnaro¢néjsi ¢innosti
kelimki, tedy jak po naplnéni balickou, tak bo¢niho vyhozu (celkem 18 %) a poté nasledu-
ji 2 cinnosti se stejnym trvanim: baleni naplnéné krabice vcetné nasledného pienosu

na paletu a doba, kdy byl pracovnik mimo pracovisté (obé 15 %).

Z naméfenych dat bylo opét provedeno grafické zndzornéni pomérnych ¢ast piidavajicich
a nepiidavajicich hodnotu. Do ¢innosti pfidavajici 1 neptidavajici hodnotu byly zahrnuty

stejné ¢innosti jako pii prvnim dni méfeni.

i Cinnosti pridavajici
hodnotu

# Cinnosti nepridavajici
hodnotu

Obrazek 16: Cinnosti pFidavajici a nepiidavajici hodnotu - druhy den (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

7.2.4 Treti méreni

Meéfieni probihalo 10. fijna 2013 a pracovnik vénoval praci 68 % ze své pracovni doby.

Zbylych 32 % jsou prostoje (dle vySe vymezenych d&jh):

e 15 % mimo pracoviste

e 10 % cekani

e 7 % rozhovor

H Priprava krabice na baleni

H Kontrola bocniho vyhozu a vloZeni do krabice
i Kontrola po naplnéni balickou
H Kontrola vzorku

H Obsluha PC

 Mimo pracovisté

M Baleni a pfenos na paletu

M Zafixovani palety izolepou

i Vyhazovani zmetk

H Dokumentace

i Cekani

i Rozhovor

i Uklid, gisténi

i Kontrola félie

i PouZziti pomucek

i Stitkovani

Obrazek 17: Snimek pracovniho dne - tfeti den (vlastni zpracovani)

Ve vyse€ovém grafu snimku tfetiho pracovniho dne je opét asoveé nejnarocnéjsi cinnosti
priprava krabice na baleni (17 %), poté doba, kdy byl pracovnik mimo pracovisté (15 %) a
tieti nejCastéjsi C¢innosti je tento den baleni naplnéné krabice véetné ndsledného pienosu
na paletu (14 %). Skute¢nost, ze kontrola vyprodukovanych kelimki zabira ze smény cel-
kem pouhych 5 % lze vysvétlit bezproblémovou vyrobou, protoZze ve srovnani
s ptedchozimi dny se ¢innost vyhazovani zmetki snizila o polovinu i vice. Naopak velky
casovy podil ma ¢ekani (10 %), které se zdvojnasobilo.

Z namétenych dat bylo opét provedeno grafické znazornéni pomérnych cast ptidavajicich
a neptidavajicich hodnotu. Do ¢innosti pfidavajici i neptidavajici hodnotu byly zahrnuty

stejné ¢innosti jako pfi prvnim dni méfeni.
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i Cinnosti pridavajici
hodnotu

@ Cinnosti nepFidévajici
hodnotu

Obrazek 18: Cinnosti piidavajici a nepiidavajici hodnotu - tieti den (vlastni zpracovani)

7.25 Ctvrté méfeni

Mg¢éfeni probihalo 11. fijna 2013 na tvarovacim stroji bez automatické bali¢ky a pracovnik

vénoval praci 80 % ze své pracovni doby. Zbylych 20 % jsou prostoje:

* 9% mimo pracovisté
e 9% cekani

e 2% rozhovor
Na zaklad€ zmény baliciho systému byly vymezeny nasledujici nové sledované déje:

e kontrola a odméreni Stosu kelimkii (¢innost zahrnuje kontrolu a seskupeni po-
ttebného mnozstvi kelimkli do jednoho Stosu),

e vkladani kelimki do krabice (Cinnost zahrnuje vkladani odméfenych Stost

do krabice).
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1%

M Pfiprava krabice na baleni
M Kontrola a odméreni Stosu kelimk
M Vkladani kelimkd do krabice
M Kontrola vzorkl

H Mimo pracovisté

i Baleni a pfenos na paletu

M Zafixovani palety izolepou
H Vyhazovani zmetk(

i Dokumentace

i Cekani

i Rozhovor

i Uklid, ¢isténi

M Pouziti pomUcek

i Stitkovani

Obrazek 19: Snimek pracovniho dne - ¢tvrty den (vlastni zpracovani)

Ve vysecovém grafu snimku ¢tvrtého pracovniho dne je ¢asové nejnaro¢néjsi ¢innosti kon-

trola kelimkli a odméfeni potfebného mnozstvi do Stosu (26 %), poté nasleduje Cinnost

vkladani kelimka do krabice (16 %), tieti nejcastéjsi Cinnosti je piiprava krabice na baleni

(11 %).

Z naméfenych dat bylo opét provedeno grafické zndzornéni pomérnych ¢ast piidavajicich

a nepfidavajicich hodnotu. V ¢innostech ptidavajicich hodnotu jsou tentokrat ale zahrnuty

nasledujici déje: priprava krabice na baleni, kontrola a odméteni Stosu kelimki, vkladani

kelimkt do krabice, baleni a pienos na paletu. Naopak v ¢innostech neptidavajicich hodno-

tu jsou zahrnuty nésledujici déje: kontrola vzorkli, mimo pracovisté, zafixovani palety izo-

lepou, vyhazovani zmetkll, dokumentace, ¢ekani, rozhovor, tklid a ¢iSténi, pouZziti pomu-

cek a Stitkovani.
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i Cinnosti pFidavajici
hodnotu

H Cinnosti nepfidavajici
hodnotu

Obrazek 20: Cinnosti pridavajici a neptidavajici hodnotu - &tvrty den (vlastni zpracovani)

7.2.6 Zjisténé nedostatky a navrh na zlepSeni
Zjisténé nedostatky jsou shrnuty do nékolika bodi a jsou k nim navrzena mozna feseni:

1. @ 11 % ¢asu = mimo pracoviste
Cas je nejvice zptisobeny nasledujicimi skute¢nostmi:

e prisunuti ¢i odvoz palety,

e pauza na cigaretu,

e piineseni pracovnich pomucek (izolepy, krabice, mikrotenové sacky aj.).

Reseni:

e prineseni pracovnich pomticek ¢i manipulaci s paletou bude zajiStovat jiny pra-
covnik k tomu ur€eny, napft. brigadnik, ktery ,,piebira kelimky*,

e netolerovat pauzy na cigaretu.

2. @ 46 % casu = ¢innosti nepiidavajici hodnotu
V ¢innostech nepfiddvajici hodnotu se vyskytuji ¢innosti, které 1ze Gplné€ odstranit (¢e-
kani, osobni rozhovory = @ 9 % casu), a které lze minimalizovat (obsluha PC, cas
mimo pracovisté, vyhazovani zmetkd...)
Reseni:

e pii napojovani nové folie nebo pii prestavbe, kdy je zvySené mnozstvi zmetkd,
je vhodné pftiblizit ko§ na zmetky k bo¢nimu vyhozu kelimk, aby pracovnik
nemusel nékolikrat chodit se zmetky tam a zpét stale dokola,

e tvarovaci bézné pii stfidani na obédovou pauzu obsluhuji 3 tvarovaci stroje
s automatickou balickou ve dvojici bez vétSich Casovych problémi. Jestlize
stroje produkuji kelimky bez vad a necistot (nepotiebuji-li tedy velkou pozor-

nost), je vhodné takto naplanovat vyrobu.
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7.3 Analyza prestavby strojniho zarizeni

Celkem probéhly 4 pozorovani na tvarovacim stroji béhem ranni smény. Prestaveni prova-
dél vzdy jeden sefizovag. Cas méfeni byl zahajen vyrobenim posledniho kusu a ukonéen
kontrolou prvniho dobrého kusu. Stejné jako u analyzy pracovniho dne zaméstnance byl

pro zéznam dat pouzit formulaf a stopky.

7.3.1 Vymezeni sledovanych déja

Na zaklad¢ ptipravy na pozorovani bylo definovano né€kolik déja, které budou sledovany:

e obsluha PC (¢innost zahrnuje nastavovani parametrti na PC u stroje dle dokumen-
tace),

e mimo pracovisté (doba, kdy setizova¢ nebyl u stroje),

e uvolnéni a odebrani pripravku (¢innost zahrnuje uvolnéni, odSroubovéni, ode-
brani a nasledny ptenos piipravku na stolek; ptipravky: kopyta, vyhazovace, tvaro-
vaci vlozky, vytlacovace, dorazy),

e nasazeni a dotaZeni piipravku (Cinnost zahrnuje odebrani ptipravku ze stolku a
nasledné nasazeni, zaSroubovani a dotazeni; ptipravky: kopyta, vyhazovace, tvaro-
vaci vlozky, vytlacovace, dorazy),

e kontrola (¢innost zahrnuje kontrolu nasazenych piipravkii a méteni spravnosti po-
moci metru),

e rozhovor (doba, kdy se pracovnik bavi se svymi spolupracovniky),

o (iSténi (Cinnost zahrnuje Cisténi a dezinfekci nasazenych piipravki a stroje),

e hledani, urovnavani (¢innost zahrnuje hledani, chystani, popt. urovnavani naradi
¢1 ptipravku),

o fyzické ovladani stroje (¢innost zahrnuje odsunuti stroje, otoCeni formy, otevieni
dvirek aj.),

e manipulace s folii (¢innost zahrnuje odfiznuti ¢i napojeni folie),

e manipulace se zmetky (¢innost zahrnuje vyhazovani zmetku, kontrolu kelimkt dle
referen¢niho vzorku)

e (ekani (doba, kdy je sefizovaé v ne¢innosti)
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7.3.2 Prvni méreni

Mg¢feni probihalo 24. fijna a celkem pfestaveni trvalo 1 hodinu 26 minut. Interni ¢innosti

zabiraly 78 % celkového Casu prestaveni, zbylych 22 % predstavuji externi ¢innosti.

H Obsluha PC

E Mimo pracovisté

i Uvolnéni a odebrani pripravku
B Nasazeni a dotazZeni pfipravku
M Kontrola

i Cisténi

M Hledani, urovnavani

i Fyzické ovladdni stroje

i Manipulace s folii

i Manipulace s kelimky

Obrazek 21: Analyza pfestaveni strojniho zatfizeni - prvni den (vlastni zpracovani)

v e

Ve vyseCovém grafu prvni analyzy strojniho zafizeni je ¢asové nejnaro¢né€jsi Cinnosti
uvolnéni a nasledné odebrani pfipravku ze stroje (26 %), druhou nejcastéjsi ¢innosti je ob-
sluha PC, kdy setizova¢ zadava data dle dokumentace (25 %), tfeti poloZkou je poté nasa-

zeni a dotazeni nového piipravku do stroje (21 %).

7.3.3 Druhé méreni

Mg¢feni probihalo 25. fijna a celkem pfestaveni trvalo 2 hodiny 37 minut. Interni ¢innosti

zabiraly 81 % celkového Casu piestaveni, zbylych 19 % piedstavuji externi ¢innosti.
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H Obsluha PC

H Mimo pracovisté

i Uvolnéni a odebrani pripravku
H Nasazeni a dotaZeni pfipravku
M Kontrola

i Hledani, urovnavani

M Fyzické ovladani stroje

i Manipulace s folii

i Manipulace s kelimky

i Cekani

Obrazek 22: Analyza ptestaveni strojniho zafizeni - druhy den (vlastni zpracovani)

weivr o v

Ve vyseCovém grafu druhé analyzy strojniho zatizeni je nejcastéjsi ¢innosti ¢as, po ktery
byl sefizova¢ mimo pracovisté (27 %), poté nasleduje ¢innost obsluha PC, kdy sefizovac
zadava data dle dokumentace (17 %), tfeti ¢innosti v pofadi je nasazeni a nasledné dotaZeni
nového pripravku do stroje (15 %), 14 % veskerého Casu poté zabira uvolnéni a odebrani
ptipravku ze stroje. Jedna se o nejdelsi pfestavbu ze 4 méteni, a to predevsim z divodu
straveného ¢asu mimo pracovisté. Pouze eliminaci tohoto nedostatku by se piestaveni zkra-

tilo 0 40 minut.

7.3.4 Treti méreni

Mg¢feni probihalo 31. fijna a celkem pfestaveni trvalo 1 hodinu 56 minut. Interni ¢innosti
zabiraly 73 % celkového cCasu ptestaveni, zbylych 27 % ptedstavuji externi Cinnosti.
Pti této prestavbé doSlo k vyméné ptipravki, ale jiz se nezacaly vyrabét dobré kusy.
Po n¢kolika pokusech o opravu byl stroj zastaven z diivodu poruchy a prestavba tudiz ne-

byla dokoncena.
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H Obsluha PC

H Mimo pracovisté

i Uvolnéni a odebrani pripravku
H Nasazeni a dotazZeni pfipravku
M Kontrola

i Rozhovor

 Cisténi

M Hledani, urovnavani

M Fyzické ovladani stroje

H Manipulace s folii

i Manipulace s kelimky

i Cekani

Obrazek 23: Analyza piestaveni strojniho zafizeni - tfeti den (vlastni zpracovani)

Ve vyseCovém grafu tieti analyzy strojniho zafizeni je ¢asové nejnaro¢néjsi ¢innosti obslu-

ha PC, kdy sefizova¢ zadava data dle dokumentace (21 %), druhou nejcastéjsi ¢innosti

je Cisténi ¢i dezinfekce stroje (14 %), tieti poloZkou je nasazeni a nasledné dotaZzeni nové-

ho pfipravku do stroje (13 %). Velky podil ma v tomto pifipadé i ¢innost manipulace

s kelimky (11 %) pravé z toho duvodu, Ze stroj produkoval stale problémové kusy a vysky-

tovalo se hodné zmetku.

7.3.5 Ctvrté méreni

Meéfieni probihalo 8. listopadu a celkem piestaveni trvalo 1 hodinu 13 minut. Interni ¢in-

nosti zabiraly 72 % celkového Casu piestaveni, zbylych 28 % piedstavuji externi ¢innosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

M Obsluha PC

H Mimo pracovisté

i Uvolnéni a odebrani pripravku
H Nasazeni a dotazeni pfipravku
i Kontrola

i Rozhovor

 Cisténi

M Hledani, urovnavani

i Fyzické ovladani stroje
 Manipulace s folii

i Manipulace s kelimky

i Cekani

Obrazek 24: Analyza ptestaveni strojniho zafizeni - ¢tvrty den (vlastni zpracovani)

Ve vyseCovém grafu ¢tvrté analyzy strojniho zafizeni je Casové nejnaro¢néjsi Cinnosti
uvolnéni a nasledné odebrani ptipravku ze stoje (21 %), poté nasleduji 2 Cinnosti se stej-
nym trvanim: obsluha PC, kdy sefizova¢ zaddva data dle dokumentace a nasazeni a na-
sledné dotaZeni nového ptipravku do stroje (obé 20 %), tieti, respektive ¢tvrtou nejcastéjsi

polozkou je kontrola, kdy sefizova¢ méfi spravnou vysku nasazenych vytlacovaci (12 %)

7.3.6 Zjisténé nedostatky a navrh na zlepSeni

Dle jiz zminénych informaci trvalo nejdéle pfestaveni druhy den z divodu neptitomnosti
pracovnika u stroje. Celkem byl neptitomen 27 % z celkového ¢asu prestaveni (interni ¢in-
nosti: 26 %). Eliminaci tohoto problému by se ¢as ptestaveni zkratil o 40 minut a za tu-

to dobu je mozné na sledovaném stroji vyrobit celou paletu krabic kelimkd.
Ostatni nedostatky jsou shrnuty do nékolika bodu a jsou k nim navrZzena mozna feSeni:

1. @5 % Casu = hledani, urovnani ptipravkl
e Reseni: nachystani piipravki pred zahdjenim piestavby, oznadeni dorazii nazvy
pro rychlejsi orientaci a eliminaci chyb.
2. @2 —3 % casu = mimo pracoviste (bez ¢asu z 2. dne)
e Reseni: problém souvisi s nachystanim natadi pfedem (pracovnik odbihal pro uta-

hovacku apod.) — nachystat vSe potfebné pred zacatkem ptestavby.
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3. @7 % Casu = méteni
e Reseni: vyvinout specialni piipravek s pozadovanymi rozméry k rychlej$imu odmsé-
feni vysky vytlacovaci
4. @ 18 % casu = odebrani piipravku
e Reseni: obdobné jako u méfeni — vyvinout specialni piipravek, ktery by umoznil
uvolnéni nejlépe vSech kopyt, vyhazovaci a tvarovacich vlozek.
5. ¥ 10 % casu = ¢isténi a dezinfekce (@ pocitdn pouze ze 2 dnl, v dalSich 2 dnech cis-
téni neprobihalo, nebo jinym pracovnikem)

e (isténi a dezinfekci miize provadét jiny pracovnik, nejlépe tvarovac.
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8 ZHODNOCENI PRAKTICKE CASTI

Pii analyze byly odhaleny jisté problémy a nedostatky, které by jejich eliminaci nebo tpl-
nych odstranénim usetfili spoustu ¢asu. V kapitolach 7.2.6 a 7.3.6 byla navrzena mozna

feseni, ktera jsou blize ptiblizena v nasledujicim textu.

8.1 Analyza snimki pracovniho dne jednotlivce

Pti snimkovani pracovniho dne jednotlivce bylo hlavnim cilem zanalyzovat veskeré ¢in-

nosti, které pracovnik provede a kolik ¢asu mu jednotlivé ukony zaberou.

Protoze probéhly celkem 4 nameéry, pfi kterych se pracovnici sttidali, je mozné jiz srovna-
vat jednotliva méteni. Pfi prvnim méteni obsluhoval linku zodpovédny tvarovac, ktery mél
ze své smény jen 10 % prostoju, tedy 45 minut. Treti den jiny pracovnik vénoval praci
jiz pouze 68 %, to znamena, ze témet 2 a pul hodiny mél pracovnik prostoje. Z analyzy
je ztejmé, Ze vice jak hodinu (celkem, ne najednou) byl mimo pracovisté a 45 minut
se bavil s ostatnimi pracovniky. V priméru prostoje ¢inily necelych 21 % a jsou zde zapo-
¢itany Casy, po které byl pracovnik mimo pracovisté, bavil se, ¢ekal, postaval aj. Kdyz byl
pracovnik mimo pracovisté, nejcastéji vykonaval praci navic, napiiklad $el do skladu od-

vést paletu, pfinasel si pomucky, které mu dochazely, nebo si udélal pauzu na cigaretu.

Tyto prostoje 1ze eliminovat netoleranci pauzy na cigaretu a osobnich rozhovort v pracov-
ni dobé, dale pak novym pracovnikem, tedy manipulantem nebo brigddnikem, ktery bude

mit na starost pfinaSeni dochéazejicich pomiicek ¢i odvazeni a ptivazeni palety.

Opatienimi na snizeni téchto prostoju a sviznéjsi praci lze obsluhovat 3 linky ve dvojici.
Bé&Zné je tato situace praktikovana pii obédové pauze, kdy se pracovnici béhem zhruba 2
hodin vyménuji a obsluhuji v tomto poctu linky v provozu. Timto krokem spolecnost miize

tretinu svych zaméstnanci, ktefi pracuji na tvarovacich linkach, vyuzit k jiné praci.

8.2 Analyza prestavby strojniho zarizeni

V druhé fazi byla provedena analyza ptestaveni strojniho zatizeni, kde byly opét pozoro-
vany, zapisovany a vyhodnocovéany ¢innosti pracovnika, ktery piestaveni vykonaval. Jiz
tézce byly hledany dalsi navrhy na zrychleni pfestaveni strojniho zafizeni. I pies tuto sku-
te¢nost byly odhaleny mozné nedostatky, které¢ jejich odstranénim mohou urychlit celkové

piestaveni.
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Analyzou méfeni bylo zjisténo, ze vV priméru ptestaveni trva 1 hodinu a 48 minut a z toho
pies 10 minut zabira ¢isténi ¢i desinfekce. Je vhodné, aby tuto praci vykonaval jiny pra-
covnik, nejvhodnéji obsluha stroje. Méfeni, zda je piipravek ve formé spravné, prodluzuje
prestaveni o dalSich 7 az 8§ minut. Pro méfeni je vhodné pouzit nastroj, ktery by umoznil
snadnéjsi kontrolu. Okolo 5 minut zabiraji ¢innosti jako je hledani nebo ¢as strdveny mimo
pracovisté a proto je dulezité, aby mél sefizovac¢ vSechny pomicky, nastroje a piipravky
nachystané a zkontrolované ptred zacatkem ptestaveni stroje. Pfestaveni lze také zkratit az
0 40 minut vyvinutim specialniho nastroje, ktery by umoznil rychlejsi dotazeni a uvolnéni
vétsSiho poctu pripravkl v jednom case. Kdyby mél sefizovac k dispozici vhodnéjsi nastro-

je a dodrzoval pokyny, piestaveni mize trvat mén¢ jak 1 hodinu.
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ZAVER
Cilem bakalarské prace bylo zanalyzovat produktivitu na uréené tvarovaci lince s automa-

tickou balickou ve spolecnosti greiner packaging slusovice s. r. o.

V teoretické Casti byly predstaveny vybrané metody a nastroje prumyslového inzenyrstvi,
které byly dale pouzivany v praktické ¢asti. Predev§im bylo popisovano méfeni spotieby
Casu se zaméienim na snimek pracovniho dne jednotlivce a SMED analyza. Na tivod

do problematiky byl pfedstaven i obor primyslové inzenyrstvi a definovana produktivita.

V praktické ¢asti byla prestavena spolecnost, jeji historie, soucasny stav z pohledu primys-
lového inzenyrstvi a jakym zptisobem probiha vyroba kelimki na tvarovaci lince. V dalsi
¢asti byly zvetejnény vysledky z provadénych analyz. Byla provedena analyza pracovniho
dne obsluhy linky, tedy tvarovace a nasledné i strojniho piestaveni. Analyzy byly provadé-
ny pfimo na pracovisti a po vyhodnoceni bylo zjisténo nékolik nedostatkli, které mohou

vést ke zvySeni produktivity.

Na zaklad¢é provedenych analyz byla této spole¢nosti poskytnuta patii¢na doporuceni, kte-
ra odhaluji plytvani a zaroven navrhuji feSeni k jejich eliminaci. V zavéru prace také autor
provedl zhodnoceni praktické ¢asti, kde shrnul pfinosy pro spole¢nost z ¢asového hlediska,
jestlize vyuZzije navrhy na zlepSeni, které byly v ramci prace poskytnuty. Pfestaveni stroj-
niho zafizeni je tak moZné zkratit i o 40 a vice procent ze souc¢asného primérného trvani.
Za takovy Cas (zhruba 45 minut) je naptiklad mozné vyrobit celou paletu kelimki. Pfi mé-
feni pracovniho dne jednotlivce pozorovatel ziskal informace o tom, Ze je moZzné obsluhu

jedné tietiny tvarovacich strojii pfevést na jinou praci, kde budou vice uzitecni.

Zpracovanim prace autor vypomohl spolecnosti s poZadavkem na zjisténi skutecné situace
na pracovisti a autorovi navrhy na zlepSeni souc¢asného stavu mohou spolecnosti poskyt-
nout opravdové piinosy. Zaroven Si autor prohloubil své znalosti v ¢asovém sbéru dat
anasledném vyhodnocovani udajli, aby bylo mozné jednoduchym zpiisobem piedat vy-

sledky spolec¢nosti. Hlavni cil prace byl tedy splnén.
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PRILOHA P II: NAHLED FORMULARE POUZIiVANEHO
K ANALYZA PRACOVNIHO DNE PRACOVNIKA

POZOROVACI LIST . )
. . Cislo listu:
Snimek pracovniho dne
Datum: Pozorovany:
Od do: Vyrobek:

Legenda (symboly pouZivané pro jednotlivé innosti):

Postupny Vypotet Casu Symbol
tas od Do trvdni | Cinnosti

Pornamka, popis innosti




