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ABSTRAKT 

Diplomová práce se zabývá uplatněním metody SMED při obrábění hliníkových odlitků. 

Tato práce je rozdělena do tří částí, které jsou vzájemně propojeny a následující části čer-

pají z předchozích. V první, teoretické části je přiblíţena problematika související s meto-

dou SMED a další témata důleţitá pro pochopení praktické a projektové části. Další analy-

tická část zkoumá současný stav přetypování na vybraném obráběcím centru s hodnocením 

jeho vyuţití. Poslední projektová část charakterizuje prostor pro zlepšení a aplikované ná-

vrhy. Následně je vyhotovena nová analýza doby přetypování. Výstupem je nový pracovní 

postup.   

 

Klíčová slova: SMED, průmyslové inţenýrství, štíhlá výroba, TPM, TQM, plýtvání   

 

 

 

ABSTRACT 

 The master thesis is focuses on using the SMED method for machining aluminum 

castings. This thesis is divided to three parts, which are connected and the following parts 

draw on from previous parts. In the firs, theoretical part is approached issues related to the 

SMED method and other topics which are important for understanding to the practical and 

project part. Further analytical examines the current way of setup on selected machining 

center with the evalution of its use. The last project part descibes scope for improvement 

and applied proposals. Also is made a new analyse of setup. The output is a new workflow. 

 

Keywords: SMED, industrial engineering, lean manufacturing, TPM, TQM, waste



Tato diplomová práce byla zpracována pod odborným vedením paní prof. Ing. Felicity 

Chromjakové, Ph.D, které bych chtěla na tomto místě poděkovat za uţitečné rady a komen-

táře při zpracování práce. Dále chci poděkovat společnosti Rieter za poskytnutí informací a 

zázemí nezbytných pro napsání této diplomové práce. Především pak panu Ing. Františkovi 

Culkovi za věnovaný čas a vstřícné jednání. 

Prohlašuji, ţe odevzdaná verze bakalářské/diplomové práce a verze elektronická nahraná 

do IS/STAG jsou totoţné. 



OBSAH 

ÚVOD .................................................................................................................................... 9 

I TEORETICKÁ ČÁST ............................................................................................. 10 

1 PRŮMYSLOVÉ INŢENÝRSTVÍ ........................................................................... 11 

1.1 ÚVOD DO PRŮMYSLOVÉHO INŢENÝRSTVÍ.............................................................. 11 

1.1.1 Kdo je průmyslový inţenýr .......................................................................... 12 

1.2 KLASICKÉ PRŮMYSLOVÉ INŢENÝRSTVÍ ................................................................. 13 

1.3 MODERNÍ PRŮMYSLOVÉ INŢENÝRSTVÍ .................................................................. 15 

1.4 METODY A NÁSTROJE PRŮMYSLOVÉHO INŢENÝRSTVÍ ........................................... 17 

2 ŠTÍHLÁ VÝROBA................................................................................................... 19 

2.1 KONCEPT ŘÍZENÍ ŠTÍHLÉ VÝROBY ......................................................................... 19 

2.1.1 Štíhlé pracoviště ........................................................................................... 22 

2.1.2 Podnik řídící se Lean Production ................................................................. 24 

2.2 TQM .................................................................................................................... 26 

3 TPM ........................................................................................................................... 29 

3.1 KONCEPT TOTÁLNĚ PRODUKTIVNÍ ÚDRŢBY........................................................... 29 

3.2 TYPY ZTRÁT A ZAVÁDĚNÍ TPM ............................................................................ 33 

3.2.1 Tým TPM a týmová práce při zlepšování .................................................... 36 

3.2.2 Systém 5S ..................................................................................................... 37 

3.3 CELKOVÁ EFEKTIVNOST ZAŘÍZENÍ ........................................................................ 38 

4 METODA RYCHLÉHO PŘETYPOVÁNÍ SMED ............................................... 40 

4.1 CHARAKTERISTIKA METODY SMED ..................................................................... 40 

4.1.1 Interní a externí seřizování ........................................................................... 41 

4.2 DRUHY PLÝTVÁNÍ ................................................................................................. 42 

4.3 POSTUP IMPLEMENTACE A VÝHODY SMED .......................................................... 43 

4.4 WORKSHOP .......................................................................................................... 45 

II PRAKTICKÁ ČÁST ................................................................................................ 49 

5 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI .......................................................................... 50 

5.1 RIETER HOLDING LTD. ......................................................................................... 50 

5.1.1 Hodnoty a principy společnosti Rieter ......................................................... 51 

5.2 RIETER CZ S. R. O. ................................................................................................ 52 

6 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU ..................................................................... 55 

6.1 PRVNÍ MĚŘENÍ S DEFINICÍ PLÝTVÁNÍ ..................................................................... 56 

6.2 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU PŘETYPOVÁNÍ ..................................................... 60 

6.2.1 Jízdní řád současného stavu přestavby ......................................................... 61 

III PROJEKTOVÁ ČÁST ............................................................................................. 66 



7 PŘEDSTAVENÍ PROJEKTU ................................................................................. 67 

7.1.1 Cíle projektu a projektový tým ..................................................................... 67 

7.2 LOGICKÝ RÁMEC .................................................................................................. 68 

7.3 RIPRAN ANALÝZA .............................................................................................. 69 

7.4 SWOT ANALÝZA.................................................................................................. 70 

8 APLIKACE METODY SMED ............................................................................... 72 

8.1 NÁVRHY ZLEPŠENÍ ............................................................................................... 73 

8.2 NAVRŢENÝ PRACOVNÍ POSTUP ............................................................................. 75 

8.3 WORKSHOP .......................................................................................................... 80 

9 ANALÝZA STAVU PO ZAVEDENÍ ZMĚN ........................................................ 82 

9.1.1 Zhodnocení projektu .................................................................................... 86 

9.1.2 Další doporučení .......................................................................................... 87 

ZÁVĚR ............................................................................................................................... 89 

SEZNAM POUŢITÉ LITERATURY .............................................................................. 91 

SEZNAM POUŢITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK ..................................................... 93 

SEZNAM OBRÁZKŮ ....................................................................................................... 94 

SEZNAM TABULEK ........................................................................................................ 96 

SEZNAM PŘÍLOH ............................................................................................................ 97 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 9 

 

ÚVOD 

Dnešní trţní prostředí je velice proměnlivé, je proto potřeba se neustále zdokonalovat. Ná-

roky ze strany zákazníků stále narůstají a firmy jsou nuceny pruţně a rychle reagovat na 

jejich poţadavky. Je tedy nutné zvyšovat produktivitu práce a kvalitu odvedené práce.  

Tato diplomová práce je zaměřuje na společnost Rieter, která je součástí švýcarského kon-

cernu. Společnost se nyní potýká s problémem dlouhých dob přetypování obráběcích cen-

ter. Doby přetypování se mnohdy protáhnou více neţ na jednu směnu a jejich zdlouhavé 

seřízení můţe vést aţ ke ztrátě některých zakázek či penalizacím.  

Společnost Rieter se rozhodla zkoumat a zkrátit dobu přetypování obráběcích center. Na 

základě tohoto zkoumání, by mělo být provedeno zhodnocení stavu a být navrţena výcho-

diska pro zlepšení, včetně sníţení doby přetypování. Obráběcí centra tvoří důleţitou část ve 

výrobním programu firmy, na těchto centrech je obráběno okolo 100 druhů artiklů.  

První teoretická část je zpracovaná teoretická rešerše obsahující dané téma. Je zde kromě 

pojmu průmyslové inţenýrství, definována štíhlá výroba, princip TPM a především metoda 

SMED, kde je podrobně rozepsána charakteristika, kroky implementace, druhy plýtvání. 

Teoretická část poslouţila se svým obsahem jako neodmyslitelný výstup pro praktickou 

část. 

Úkolem praktické části je vyuţít co nejlépe nabitých poznatku z části teoretické. S těmito 

poznatky dále pracovat a vyhodnotit současný stav obráběcího centra. Obsahuje také před-

stavení společnosti a výběr obráběcího centra, na němţ bude metoda SMED pouţita. Defi-

nuje také hlavní příčiny plýtvání při přetypování.  

Projektová část obsahuje definování samotného projektu, včetně projektového týmu, logic-

kého rámce, analýzy RIPRAN a SWOT. Dále jsou definována navrhnutá zlepšení včetně 

návrhu nového pracovního postupu. Nechybí ani popis průběhu workshopu, který byl usku-

tečněn, aby se všichni členové týmu seznámili s návrhy na zlepšení a pracovním postupem, 

probíhala zde paralelně diskuze. Byla provedena analýza stavu po aplikovaných změnách, 

u níţ nechybělo zhodnocení výsledků a celého projektu. Nakonec byly doporučeny další 

návrhy na zlepšení. Výstupem projektu byl odsouhlasený nový pracovní postup.  

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 10 

 

I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 PRŮMYSLOVÉ INŢENÝRSTVÍ 

Tento vědní obor můţeme označit za nástroj managementu. Vyuţitím metod průmyslového 

inţenýrství se snaţíme dosáhnout zvýšení produktivity, kvality, zisku a spolehlivosti. Dů-

leţitou funkci zde tvoří i řízení nákladů s následným zaměřením na zlepšování procesů. 

Tento obor je specifický tím, ţe je nezbytné propojit lidi, informace, zařízení, procesy, ma-

teriál a to v celém ţivotním cyklu výrobku či sluţby. (Tuček a Bobák, 2006, s. 106) 

1.1 Úvod do průmyslového inţenýrství 

Průmyslové inţenýrství je překlad z anglického industrial engineering. Je to nejmladší in-

ţenýrský obor, tudíţ má, na rozdíl od těch tradičních, výhodu ţe dokáţe lépe reagovat na 

změny a neustále se vyvíjí. (Mašín, 2005, s. 65) 

Počátek průmyslového inţenýrství můţeme datovat někam před 100 lety, za tuto dobu 

všechny průmyslově vyspělé země pochopili, ţe tento obor je potřebný pro růst produktivi-

ty. Většina populace při zaznamenání slova „průmyslové“, představí komíny, stroje, ozu-

bená kola, špínu, dělníky. Ovšem nyní pod průmysl zařazujeme i obory které jsou zaloţeny 

na lidské práci a technologii. Znaky průmyslu najdeme ale i v oblastech zdravotnictví, slu-

ţeb, cestovního ruchu, státní správa apod. Inţenýrství existuje v mnoha oborech, co se týká 

průmyslového inţenýrství obsahem je podrobná analýza s následným novým uspořádáním 

jednotlivých operací v jednotný celek nebo do nových způsobů organizace práce. (Mašín a 

Vytlačil, 2000, s. 80, 81) 

Aktivity průmyslového inţenýrství podle Slimáka: 

 identifikace a modelování, 

 analýza a hodnocení, 

 projektování, 

 organizace a řízení. 

„Metody a techniky, které jsou pouţívány v průmyslovém inţenýrství, dělíme na čtyři sku-

piny: 

1. plánování, navrhování a řízení – měření práce, kapacitní výpočty 
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2. uplatňování lidského rozměru – projektování výrobních a servisních týmů, ergono-

mie, zlepšování procesů 

3. technologické aspekty – projektování výrobních buněk, konstruování s ohledem na 

výrobu či montáţ 

4. kvantitativní a kreativní metody – simulace procesů nebo průmyslová moderace“ 

(Mašín a Vytlačil, 2000, s. 82) 

V zjednodušeném pojetí můţeme průmyslové inţenýrství charakterizovat jako obor zabý-

vající se odstraňováním plýtvání, nepravidelností, iracionalit a přetěţováním pracovišť. 

Výstupem je potom výroba velmi kvalitních produktů a sluţeb, jejichţ průběh lze provádět 

snadněji, rychleji a levněji. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 82) 

1.1.1 Kdo je průmyslový inţenýr 

Mašín průmyslového inţenýra definuje jako člověka, který má teoretické znalosti, praktic-

ké zkušenosti a osobní vlastnosti pro práci v oblasti průmyslového inţenýrství. Cílem prů-

myslového inţenýra je kromě vysokého zisku a produktivity také jakost, zlepšování proce-

sů, eliminace plýtvání. Kromě znalostí průmyslového inţenýrství vyuţívá také humanitní a 

sociální vědy, výpočetní techniku a teorii managementu. (Mašín, 2005, s. 65) 

Průmyslový inţenýr můţe zastávat v podniku několik rolí, které vymezují oblast a náplň 

jeho práce.  

1. Architekt a stavitel – navrhuje vzhled pracoviště s docílením nulových ztrát, vytvářet 

systémy zajišťující vysokou produktivitu a efektivitu 

2. Pozorovatel – sledování procesů za účelem úplného pochopení procesu a moţných 

potíţí, získávání exaktních informací o procesu 

3. Realizátor „majáku“ – reagovat na proces, neprodleně poukazovat na anomálie, roz-

poznat hlavní příčinu 

4. Moderátor změn – organizovat workshopy, týmové brainstormingy (výměna zkuše-

ností, nalézt problém), má dovednosti potřebné pro průmyslovou moderaci 

5. Trenér – zabezpečovat tréninky, školení, neustále se zdokonalovat, učit, hledat nové 

cesty a řešení 
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6. Podněcovatel – iniciovat změny, bez kterých se zlepšování neobejde, snaha zlepšo-

vat dosaţené výsledky, zapojovat okolí 

7. Inovační inţenýr – snaţit se do procesů zabudovat automatizaci, zapojovat se do 

předvýrobních etap u zavádění nových výrobků 

8. Tvůrce standardu a vizualizace – vytvářet a udrţovat standardy, tyto standardy vi-

zualizovat a to tak aby byli pro ostatní srozumitelné (BusinessInfo, ©2016) 

1.2 Klasické průmyslové inţenýrství 

Klasické průmyslové inţenýrství můţeme dělit na dvě odvětví a to studium práce a operač-

ní výzkum. Záměrem studia práce je ideální vyuţití lidské práce a materiálu, které má pod-

nik k dispozici. Úkolem je potom shromáţdit informace a ty dále vyuţít ke zvyšování pro-

duktivity. Studium práce je hloubkovým studiem jak zjistit skutečné aktivity lidí a strojů 

v podniku. Vyuţívá techniky studium metod a měření práce. (Mašín a Vytlačil, 2000, s 89) 

Studium metod se zabývá jak efektivnější vyuţívat materiál, prostor, strojů a zařízení, pra-

covníků. Daná činnost můţe být rozloţena na menší prvky a ty následně analyzovány 

s výsledkem odstranění či zlepšení. Měření práce nabízí zlepšení pro plánování a řízení a 

platformu pro systém odměňování. Měření práce definujeme jako uplatnění technik, které 

určují čas nutný k výkonu specifické práce kvalifikovaným pracovníkem na určené úrovni 

úkonu. Tento nástroj slouţí k současnému zvyšování produktivity a sniţování nákladů. 

Výsledkem je tedy norma času ke splnění daného úkolu. Tyto techniky se ve skutečnosti 

pouţívají současně nebo v kombinaci. Pokud by se vyuţívali odděleně, mohlo by se stát, ţe 

přínosy by ve výsledku byly niţší. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 90-92) 

„Postup studia metod: 

1. vyber práci, která má být studována 

2. zaznamenej veškerá relevantní fakta o současné metodě 

3. prověř kriticky tato fakta 

4. navrhni praktičtější, ekonomičtější a efektivnější pracovní metodu s ohledem na 

všechny související okolnosti 

5. zaveď tuto metodu jako standardní 
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6. udrţuj tento standard pravidelnou kontrolou“ (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 91) 

Prostředky uţívané k zaznamenávání studia metod jsou především pohybové studie, pro-

cesní analýza, dotazníky, kontrolní listy, videozáznamy a fotografie.  

Dále se uţívají otázky k zhodnocení jak je práce prováděna ve stávajícím stavu: 

 „Co se provádí? 

 Kde se to provádí? 

 Kdy se to provádí? 

 Kdo to provádí? 

 Jak se to provádí?“ 

Následně po těchto otázkách se také ptáme „Proč?“ Po odpovědi můţe následovat diskuze 

a výběr moţné alternativy, pokud není odpovězeno, je jasné, ţe tato metoda není vysoce 

produktivní. Po takovém to objektivním posouzení jsou provedeny návrhy pro zlepšení 

layoutu pracoviště nebo provozu, pracovních postupů, lepšího vyuţití materiálu, lidí a sto-

jů, pracovního prostředí apod.  (Malší a Vytlačil, 2000, s. 91, 92) 

Při měření práce se pouţívá několik moţností postupů: 

 „hrubé odhady, 

 kvalifikované odhady, 

 vyuţití historických údajů, 

 časové studie pomocí přímého měření, 

 systémy předem určených časů“. 

Tyto postupy jsou vyuţívány dodnes, ty nejmladší stále procházejí rozvojem. Při těchto 

měřeních je vyuţívána speciální jednotka měření času – TMU (Time Measurement Unit), 

kde 1 sekunda = 27,8 TMU. V těchto případech se vyuţívá metoda předem určených časů 

jednotlivých pohybů, které představují průměrný výkon, je tedy moţné určit i časy budoucí, 

teprve nadcházejících metod.  

Existuje několik systémů měření, nejvíce jsou vyuţívány: 
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 „MTM – měření času pracovních metod, které rozkládá manuální práci do 10-ti zá-

kladních pohybů“, 

 UMS – univerzální normy pro údrţbu,  

 USD – sjednocená standardní data pro práce s delšími cykly,  

 UAS – univerzální rozborový systém odvozený z MTM s vyšší rychlostí rozboru, 

dostatečnou přesností a malým počtem dat (vhodný pro sériovou výrobu), 

 MOST – vyuţívá skutečnost, ţe lidskou práci je moţné popsat univerzálními sek-

venčními modely aktivit, namísto popisu pomocí detailních a nezávislých základ-

ních pohybů – docilují tak nejvyšší rychlosti rozboru (dělíme na Basic, Mini, Maxi, 

Giga, Clerical)“. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 92, 93) 

Některé zdroje nás odkazují k tomu, ţe problémy průmyslového inţenýrství můţeme řešit 

pomocí typových modelů, ty mohou zvýšit produktivitu, ale k jejich aplikaci je zapotřebí 

práce vysoce kvalifikovaných odborníků. Takţe nejsou nejvhodnější pro management, kte-

rý většinou upřednostňuje metody jednodušší. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 94) 

Klasické průmyslové inţenýrství se vlivem vývoje exaktních metod, lehce odvrátilo od 

praktických potřeb podniků (jednodušších metod), začali zde výkyvy kvůli ignorování so-

ciologické a organizační stránky. Pokud totiţ není na tyto stránky brán pohled, můţe se 

stát, ţe se průmyslové inţenýrství v podniku nerozvíjí správným směrem pro řešení sou-

časných úloh. Průmyslový inţenýři potom zaostávájí v pozici normovačů, sběračů, analy-

zátorů, aplikátorů technik PI apod. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 94, 95) 

1.3 Moderní průmyslové inţenýrství 

Je nezbytné, aby průmyslové inţenýrství reagovalo na konkurenční prostředí a dále se vyví-

jelo a to také pomocí nových moderních přístupů, jejichţ pomocí dosahujeme vysoké pro-

duktivity. Rozdíl mezi moderním a klasickým přístupem průmyslového inţenýrství je ţe 

v moderním pojetí se jedná o komplexnější programy. Někdy bývá obtíţné provést mo-

delaci, ve které hraje prim člověk. Je tedy potom obtíţné oddělit vykonávání práce od jejío 

plánování. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 95) 

Je zde také velmi důleţité zaměřit se na nefyzické investice (vývoj a školení pracovníků), 

které by měli být upřednostňovány před fyzickými investicemi (nové stroje a technologie). 
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Můţe se tedy potom jednat o automatizovaný podnik, který ovšem nesplňuje predikovanou 

produktivitu z vynaloţených investic. Jako se tomu jiţ stalo v minulosti (80. léta) v USA, 

kde investice vynesli pouze 5% produktivity z vloţených investic oproti Japonsku, kde 

zvýšení produktivity čítalo 31% při vyuţívání stávající technologie. (Mašín a Vytlačil, 

2000, s. 95, 96) 

Přístupy moderního průmyslového inţenýrství vychází z velké části především z japonské 

školy, kde vzorem pro výrobní management byla hlavně práce Shigeo Shinga shrnuta 

v publikaci Výrobní systém Toyota – pohledem průmyslového inţenýrství. (Mašín a Vytla-

čil, 2000, s. 96) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování podle Mašín a Vytlačil, 2000, s. 96) 

Do interní oblasti obsahující studium práce, jako klasický přístup, zařazujeme zejména 

programy soustřeďující se na: 

 „zvýšení kvalifikace a účastni zaměstnanců na řízení, 

 zlepšení organizačních systémů, 

 zvýšení dynamiky a zlepšování procesů a odstraňování plýtvání, 

 skutečné zajišťování jakosti (od vývoje po výrobu), měření a hodnocení produktivi-

ty“. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 97) 

Měření a 

porovnává-

ní produk-

tivity 

Zlepšování 

metod 

 

Stanovení 

standardů 

Obrázek 1: Kolo trvalého rozvoje produktivity 
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Mezi vhodné programy řadíme projektování a vytváření týmů, zakládání výrobních buněk, 

vzdělávání v oblasti současného inţenýrství, provozního managementu a průmyslové mo-

derace, systém poka-yoke a program nulových vad, TPM, odměňování podle odvedené 

práce, systém rychlých změn, odstraňování plýtvání, vyuţívání PULL systému, modely 

optimální pracovní doby, audit (průmyslový a ergonomický), simulace. (Mašín a Vytlačil, 

2000, s. 97) 

Kromě interní oblasti, kterou jsme si zrovna popsali, existuje také oblast externí. V rámci 

externího zlepšování, se jedná o zlepšování dodavatelských procesů. A to tak, ţe se vytvoří 

tým z externích a interních pracovníků, kteří zanalyzují a zlepšují externí procesy. Metody 

klasického i moderního průmyslového inţenýrství jsou potom pilířem pro takový výrobní 

systém, který zajišťuje plynulou výrobu. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 98) 

Tyto programy by měli podniky respektovat a aplikovat, je to moţnost jak zvyšovat pro-

duktivitu na úroveň podniků v průmyslově vyvinutějších zemí. (Mašín a Vytlačil, 2000, 

s. 100) 

1.4 Metody a nástroje průmyslového inţenýrství 

Existuje mnoho metod, nástrojů a přístupů k průmyslovému inţenýrství. Všeobecně nám 

pomáhají ve zlepšování procesů v podnicích, které mohou mít nejrůznější předměty podni-

kání. Dělíme je podle různých charakteristik a poţadavků, podle druhů vyuţití a času nut-

ného pro zavedení. 

1. „Metody inovační a zlepšovací – Kaizen, TQM (Total Quality Management), TOC 

(Theory of Constrains), FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), TPM (Total 

Productive Maintenance), JIT (Just in Time), Six sigma, Jidoka, VSM (Value Stre-

am Mapping), Kanban, vizuální management.  

2. Metody plánování a řízení – simulace JIT (Just in Time), Kanban, MRP (Manufactu-

ring Requirements Planning), MRP II (Manufacturing resource planning), štíhlá vý-

roba, 5S, statické metody (analýza trendů, matematické modely), subjektivní meto-

dy (delfská metoda, brainstorming), metody technologického předvídání (morfolo-

gický výzkum), metody strategické analýzy (PEST, SWOT), BSC (Balanced Score-

card), Jidoka, Kritický řetězec CC, Poka Yoke,  SMED (Single Minute Echange of 

Die), TOC (Theory of Constrains), ISO 9000 / 2000, Outsourcing. 
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3. Metody projektování výrobních systémů – 5S, BSC, Jidoka, JIT, Kanban, kritický 

řetězec CC, MRP I, MRP II, Poka Yoke, SMED, TOC, ABC analýza 

4. Analytické metody – VSM, 7S, BSC, diagram příčin a následků, brainstorming, bra-

inwriting 

5. Metody ergonomické – checklist, RULA, NIOSH, Monotonie, hodnocení ruční ma-

nipulace, hodnocení táhnutí a sunutí 

6. Metody zaměřené na údrţbu – SMED, Kaizen, TPM, 5S, Poka Yoke, Vizuální ma-

nagement“ (Podnikátor, ©2016) 
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2 ŠTÍHLÁ VÝROBA 

Výkladový slovník průmyslového inţenýrství a štíhlé výroby definuje štíhlou výrobu neboli 

Lean Manufacturing jako metodu celkového zlepšování procesů, kde se projevuje vůle o 

větší efektivnost všech činností zároveň spojených s plýtváním. Cílem je zkracování prů-

běţné doby výroby, sniţování rozpracované výroby a zásob, sniţovat náklady a zvyšovat 

jakost, a to vše s pomocí nástrojů průmyslového inţenýrství. (Mašín, 2005, s. 44) 

Štíhlá výroba – souhrnný systém, zaměřený na změnu myšlení v oblasti řízení a organizace 

výroby. Důleţitým prvkem je uvědomit si jaký je potenciál ve zvyšování podílu sloţek kte-

ré zvyšují produktivitu, které zároveň vytvářejí přidanou hodnotu a efektivní podnikové 

procesy. Koncept štíhlé výroby není určen jen pro výrobní procesy a je jen správné, ţe se 

nyní zavádí do administrativních a obsluţných procesů. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 

44) 

2.1 Koncept řízení štíhlé výroby 

Autory konceptu štíhlé výroby jsou Taichii Ohno a Shingeo Shingo, ti ho vyvinuli ve frimě 

Toyota. Koncept štíhlé výroby tkví v tom, ţe výroba reaguje elasticky na zákaznické poţa-

davky a poptávku. Ta je řízena decentralizovaně (rozděleně), pomocí výrobních týmů a 

několika výrobními stupni, které na sebe navazují. V této koncepci je také vyţadována od-

povědnost za kvalitu a průběh výroby a to od kaţdého zaměstnance. Pravomoci jsou, jak uţ 

bylo zmíněno výše, decentralizovány, to znamená, ţe kaţdý zaměstnanec má také kromě 

odpovědnosti, právo zastavit výrobu vţdy při zjištění chyby. (Tuček a Bobák, 2006, s. 226) 

Tato koncepce je zaměřená především na dva klíčové faktory. Prvním je optimalizace pro-

cesů a druhým co nejlepší uspokojování potřeb zákazníka. Optimalizací procesů se myslí, 

aby se správným plánováním a dohledem nad spotřebou výrobních faktorů zabránilo plýt-

vání a to od vstupů aţ po distribuci k zákazníkovi. V rámci hodnototvorného řetězce se 

hodnotí aktivity na všech stupních a to podle toho zda jsou způsobilé vytvořit hodnotu, 

kterou je zákazník ochotný zaplatit. Pokud jsou přesto uskutečňovány aktivity, které hod-

notu pro zákazníka nevytvářejí, tak právě tyto aktivity označujeme za plýtvání. Jedním 

takovým příkladem můţe být oprava předchozí (nekvalitní) práce (v analýzách můţe být 

označována jako NVA – non-value added), dále skladování polotovarů, zbytečná adminis-
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trativa, zbytečné logistické cesty v rámci jednoho podniku, čekání a nadbytečné zásoby. 

(Keřkovský a Valsa, 2012, s. 89) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Keřkovský a Valsa, 2012, s. 90) 

Lean production – štíhlou výrobu, podpořili studie, kde došlo k porovnání automobilových 

výrobců v Japonsku, Americe a Evropě při minimálních výrobních chybách a současné 

optimální produktivitě. Z výsledků pak vyplynulo, ţe kvalita vyjádřena na 100 automobilů 

je u všech výrobců srovnatelná, ale produktivita evropských výrobců zaostává za vynikají-

cími výsledky japonských i amerických automobilek. Štíhlá výroba se soustřeďuje na eli-

minaci plýtvání ve všech oblastech výroby, zahrnující i zákaznické vztahy, výrobní design, 

dodavatelské sítě, podnikové strategie, zavedení niţších zásob, lidského úsilí a prostoru na 

výrobu vysoce kvalitních výrobků. Vše provedeno rychle, úsporně s ohledem na zákaznic-

ké poţadavky. (Tuček a Bobák, 2006, s. 227) 

„Průkopníkem metod a technik štíhlé výroby je automobilka Toyota, která je známa svým 

neúnavným a systematickým přístupem k eliminaci ztrát a plýtvání. Výrobní systém Toyota 

je dnes povaţován za světový benchmark výroby.“ Tyto nástroje a techniky, které jsou 

k uţívání eliminace ztrát a plýtvání vyuţívány jsou velmi dobře známy a vzorem firmy 

Toyota se řídí podniky, které chtějí zvyšovat svou výkonnost. Womack  a Jones vysvětlují 

proč je „štíhlé myšlení štíhle“, kdy dostáváme „více a více“ za „méně a méně“ lidské práce, 

Obrázek 2: Optimalizace interních aktivit 
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zařízení, výrobní plochy s dosaţením uspokojení zákaznických potřeb. (Tuček a Bobák, 

2006, s. 227, 228) 

Nepřetrţitost. To je jeden z důleţitých faktorů zlepšování. Tento proces není jednorázovou 

záleţitostí a není prováděn etapově. Je to proces, který se musí vést kontinuálně, a probíhá 

neustále, protoţe nejsme nikdy s dosaţenými výsledky spokojeni. Takţe pokud si stanoví-

me nějaký cíl o sníţení počtu zmetků, tak po jeho dosaţení si stanovíme nové sníţení po-

čtu, a tak dále. Je to tedy nepřetrţitý proces, který lze aplikovat také na netechnické para-

metry, jako je spokojenost zákazníka. I zde by se mělo provádět neustálé zlepšování, proto 

abychom získali výhodu oproti konkurenci a také proto, ţe firmy v dnešní době mají sklon 

spokojit se s dosaţenými výsledky. Pokud se podniku daří, má pocit ţe není potřeba sniţo-

vat náklady, zvyšovat produktivitu a spokojenost zákazníka, to ale vytváří potenciál neú-

spěchu v budoucnosti. (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 91) 

Klíčové principy štíhlé výroby: 

 „výroba na objednávku, 

 plynulý tok materiálu a informací ve výrobě, 

 malé velikosti výrobních dávek, 

 standardizace rodiny dílců, 

 vykonávání výrobních operací správně na poprvé, 

 implementace buňkové výroby, 

 zavedení totálně preventivní údrţby, 

 rychlé přetypování, 

 strategie nulové chyby v kaţdém procese, 

 just-in-time, 

 redukce variability dílců, procesů, 

 aktivní zapojení a motivace pracovníků pro tvorbu přidané hodnoty,  

 multifunkční týmy, 

 znalí a zruční pracovníci, 

 vizuální signalizace, 

 statistická kontrola procesů.“ (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 44, 45) 

Principy štíhlé výroby se zaměřují také na aktivity prováděné v hodnototvorném řetězci. Je 

vhodné soustředit všechny vnitřní kapacity a zdroje na zhodnocení klíčových schopností 
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podniku.  Z této činnosti pak vyplývá, který výkony nepatří mezi klíčové a je moţné je out-

sourcovat firmám, které v těchto oblastech klíčové jsou. Outsourcing je strategické rozhod-

nutí firmy, a jsou zde důleţité poţadavky: 

 výroba či sluţby, které jsou outsourcovány nesmí být činnosti, které tvoří základ 

konkurenčních předností firmy, 

 subdodavatel musí dodrţovat kvalitu na stejné nebo vyšší úrovni, náklady být niţší 

nebo srovnatelné, stejná nebo kratší doba, 

 podnik, který outsourcuje se nesmí stát příliš závislým na subdodavatelích. 

To vše přispívá k vytvoření štíhlejší a pruţnější výrobní struktury podniku. Důleţité je při-

jmout fakt, ţe zvyšování konkurenceschopnosti výrobku je v zájmu jak finálního výrobce, 

tak subdodavatelů. Vývoj konceptu Lean management byl proveden v automobilovém 

průmyslu v Japonsku, i tak jsou ale jeho principy vyuţívány v dalších oblastech pro co nej-

rychlejší se vypořádání s mnoha problémy. (Keřkovský a Valsa, 2012, s. 91, 92) 

Pokud se firma rozhodne pro koncept štíhlé výroby, aby dosáhla štíhlého podniku, měla by 

ctít tyto klíčové principy – just in time, total quality control (důraz na prevenci neţ řešení 

jiţ vzniklých chyb, dělat vše na první dobrou), totálně preventivní údrţba (eliminovat po-

ruchy, skrz správnou údrţbu), počítačem podporovaná výroba (proces provádět s pomocí 

moţných informačních technologií). (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 44, 45) 

„Lean koncept je zaměřený na systematickou identifikaci a eliminaci veškerých forem 

plýtvání a na maximální zeštíhlení procesů nepřidávajících hodnotu, neboť zákazník je 

ochoten platit pouze procesy hodnotu přidávající.“ (Tuček a Bobák, 2006, s. 228)  

2.1.1 Štíhlé pracoviště 

Označujeme tak optimální pracoviště s ohledem na materiálový tok, pohyby pracovníků, 

prostor, zásoby. Cílem je zbudovat pracoviště, které zvládne zavedení principů JIT. Pravi-

dla štíhlého pracoviště určují, jaké mají být procesy, díky nimţ lze docílit maximální pro-

duktivity, krátkých průběţných dob, vysoké kvality a účinné komunikace. Z diagramu vý-

robního cyklu můţeme určit prostor na zlepšení. (Tuček a Bobák 2006, s. 228)  

Prostorové uspořádání dělíme na individuální či skupinové. Individuální neboli volné, se 

aplikuje u niţších typů výroby, výrobní procesy se většinou neopakují a celkový počet pra-
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A B 

E E D 

C Výrobek X 

Výrobek Y 

Výrobek Z 

covišť je malý. U tohoto uspořádání je těţké najít společné znaky výrobků a operací pro 

nejlepší umístění strojů. Pro skupinové uspořádání je vyšší typ výroby a sloţitější procesy. 

V tomto případě se pracoviště buď slučují, nebo vyřazují, určuje se tak podle dvou aspektů 

a to technologického a předmětného uspořádání. (Köhlerová, 2014, s. 12, 13) 

 

 

 

 

 

 

 

(Köhlerová, 2014, s. 13) 

 

(Köhlerová, 2014, s. 14) 

Pokud firma disponuje větším sortimentem, je nezbytné balancovat tok celého sortimentu 

výrobků s různou pracovní náročností s ohledem na daný materiálový tok. Balancování 

vytvořené na různém počtu pracovníků potřebuje podporu od výrobního plánování, ma-

nagementu a z pohledu uspořádání pracoviště, které musí disponovat určitou flexibilitou.  

Montáţní úkony jsou charakterizovány: 

 „krátkými výrobními cykly,  

Obrázek 3: Technologické uspořádání 
A 

F B E 

C E D 

D B 

Výrobek X 

Výrobek Y 

Výrobek Z 

Obrázek 4: Předmětné uspořádání 

Obrázek 3: Technologické uspořádání 
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 konstantě klesající velikostí dávek, 

 stálým tlakem na zkracování časů přípravy výroby, 

 tlakem na inovace ve výrobě.“ (Tuček a Bobák, 2006, s. 228, 229) 

2.1.2 Podnik řídící se Lean Production 

Podnik, který se rozhodne vyuţívat principy Lean Production disponuje těmito hlavními 

znaky: 

 spolupráce se zákazníky – v tomto případě se ze zákazníka stává „kolega“, který 

spolupracuje na vývoji nových produktů, rozpoznávat a realizovat jeho poţadavky, 

 spolupráce s dodavateli – správnou kooperací dochází ke zlepšování jakosti výroby a 

sniţování zásob, 

 týmový vývoj výrobků – do výrobkového vývoje jsou zapojeni pracovníci napříč 

všemi oblastmi, jako je konstrukce, prodej, marketing, výroba, montáţ, technologie. 

Náklady tedy v první fázi stoupají, ale dále dochází k úsporám, protoţe aktivity na-

příč podnikem probíhají paralelně, 

 zjednodušení výrobní struktury – jedná se o zjednodušování všech výkonů přes celý 

podnik skrz přesně definované cíle, úlohy a postupy. Znaky jednoduché výrobní 

struktury jsou decentralizace, pruţná výrobní zařízení a malé výrobní dávky, 

 autonomní jednotky – skládající se s kvalifikovaných pracovníků pracujících v tý-

mech, 

 vyuţívání pruţných výrobních zařízení – to znamená provádět výrobu v malých dáv-

kách a rychlé změny, 

 vyuţívání systému Kaizen – nepřetrţité pozorování a zlepšování procesů, které ve-

dou ke sníţení nákladů a zvýšení kvality, 

 úsilí o vysokou kvalitu – v tomto případě je důleţitý perfekcionismus, TQM, zasta-

vení linky na dobu, která je nutná k opravě chyb, 

 přehledný informační systém – který je vyuţíván všemi pracovníky, ke spolupráci a 

pochopení dění v podniku. (Tuček a Bobák, 2006, s. 229, 230) 
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Tabulka 1: Srovnání tradičních principů a Lean production 

Tradiční principy Lean Production 

Vysoká kvalita = vysoké náklady Vysoká kvalita = nízké náklady 

Efektivní projekty přicházejí „shora“ Efektivní projekty vznikají tam, kde problémy 

Zlepšení a sníţení výrobních nákladů jsou moţné 

jen s investicemi do automatizace a mechanizace 

Zlepšení je moţné dosáhnout i bez velkých 

investic, vyuţitím potenciálu pracovníků 

Pokrok v souhrnných řešeních Pokrok v počtu malých řešení 

Určité procento chyb patří k výrobě Chyby a jejich příčiny se musí odstranit 

Povolují se některé formy ztrát a plýtvání ve výrobě Ztráty a plýtvání se musí odstranit 

(vlastní zpracování podle Tuček a Bobák, 2006, s. 230) 

V rámci Lean production se snaţíme některé činnosti a s tím spojené i moţné problémy, 

přesunout mimo výrobní proces a východisko hledat společně s dodavateli nebo ho nechat 

zcela na nich. Dochází pak k zeštíhlení všude, kde je to moţné: 

 „redukce sloţitosti výrobku a výroby (přenesení na dodavatele), 

 Zmenšení a odstraňování mezioperačních zásobníků a skladů,  

 Zjednodušení výrobních procesů, materiálových a informačních toků.“ (Daněk a 

Plevný, 2009, s. 111) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Daněk a Plevný, 2009, s. 110) 

Obrázek 5: Rozdíl mezi tradiční a štíhlou výrobou 
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2.2 TQM 

Total Quality Management autory překládáno jako komplexní řízení jakosti, totální řízení 

kvality, úplné řízení kvality. Také nese označení strategického modelu řízení. Tato filosofie 

cílí na zvyšování produktivity, jakosti a spokojenosti zákazníků, při sníţení ztráty z nekva-

lity. Tady se mění dosavadní myšlení a z jakosti výrobku se rozšiřuje na jakost celého pod-

niku. (Tuček a Bobák, 2006, s. 168), (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 171) 

Hlavním cílem je spokojenost zákazníků, které je dosahováno přes design, výrobu a posky-

továním vysoce kvalitních výrobků. TQM bylo rozšířeno a vyvinuto v japonském průmys-

lu. Japonský koncept TQM se snaţí zvýšit výkonnost celé organizace prostřednictvím 

všech zaměstnanců ve všech odděleních a na všech úrovních. Jedním z důleţitých faktorů 

TQM je také aby zaměstnanci sami zjistili a odstraňovali závady. (Salvendy, 2001, s. 552) 

Pilíře TQM: 

 „jakost se týká všech lidí v podniku, 

 vrcholové vedení podniku musí vypracovat strategii jakosti a integrovat ji do podni-

kové strategie,  

 těţiště je v kontinuálním zlepšování, 

 vedení podniku musí vytvořit vhodné podmínky pro realizaci dlouhodobých cílů, 

 dát pracovníkům moţnost osobního rozvoje (vzdělání), 

 po odstranění nejistoty zaměřit poţadavky na pracovní týmy, ne na jednotlivé pra-

covníky, 

 vybudování systému jakosti, 

 zavádění moderních pomůcek pro zvyšování jakosti, 

 práce v týmech překračují jednotlivá oddělení, 

 orientace na zákazníka ne na výrobu, 

 jasné definování vztahů, odpovědnosti a úkolů na různých stupních organizace, 

 působit proti izolovaným řešením.“ (Tuček a Bobák, 2006, s. 169) 
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Dnes uţ téměř všechny podniky vyuţívají programy jakosti, které by nemohli vzniknout 

bez měření, tato měření se orientují na míru závad, úspěšnost, odpad, přepracovanost, re-

klamované výrobky. (Tuček a Bobák, 2006, s. 169, 170) 

Pokud chceme zlepšovat jakost podniku, musíme ho spojit s ekonomikou podnikatelského 

záměru, tento záměr pak musí docílit udrţení nebo rozšíření podílu na daném trhu. Produk-

tivita a jakost se vzájemně podporují, pokud podnik podporuje produktivitu, musí do stejné 

míry upřít pozornost na jakost, jinak ztrácí schopnost se dál rozvíjet a zastarává. Aby se 

dosáhlo úspěchu, musí být metody TQM navzájem propojené. Pochopení a správnou apli-

kací metod strategického řízení, je moţné dosáhnout neopomenutelných výsledků ve srov-

nání s konkurencí. Jeden příklad za všechny je nespočet úspěchů japonského průmyslu a 

pronikání jejich výrobků do všech oblastí trhu. (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 174) 

Jedním z modelů, které jsou v Evropě uţívány pro realizaci TQM je model EFQM Excell-

ence Model (European Fundation for Quality Management), je souborem moderních díl-

čích systémů které vedou ke zvyšování konkurenčních schopností. Obsahuje několik krité-

rií, díky nimţ je moţné odhadnout, jakým směrem se podnik ubírá. Je zaloţen na excelent-

ních výsledcích s pozorností na výkonnost, zákazníky, pracovníky a společnost, které jsou 

získávány skrz partnerství, zdroje a procesy. EFQM je tvořeno devíti hlavními kritérii, a 

procenta udávají jejich váhu. V následujícím schématu můţete vidět, ţe největší pozornost 

je zaměřena právě na procesy a spokojenost zákazníků. (Tuček a Bobák, 2006, s. 173, 174) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 6: EFQM Excellence Model 
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(Tuček a Bobák, 2006, s. 174) 

Výzkumy prokázaly, ţe úspěšná aplikace EFQM splňuje principy TQM. Například v Ame-

rice, kde porovnávali podniky, které získali národní ceny za jakost oproti firmám, které ne, 

zjistili, ţe v horizontu pěti let oceněným firmám vzrostli ceny akcií (44%), vzrostli trţby 

(48%), vzrostli prodeje (37%) a zaměstnanost (16%). (Tuček a Bobák, 2006, s. 177) 

Při srovnání norem řady ISO 900X a modelu EFQM, dojdeme k názoru, ţe jsou zaloţeny 

na podobných zásadách a kritériích. Rozdíl je v poţadavcích, normy mají za úkol pomoci 

se začátky řízení jakosti, pomohou při budování základny. Model EFQM spočívá v zave-

dení toho co je lepší, dokonalejší a hospodárnější, něčeho co se nedá nařídit. Vyţaduje to 

zapojení motivace, sdílení hodnot a angaţovanost ode všech. To vše se odrazí v ekonomic-

kých výsledcích, rozvoji podnikové kultury a spokojenosti od zákazníků, zaměstnanců a 

celé společnosti. (Tuček a Bobák, 2006, s. 177) 

Nástroje a techniky vhodné pro TQM: 

 „sběr dat, 

 diagram podobnosti, 

 testování,  

 brainstorming, 

 diagram příčin a důsledků, 

 vývojový diagram, 

 stromový diagram, 

 diagram řízení, 

 histogram, 

 Paretův diagram, 

 bodový diagram“. (Fox a Gentle, 2001, s. 32, 33) 
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3 TPM 

Ve výkladovém slovníku je definice pro totálně produktivní údrţbu uvedena jako metoda 

zaměřující se na růst celkového efektivního vyuţití strojů a zařízení se zapojením všech 

rozhodujících profesí a pracovníků. TPM obsahuje šest bloků, které zajišťují celkovou 

údrţbu, jsou to – měření a analýza ztrát, samostatná údrţba, profesní údrţba, trénink pra-

covníků, činnosti na začátku ţivotního cyklu a zlepšování udrţitelnosti. (Mašín, 2005, 

s. 81) 

TPM je komplexní a systematický přístup k dosaţení maximálního vyuţití schopností pod-

niku. Zejména se TPM soustřeďuje na maximalizaci celkové efektivity zařízení. Firmy 

identifikují 16 nebo více hlavních ztrát, jsou to ztráty zařízení, pracovníku ale i výrobního 

systému. Jsou měřeny kvantitativně jako rozdíl mezi současným a ideálním stavem. (Sal-

vendy, 2001, s. 553) 

3.1 Koncept totálně produktivní údrţby 

Stroj, který v TPM hraje nezaměnitelnou roli. Abychom je mohli, co nejlépe vyuţívat po-

třebujeme znát optimální podmínky pro jejich provoz. V momentě, kdy jsou nám známy je 

naší povinností podmínky zajistit a udrţovat je. Pokud stroje nejsou v optimálním stavu, 

zárodek hledáme u pracovníků. (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 113) 

Košturiak a Frolík jsou toho názoru, ţe by TPM nemělo být spojováno se slovem „údrţba“, 

protoţe to není koncept údrţby, a proto o něm píší jako o managementu produktivity vý-

robních zařízení. Očekává se, ţe dojde k minimalizaci prostojů, nehod a zmetků. Vychází 

se z předpokladu, ţe pracovník obsluhující daný stroj a pracovník co ho opraví, jsou jedna 

a tatáţ osoba. „Chraň svůj stroj a starej se o něj vlastníma rukama“ se povaţuje za motto 

TPM. Sled událostí u TPM – pořádek na pracovišti, čištění strojů, kontrola stavu strojů, 

rozumět stroji. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 93) 
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(Košturiak a Frolík, 2006, s. 94) 

Problémy na strojích a zařízeních, mnohdy začínají pouze nedotaţeným šroubem nebo ji-

nými „maličkostmi“. Není tedy moţné tolerovat situace, kdy se tyto abnormality přehlíţejí, 

protoţe následně přerůstají v poruchy, chybovost a prostoje.  

V rámci prevence je důleţité: 

 „udrţovat optimální podmínky provozu strojů,  

 včasně identifkovat abnormality, 

 okamţitě reagovat na zjištěné abnormality.“ 

Prevence musí být prováděna s náleţitou spoluprací pracovníků, a to těch, kteří jsou stro-

jům a pracovištím nejblíţe, pracují s nimi a znají tak jejich problémy z první ruky. S tím 

souvisí jejich schopnosti z přechozího bodu: 

 „schopnost umět zajistit normální podmínky chodu stroje,  

 schopnost rozlišit normální a abnormální chod stroje,  

 schopnost umět reagovat na abnormality.“ (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 116, 

119) 

Nelze předpokládat, ţe operátoři budou ihned disponovat těmito schopnosti, je potřeba tyto 

důleţité schopnosti procvičovat a trénovat. (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 120) 

Obrázek 7: Základní prvky TPM 
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Není neobvyklé, ţe údrţba je umístěna příliš daleko od výroby (stroje) a pracovní morálka 

(přístup) a smýšlení není na poţadované úrovni. Obdobně u pracovníků obsluhující stroj, 

kteří se téměř vůbec nezajímají o stav stroje. Proto dochází k delegaci úkolů z údrţby na 

výrobu. To ale neznamená, ţe by se rušilo „oddělení údrţby“, nadále jsou nápomocni při 

krizových situacích, vytváření systému údrţby, informační systém, speciální úkoly (z tech-

nického hlediska). (Košturiak a Frolík, 2006, s. 96, 97) 

TPM je více zaměřeno na lidi neţ na stroje a je zaměřeno na rozvoj schopností a následné 

zvyšování CEZ. Jeho první kroky by měly rozvinout schopností vůči odhalování abnorma-

lit, jejich odstranění, schopností týkající se mazání a čištění, jak zlepšovat zařízení a postup 

údrţby, porozumění strojům a sami hledat příčiny chyb, vyuţívat správná kritéria 

k odhalování chyb, umět chyby opravit nebo odstranit, vyměňovat součástky, odhadnout 

ţivotnost dílů. Získání všech těchto schopností je během na dlouhou trať, nicméně jejich 

rozvoj je základním kamenem budování TPM. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 100, 101) 

Totálně produktivní údrţba a Totální řízení jakosti má společnou jednu základní věci a to, 

ţe jsou oba tyto přístupy prováděny na celopodnikové bázi. Filozofie TPM se dá vyuţívat 

ve všech oblastech, kde je lidský operátor základem pro průmyslovou výrobu. (Vytlačil, 

Mašín a Staněk, 1997, s. 117) 

Definice TPM obsahuje tyto body: 

1. „TPM má za cíl maximalizovat efektivnost výrobního zařízení. 

2. TPM je celopodnikový systém produktivní údrţby obsahující preventivní i produk-

tivní údrţbu a zlepšování stavu strojů. 

3. TPM vyţaduje nejen účast obsluhy i údrţbářů, ale i konstruktérů strojů a dalších 

techniků. 

4. TPM zahrnuje kaţdého jednotlivého zaměstnance od top manaţera aţ po řadového 

pracovníka. 

5. TPM je zaloţeno na podpoře produktivní údrţby pomocí aktivity výrobních týmů.“ 

(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 193, 194) 

V podnicích existuje několik úrovní údrţby, rozdíly mezi nimi jsou ve vykonávajících čin-

nostech při udrţování stroje či zařízení. První z nich je údrţba po poruše. Jak uţ z názvu 

vyplývá, jedná se o druhy údrţby, která je vykonávaná aţ potom, co dojde k poruše. Tato 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 32 

 

údrţba je vhodné pouze tam, kde víme, ţe porouchaný stroj neohrozí provoz a opravy nej-

sou nákladné. Druhý systém označujeme jako preventivní údrţbu. Ta vyuţívá systém pre-

ventivních prohlídek strojů za pomocí diagnostiky, které se získávají pomocí pravidelného 

sledování, které můţe identifikovat blíţící se problémy. Jako třetí zde figuruje produktivní 

údrţba. Ta oproti ostatní bere v potaz náklady spojené s údrţbou. Poslední systém je sys-

tém totálně produktivní údrţby. TPM se snaţí do údrţby navíc zapojit pracovníky kvůli 

organizování péče o stroje. (Tuček a Bobák, 2006, s 278) 

Během přípravné fáze všichni odpovědní pracovníci získávají všechny potřebné znalosti a 

dovednosti, které se týkají údrţbářských činností, jako jsou – „čištění strojů a zařízení, mo-

nitorizace a identifikace zdrojů poruch, seřizování a výměna nástrojů, provádění procedur 

mazání, autonomní kontrola chodu stroje, autonomní zajištění pořádku a čistoty, auto-

nomní řízení z hlediska základní péče a údrţby.“ (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 118) 

Filozofie TPM je podle Tučka a Mašína zaloţen na 5 blocích: 

1. „měření efektivního vyuţívání strojů 

2. autonomní údrţba 

3. systém plánované údrţby 

4. trénink a vzdělávání operátorů a údrţbářů 

5. systém zlepšování stavu strojů a včasného uvedení nových strojů do provozu (Tuček 

a Bobák, 2006, s. 280), (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 195) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obrázek 8: Pět bloků TPM 
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(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 194) 

Mašín a Vytlačil ve svých knihách TPM a Týmová společnost uvádějí, ţe podle Institutu 

průmyslového inţenýrství ještě jeden blok navíc a to hladké přejímky a náběhy. (Mašín a 

Vytlačil, 2000, s. 58) 

3.2 Typy ztrát a zavádění TPM 

Ztráty vznikají z různých důvodů, a to jak podle způsobu vyuţívání a údrţby, tak jako dů-

sledek lidského pochybení. Pro lepší porozumění si ztráty na stroji rozdělíme podle druhů 

do šesti skupin: 

1. přerušení chodu stroje kvůli poruše (neplánované prostoje) 

2. přetypování, výměna nástrojů, seřizování, nastavení nových parametrů pro následu-

jící dávku 

3. krátkodobé přestávky stroje, krátké zbytečné zákroky, které při nasčítání mohou tvo-

řit aţ 25% časových ztrát 

4. sniţování rychlosti, skutečná rychlost je niţší neţ plánovaná rychlost  

5. zmetkovitost, dodatečné náklady na opravu nejakostního výrobku 

6. nízký výkon při náběhu výrobního procesu (Košturiak a Gregor, 2002, s. E/ 2-5), 

(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 184), (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 114) 

Ve spojitosti se ztrátami identifikujeme pět hlavních důvodů pro vznik problémů – nespl-

nění poţadavků k údrţbě strojů, nedodrţování pracovních podmínek, nedostatečná kvalifi-

kace a vzdělání, opotřebení a konstrukční chyby. (Košturiak a Gregor, 2002, s. E/ 2-3) 

Průmyslové inţenýrství při zavádění samostatné údrţby dělí proces do 7 kroků. Provádět 

vše najednou je u TPM velmi obtíţné. Postupuje se tedy krok za krokem, po zvládnutí pře-

cházejícího se přechází na další, s ohledem na princip „od lehčího ke sloţitějšímu“. Kaţdý 

krok se pak zakončuje auditem, díky kterému je ověřeno, jestli byly splněny všechny cíle a 

je moţné přistoupit k dalšímu kroku. (Tuček a Bobák, 2006, s. 282), (Mašín a Vytlačil, 

2000, s. 122) 
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7 kroků TPM: 

1. úvodní čištění, 

2. odstranění zdrojů znečištění a problematických oblastí, 

3. vytvoření dočasných standardů pro čištění a mazání, 

4. vzdělávání v obecné inspekci, 

5. provádění autonomní inspekce, 

6. organizace a řízení pracoviště s přihlédnutím na celkovou efektivnost zařízení, 

7. samostatná správa a další zlepšování. (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 200) 

První tři kroky pomáhají vymezit základní podmínky strojů a zařízení. Kroky čtyři a pět se 

soustřeďují na důkladnou inspekci zařízení a další údrţbu a standardizaci. Šestý a sedmý 

krok upozorňují na zlepšování skrz rostoucí vzdělání a kvalifikaci obsluhy. Audity TPM 

také určují, zda jsou znalosti operátorů a týmů dostatečné a je moţné činnosti převést do-

hromady s odpovídající zodpovědností. (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 120) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 200) 

Obrázek 9: Sedm kroků k samostatné údržbě 
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Při zavádění TPM musí mít podnik plán aktivit, a to jak specifických tak obecných kam 

řadíme – aktivity řízené z úrovně podniku, manaţerské metody, audity TPM, informační 

tabule, schůzky a zápisy, jednobodové lekce. Výrobní týmy potřebují vţdy podporu od ve-

dení. Manaţerské modely ukazují, jak nejlépe provádět určitý krok tím nejlepším způso-

bem – prakticky vyzkoušet a předvést, stanovit pravidla pro realizaci obsluhy, obsluha dělá 

činnost podle daných pravidel, provést audit. V rámci auditů zjišťujeme, zda byl krok úplně 

zaveden, oznámit výrobním týmů informace o silných a slabých stránkách, upřesnit čeho 

musíme dosáhnout a jak toho dosáhnout. (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 203, 204) 

Postup implementace: 

 Příprava projektu TPM – rozhodnutí o zavedení, definování cílů, postupu a principů, 

vzdělávání, vhodná organizační struktura, vytvoření cílů a postupů TPM, vytvoření 

plánu realizace TPM, 

 Zkušební implementace TPM – projekt TPM ve vybrané části výroby, zapojení spo-

lupracujících firem, externisti, vyhodnocení prvních zkušeností, 

 Implementace TPM – zlepšení efektivnosti zařízení, plány pro údrţbu, tréninky na 

řešení problémů, navrhnutí plánů pro údrţbu, zavedení kompletního TPM progra-

mu, 

 Stabilizace – vyhodnocení, zvyšování cílů, zlepšování stabilizace. (Košturiak a Fro-

lík, 2006, s. 105), (Košturiak a Gregor, 2002, s. E/ 2-8, E/ 2-9) 

TPM představuje systém, který vyuţívá stále sloţitější stroje, tím roste automatizace výro-

by, to však, ale neznamená nedůleţitost lidského faktoru. Automatizace se týká strojů, tedy 

výrobních operací, jejich údrţba však stále zůstává na pracovnících. Takto sloţitá výrobní 

zařízení potřebují k údrţbě často speciální kvalifikaci a dovednosti, které daleko překračují 

standardně vzdělaného pracovníka. To vede k efektivnímu vyuţívání speciálně kvalifiko-

vaného personálu. (Vytlačil, Mašín a Staněk, 1997, s. 123) 

Hlavní cíle TPM jsou definovány „nulovým systémem“: 

 „nulové prostoje výrobních zařízení, 

 nulové závady výrobního systému, 

 nulové nehody systému člověk-stroj“. (Tuček a Bobák, 2006, s. 281) 
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Přínosy – zvýšení CEZ, zvýšení produktivity stroje, řešení problémů, eliminace poruch, 

eliminace oprav, sníţení nákladů. Omezení a rizika – vzdělanost a motivace ve výrobě, 

problémová spolupráce výroby a údrţby, vedení nezná principy TPM, špatně definované 

cíle a postupy TPM, netrpělivost, málo času, nízká priorita, orientace jen na výkon ne na 

údrţbu. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 105) 

3.2.1 Tým TPM a týmová práce při zlepšování 

Tým můţeme popsat jako skupinu lidí, v níţ jednotlivci sdílí cíle a práce a schopnosti kaţ-

dého z nich zapadají do práce a schopností ostatních, všichni dohromady pak spolupracují 

na dosaţení společných cílů. TPM týmy jsou většinou Ad hoc týmy, tedy týmy které jsou 

sestavy podle aktuálních potřeb podniku. Jsou sestaveny na určitou dobu a jejich charakter 

není standardně orientovaný na týmy jiné skupiny. (Vytlačil a Mašín, 1998, s. 169, 178) 

Tým TPM: 

1. „Typ týmu: Ad hoc týmy. 

2. Specifikace týmu: Tým TPM. 

3. Vstupy: Zařízení s nízkou celkovou efektivitou zařízení. 

4. Úkoly týmu: Aplikovat jednotlivé kroky autonomní údrţby, vytvořit systém preven-

tivní údrţby, vzdělávací standardy pro operátory a údrţbáře, systém zlepšování za-

řízení. 

5. Cíle týmu: CEZ min 85%. 

6. Vhodné metody: Systém TPM a průmyslové inţenýrství. 

7. Standardy: Všechny standardy TPM. 

8. Zákazník týmu: Definovaná část provozu. 

9. Dodavatel týmu: Procesní týmy, business tým. 

10. Problémy: Chybí důslednost a cit pro detail. 

11. Výstupy: Zavedený systém TPM, aplikovaný na zařízení, které dosahuje CEZ min. 

85%.“ (Vytlačil a Mašín, 1998, s. 212) 

V systému TPM se při zlepšování vyuţívají průmyslové moderace. Takováto moderace 

jsou nejrůznější postupy a techniky, ty umoţňují více lidem zúčastnit se diskuze. Výhodou 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 37 

 

je, ţe se můţe zapojit kaţdý, protoţe je zaloţena na ústním projevu a vizuálním znázorňo-

vání. Pokud se snaţíme o zlepšování procesů a eliminaci plýtvání pouţívají se v tomto 

rámci tyto moderační techniky – „technika dotazovacích karet, bodové metody, technika 

bodovacích karet, matrika zdrojů poruch, meta-plány, pracovní formuláře, brainstorming, 

jednoduché dotazovací techniky (5x proč), brainwriting, cluster brainstorming, morfolo-

gická tabulka.“ Moderací lze docílit většího zájmu pracovníků na rozhodování. Moderátor 

můţe správným tázáním urychlit řešení problému. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 238, 239) 

3.2.2 Systém 5S 

5S je program pro pět základních principů údrţby pracoviště. „S“ je původním označením 

začátečních písmen v japonštině. 

 seiri – odstranit všechny přebytečné nástroje na pracovišti a ponechat jen to co je po-

třeba a vyuţívá se,  

 seiton – všechny tyto nástroje ukládat na předem určené a označené místo, 

 seiso – čištění, neustálé dodrţování pořádku, ţádné skvrny, odřezky, 

 seiketsu – standardizovat, kdyţ všechny předchozí body fungují,  

 shitsuke – sebedisciplína, po zavedení všech bodů, dodrţovat předpisy a normy. 

Týmy by měly vyuţívat systém 5S kvůli častému znečištění pracovišť, nepořádku a zbyteč-

ností, hledání nástrojů, abnormalitám. Důleţité pro tréninky 5S a TPM je konstruktivní 

kritika. Vedoucí týmu by měl jít příkladem, měl by být oddán práci, kvalitě a tréninku. Po-

uţívá se vztah „kritika<pravidla<systém“. (Vytlačil a Mašín, 1998, s. 350, 354) 

 

(Košturiak a Frolík, 2006, s. 65) 

Obrázek 10: Výklad 5S 
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3.3 Celková efektivnost zařízení 

Označována jako CEZ nebo OEE z anglického Overall Equipment Effectiveness. CEZ se 

udává v procentech. Jestliţe stroj nebo zařízení mají CEZ vetší jak 85%, mluvíme o výrobě 

tohoto stroje, jako o účinné a efektivní. Mezi ukazatele, které ovlivňují efektivitu strojního 

zařízení, je míra: 

 vyuţití,  

 výkonu,  

 kvality. 

Vyuţití stroje bývá nazýváno také jako ukazatel dostupnosti, který znázorňuje ztráty z po-

ruch, prostojů a přetypování. Ukazatel výkonu ztvárňuje ztrátu výkonu a rychlosti, ukazatel 

kvality je vystihuje vyuţití stroje podílem zmetků ku celkové produkci. (Mašín a Vytlačil, 

1996, s. 187), (Tuček a Bobák, 2006, s. 283) 

S ohledem na CEZ je důleţité sledovat o jaké druhy ztrát se jedná. Jestli jsou to ztráty 

z prostojů, seřizování, přestávek. Proto se nejdříve zaměřujeme na jednotlivé druhy ztrát, 

které mají dopad na celkové ztráty, na ty se potom zaměřuje zlepšování CEZ. (Mašín a 

Vytlačil, 1996, s. 187) 
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Důraz na sledování ukazatelů a CEZ je kladen především na důleţité stroje. Stroj chceme 

vţdy maximálně vyuţít, musíme proto znát ideální podmínky pro provoz i s hodnotami, 

které určují vysokou efektivnost. Záleţí na technické sloţitosti stroje a s tím spojená odpo-

vědnost za údrţbu. Jestliţe není stroj v optimálním stavu, můţe to způsobit zanedbání 

údrţby, mezi časté chyby patří: 

 „nedodrţování pracovních standardů, 

 neprovádí se analýza problémů,  

 obsluha nezná abnormality v provozu zařízení,  

 pracovníci údrţby mylně vidí svou roli pouze v opravě poruch a nezajímají se o 

zmetky, vady, sníţení rychlosti.“ (Tuček a Bobák, 2006, s. 283) 
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4 METODA RYCHLÉHO PŘETYPOVÁNÍ SMED 

Neboli „Single-Minute Exchange of Die“ – metoda rychlého přetypování do 10 minut, kte-

rou 19 let vyvíjel Shigeo Shingo. Jádro systému SMED tkví ve třech krocích – oddělení 

interních a externích činností, přeměnu interních činností na externí a zlepšování interního 

i externího seřizování. (Mašín, 2005, s. 75) 

Shingo ve své knize „The SMED System“ popisuje situaci z roku 1969, kdy manaţer 

Sugiura firmy Toyota dostal za úkol zkrátit dobu čtyř hodinové přestavby, protoţe v ně-

meckém Volskwagen to dokázali za dvě hodiny. Rozlišili interní a externí nastavení a kaţ-

dé zlepšovali zvlášť, po šesti měsících sníţili dobu přestavby na 90 minut. V následujících 

měsících dostal další poţadavek a to zkrátit přestavbu na 3 minuty! Tam přišla první inspi-

race převádět interní činnosti na externí. Shingo vyvinul 8 technik pro zkrácení času po-

třebného pro přípravu, s tímto konceptem byli schopni dosáhnout přestavby do 3 minut po 

třech měsících usilovné práce. A tak v naději, ţe jakákoliv přestavba můţe být provedena 

do 10 minut, pojmenoval tento koncept „single-minute exchange of die“ neboli SMED. 

Tento koncept pak převzali všechny závody firmy Toyota, kde se dál vyvíjeli jako jeden 

z hlavních prvků výrobního systému Toyota. (Shingo, 1985, s. 24, 25) 

4.1 Charakteristika metody SMED 

Čas seřizováni nebo také čas přestavby je doba nutná od ukončení výroby posledního kusu 

předchozí dávky aţ po výrobu prvního dobrého kusu následující dávky (výměna nástrojů a 

přípravků, nastavení parametrů, zkušební běhy, korekce, kontrola). Metoda SMED je změ-

na přístupu v tématu zkracování času seřizování a s pouţitím organizačních a technických 

změn je moţné dosáhnout sníţení času aţ o 97,5% z původního času. Taková výměna lisu, 

přestavba linky nebo seřízení obráběcího stroje se zpravidla provádí v týmu za vyuţití ně-

kolika workshopů. Vstupem je důsledná analýza seřízení, prováděná pozorováním nebo 

videozáznamem. Je moţná i radikální změna z řádu hodin na řády minut, provedená změ-

nou organizace přestavby, standardizací, tréninkem, speciálními pomůckami a technickými 

změnami na stroji. (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 170), (Košturiak a Frolík, 2006, s. 107) 

Zásady rychlé změny aneb desatero: 

1. „přetypování je plýtvání – je nutné ho eliminovat, 

2. nikdy nepovaţuje změnu za nemoţnou, 
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3. zkrácení doby výměny a seřizování je týmovou prací – tým musí být odměněn, 

4. je potřebné detailně sledovat proces – přímo na pracovišti, videozáznam, 

5. postup výměny musí být standardizován – jednoznačný postup, 

6. před změnou musí být všechny pomůcky a nástroje standardně připraveny, 

7. při přetypování se pohybují hlavně ruce – chůzi a poběhování je potřeba odstranit, 

8. šrouby jsou tví nepřátelé, pokud moţno se jim vyhni, 

9. eliminuj seřizování podle oka, pouţívej stupnice a značky, 

10.  důleţité jsou měřené tréninky přetypování.“ (Tuček a Bobák, 2006, s. 120), (Koš-

turiak a Gregor, 2002, s. E/ 1-5) 

4.1.1 Interní a externí seřizování 

U času přetypování rozlišujeme dva důleţité údaje: 

 interní činnosti – všechny úkony, které je nezbytné udělat v klidovém stavu stroje 

(výměna nástroje, čištění stroje, apod.), 

 externí činnosti – všechny úkony, které lze vykonávat při běhu stroje (očistit a ukli-

dit nástroje, úklid pracoviště, jiná činnost) 

Základní koncepce je vyjádřena třemi kroky: 

1. oddělení interních a externích činností – příprava nástrojů lze provádět při chodu 

stroje, velmi často se ale setkáváme s opakem. 

2. přeměna interních činností na externí – taková redukce aby se čím dál více činností 

provádělo za běhu stroje. 

3. zlepšování interních a externích činností – klíčem je organizace pracoviště a činnos-

tí, eliminace doby nastavení. 

Z několika výzkumů provedené i japonským průmyslovým inţenýrem Shingo vyplývá, ţe 

30 – 50% interních operací můţe být prováděno jako externí. U externích činností se sou-

střeďujeme na přípravu nástrojů, přemístění nástrojů, u interních na rychlejší umístění a 

upevnění nástrojů, zkrácení zkušební doby, standardizaci a eliminaci úkonů. (Mašín a Vy-

tlačil, 1996, s. 172, 174-176), (Košturiak a Frolík, 2006, s. 108) 
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(Vytlačil a Mašín, 1998, s. 373) 

Shigeo Shingo ve své publikaci „Study of the Toyota production system“ uvádí jako pří-

klady prvního kroku přípravu a transport nástrojů, přípravků, materiálů z a do zařízení při 

chodu stroje. Vytvoření kontrolního seznamu, který obsahuje všechny náleţitosti, provozní 

podmínky a úkony který by měli být prováděny za chodu stroje. Dále by se měla zkontro-

lovat funkčnost všech částí, aby nedošlo ke zpoţdění při interním nastavování. Nakonec 

provést výzkum a implementaci nejlepšího způsobu transportu nářadí a materiálu mezitím 

co stroj běţí. U druhého kroku při analýze současného stavu určit, které interní nastavení 

lze převést na externí nastavení, například předehřívání které můţe být provedeno za stavu, 

kdy stroj stále běţí, takţe nemusí být prováděno v zkušební době. V posledním bodě uvádí, 

ţe kromě hledání příleţitostní pro zlepšování se ukázala účinná eliminace úprav a upínání 

bez šroubů. (Shingo, 1989, s. 55, 57) 

4.2 Druhy plýtvání 

V průběhu změny a seřizování nastává plýtvání a to časové a skryté vyplývající ze zbyteč-

ných činností. Definujeme si čtyři základní druhy plýtvání: 

Obrázek 11: Postup při rychlých změnách 
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1. plýtvání při přípravě na změnu – hledání zbytečná manipulace, příprava prostoru ne-

zbytného ke změně, sledování jiného pracovníka. 

2. plýtvání při montáţi a demontáţí – hledání součástek a nářadí, zbytečné povolování 

a utahování šroubů, zbytečná chůze, opravy v průběhu přestavby. 

3. plýtvání při seřizování a zkouškách – umisťování podle oka, opakované dolaďování, 

plýtvání materiálem zkouškami. 

4. plýtvání při čekání na zahájení výroby – pokud jiţ seřízený stroj čeká na start výro-

by, čekání na nářadí, čekání na kontrolu kvality. (Tuček a Bobák, 2006, s. 119), 

(Košturiak a Gregor, 2002, s. E/ 1-4) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 169) 

Při řešení problémů u rychlých změn můţeme vyuţít klasické nástroje průmyslového inţe-

nýrství jako třeba pohybovou studii, časové studie, videozáznam, procesní analýzu (jízdní 

řád) apod. (Vytlačil a Mašín, 1998, s. 373, 374) 

4.3 Postup implementace a výhody SMED 

Standardizovaný postup: 

 vyhlášení projektu (cíle, motivace), 

 školení o rychlých změnách, smysl, postup, případové studie,  

Obrázek 12: Čtyři druhy plýtávní při výměně a seřizování 
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 podpora vrcholového managementu, utvořit tým (s vedoucím provozu, seřizovači, 

technici, průmyslový inţenýři), 

 měření času přetypování (úzká místa, CEZ, přímé pozorování),  

 vyhodnocení a výběr zařízení pro rychlou změnu (podle úzkých míst, času seřízení, 

četnosti přestavby), 

 videozáznam (analýza činností seřizování), 

 definování plýtvání při seřízení, 

 definovat způsoby odstranění plýtvání, 

 realizace a ověření zlepšení, 

 zhodnocení výsledků, standardizace, pravidelné kontroly dosahovaných časů. 

Po ukončení tohoto procesu si definujeme nové cíle a celý postup znovu opakujeme - kon-

tinuální redukce seřízení. Redukce časů postupuje tak, ţe z původního času seřízení si dá-

me první cíl na redukci na ½ času, dalším, druhým cílem redukce opět na ½ času, třetí cíl 

redukce času na méně neţ 9 minut. Čtvrtý cíl redukce času do 3 minut a konečným výsled-

kem by měl být nulový čas seřízení. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 113, 114), (Košturiak a 

Gregor, 2002, s. E/ 1-3, 1-4) 

Jak jiţ bylo uvedeno dříve, lze dosáhnout sníţení času seřízení aţ o 97,5%. Musíme si 

ovšem uvědomit, ţe průmysl pokročil a s ním i míra technologie a automatizace, takţe by 

v současné době výsledky nedosahovali takových výšin. Uvádí se, ţe v současné době při 

prvním zavedení SMED se celkový čas seřízení zkrátí v průměru o 30%. (Kouřil, 2015, 

s. 29) 

Jako typické přínosy při radikální redukci časů seřízení jsou zlepšení výrobního procesu, 

organizace, pořádku, komunikace. Eliminace ztrát z kapacit stroje, tedy zvýšení míry vyu-

ţití strojů, sníţení průběţné doby výroby, eliminace počtu chyb při seřízení, zvýšení kvali-

ty, zvýšení bezpečnosti práce, sníţení zásob, zapojení obsluhy strojů do seřizování. Výroba 

můţe také rychle reagovat na změnu poptávky úpravou nastavení. (Košturiak a Frolík, 

2006, s. 114), (Shingo, 1989, s. 113, 114) 
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(Vytlačil a Mašín, 1998, s. 374) 

4.4 Workshop 

Workshop je také v česku nazývaný jako tvůrčí dílna. Jeho podstatou je důsledná analýza 

vybraného procesu, prováděného v týmu pracovníků a jeho cílem je odstranění plýtvání a 

optimalizace vyuţívaných metod v hodnototvorném řetězci. Je to nástroj, s jehoţ pomocí je 

pracovníkům vysvětlena daná metodika a její pochopení. (Tuček a Bobák, 2006, s. 273) 

 

 

 

 

 

 

 

 

(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 157) 

Obrázek 13: Výsledky „rychlých změn“ 

Obrázek 14: Týmová kvalifikace 
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Tým pracovníků je při konání workshopů vybaven jistou kvalifikací, tvoří ho podobně jako 

u týmu TPM obsluha stroje, technolog, mistr, průmyslový inţenýr, vedoucí provozu. Úko-

lem je odstraňování plýtvání. Workshop má také svoje pravidla jako, ţe tým se vţdy zabý-

vá obsahem, tým je zodpovědný za návrhy, moderátor hlídá dodrţování času a postup řeše-

ní s volbou moderačních technik, kaţdý člen můţe říct svůj názor, tým se musí shodnout, 

co se bude prezentovat, opatření se hodnotí v závislosti na moţných ročních přínosech i 

investic, přednost mají opatření, která jsou nenákladná, člen týmu je omluven ze svých 

pracovních povinností v průběhu workshopu. (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 157, 158) 

Základní principy workshopu: 

 „důsledná orientace na odhalení plýtvání, 

 zaměření na hloubku procesu, 

 účast všech profesí, 

 nefyzické investice mají přednost, 

 vyuţití moderace 

 kreativní techniky, 

 rychlé zavádění návrhů, 

 prezentace výsledků“. (Tuček a Bobák, 2006, s. 273) 

Průběh workshopu je zaměřen na plýtvání, které je moţné odstranit v co nejkratším čase 

s nulovými nebo velmi malými investicemi. Je to typický úkaz moderního průmyslového 

inţenýrství, kdy se zvyšuje produktivita pomocí nefyzických investic. Vhodné délka 

workshopu v českém prostředí je 3 dny. (Mašín a Vytlačil, 1996, s. 159) 
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(Mašín a Vytlačil, 1996, s. 159) 

Workshopy mohou být orientovány na rychlé změny, zlepšování kvality, zvyšování stroj-

ních výkonů, odstraňování vad, zkracování administrace. Ve strukturované podobě 

workshopu nesmí chybě název workshopu, charakteristiky procesu, popis současného sta-

vu, vymezení plýtvání, opatření k dosaţení eliminace plýtvání, přínosy řešení, jak by měl 

workshop probíhat. (Vytlačil a Mašín, 1999, s. 148) 

Plýtvání, které se dá díky workshopu eliminovat – „nadvýroba, čekání, zbytečná manipula-

ce, sloţitý postup, nadbytečné zásoby, zmetky a vady, nevyuţití schopností lidí. (Tuček a 

Bobák, 2006, s. 275) 

„Přínosy krátkodobých workshopů podle metody dynamického zlepšování procesů: 

 zvýšení kapacity rozhodujícího stroje o 100 minut,  

 nové uspořádání pracoviště montáţe a úspora 1 pracovníka,  

 standard zajišťující kratší dobu výměny formy z 240 na 40 minut,  

Obrázek 15: Obecný průběh workshopu na odstraňování plýtvání 
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 sníţení ceny nakupovaného dílu o 10%, 

 zlepšený systém předávání směn,  

 zkrácení doby přípravy dokumentace pro zakázku o týden.“ (Mašín a Vytlačil, 1996, 

s. 162) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 49 

 

II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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5 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI 

5.1 Rieter Holding Ltd. 

Rieter Holding Ltd. je předním světovým dodavatelem systémů pro spřádání vláken. Sídlí 

ve Winterthur ve Švýcarsku. Vyvíjí a vyrábí stroje, systémy a komponenty, které se vyuţí-

vají pro konverzi přírodních a umělých vláken a jejich směsí na příze různých kvalit pouţí-

vané k výrobě textilií. Rieter je také jediným dodavatelem na světě, který kromě výsled-

ných dopřádání poskytuje i přípravné procesy předení. Jako průmyslová společnost, vyuţí-

vá svých vlastních zkušeností a dovedností při vývoji inovativních řešení pro textilní prů-

mysl. Disponuje 16 výrobními závody v 10 zemích světa a globálně zaměstnává okolo 

5077 zaměstnanců z toho zhruba 21% ve Švýcarsku. Od té doby co byla firmy zaloţena, 

byla její inovační dynamika hnací silou pro průmyslový pokrok. Rieter usiluje o dosaţení 

trvalého růstu hodnoty podniku s ohledem na trvalý růst trţeb a ziskovosti a to především 

prostřednictvím organického růstu, strategických aliancí a akvizic. Skládá se ze 3 obchod-

ních skupin – na internetu jsem našla jen jednu Machines&Systems, Aftersales, Compo-

nents. (Rieter, ©2016) 

 

Obrázek 16: Zobrazení globální organizace (Rieter, ©2016) 
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5.1.1 Hodnoty a principy společnosti Rieter 

Základní hodnoty jsou uvedeny ve třech hlavních cílech: 

 potěšit zákazníky,  

 usilovat o zisk,  

 mít radost z práce. 

Společnost je úspěšná za předpokladu, ţe plní očekávání svých zákazníků, dlouhodobě 

přináší akcionářům přidanou hodnotu a pouze za předpokladu, ţe v rámci uspokojování 

zákazníků, vytváření zisku a dodrţování firemních hodnot a kultury budou zaměstnanci 

motivováni k podpoře obecných cílů. Heslo společnosti Rieter je „Comfort thanks to 

Rieter“. Neustálým procesem zlepšování lpí na naplňování předsevzetí tedy vytvářet přida-

nou hodnotu pro zákazníky, spolupracovníky a akcionáře. (Rieter, ©2016) 

 

 

 

(vlastní zpracování podle Rieter, ©2016)  

Obrázek 17: Hlavní cíle 
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V prvním cíli definuje, ţe výroby a sluţby musí být na takové úrovni, aby splňovali poţa-

davky a představy. A na tyto potřeby reagovat rychleji neţ konkurence, bezchybně je reali-

zovat a výrobky a sluţby včas uvést na trh. Společnost Rieter je nadnárodní a tak se potýká 

s globální konkurencí proto pro udrţení a posílení pozice na trhu je důleţité neustále ino-

vovat a to ve všech oblastech. Dbá také, aby její působení bylo v souladu s ţivotním pro-

středím, recykluje a zabývá se otázkami bezpečnosti. Nová řešení vyvíjí společně se zákaz-

níky, aby se tak pro ně staly upřednostňovaným dodavatelem. Provádí „Průzkumy schop-

nosti udrţet zákazníka“, pozici na trhu hodnotí podle statistických údajů, vyuţívají kontro-

ly kvality interně při výrobě a externě u zákazníka, tak můţe neustále zlepšovat postupy. 

(Rieter, ©2016) 

Společnost Rieter má více neţ 200 letou tradici, proto je jejím cílem neustále zvyšovat její 

dlouhodobou hodnotu. Proto musí vytvářet udrţitelný zisk, který je ovlivněn náklady na 

investice. Zde se hledá rovnováha mezi rychlostí návratnosti vloţené investice a dlouhodo-

bého růstu zisku. Cílem je zabezpečit takový růst společnosti, aby splnil očekávání akcio-

nářů. (Rieter, ©2016) 

Základem úspěchu jsou schopnosti a dovednosti spolupracovníků, jejich flexibilita, loajali-

ta. Poskytuje vhodné pracovní prostřední a pomůcky, prostor pro vývoj. Výběr a příprava 

spolupracovníků na řídící a výkonné funkce je převáţně uskutečňována z vlastních zdrojů. 

Nástupnictví je systematicky plánováno, aby byla zajištěna kontinuita řízení. Důvěřuje 

svým pracovníkům a očekává od nich, ţe dodrţí své závazky a přispějí k dosaţení obec-

ných cílů. Je podporována týmová práce s jasně určenou odpovědností, rozpoznávají 

schopnosti spolupracovníků a zajišťuje, aby jejich dovednosti byly vyuţity na správném 

místě. Vytváří pracovní prostředí zaloţené na respektu a důvěře. Poskytování rovných pří-

leţitostí, spravedlivý přístup, jakákoliv forma diskriminace je nepřípustná. Rozhodnutí 

v oblasti lidských zdrojů jsou vţdy projednána s nadřízeným (podle grandfather principle) 

a s personálním oddělením. Sleduje fluktuaci zaměstnanců, nemocnost a nepřítomnost na 

pracovišti. Hodnotí výkon spolupracovníků, provádí roční hodnotící pohovory. (Rieter, 

©2016)  

5.2 Rieter CZ s. r. o. 

Rieter CZ s. r. o. se sídlem v Ústí nad Orlicí, je součástí švýcarské skupiny Rieter, která je 

předním světovým výrobcem textilních strojů a kompletních textilních systémů. 
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K dnešnímu dni má okolo 500 zaměstnanců. Rotorové a tryskové stroje jsou základními 

produkty společnosti. Rieter CZ se vyznačuje silným důrazem na inovace, které jsou vyví-

jeny ve vývojovém centru společnosti. Společnost se zaměřuje na vysokou orientaci na 

zákazníka a na budování dlouhodobých vztahů se zákazníky. Dobré vyhlídky do dalšího 

vývoje poskytuje Rieteru CZ úplné začlenění do koncernu Rieter, vyuţití zahraničního 

know-how a důraz na stabilní růst. (Rieter, ©2016) 

Společnost Rieter CZ se zabývá vývoje, výrobou, montáţí, servisní činností v oblasti strojů 

pro předení a dodávkami náhradních dílů pro tyto stroje. Zabývá se také poskytováním glo-

bálních sluţeb v rámci koncernu Rieter.  

 

 

 

(Rieter, ©2016) 

Předmět činnosti: 

 výroba, obchod a sluţby (neuvedené v přílohách 1 aţ 3 ţivnostenského zákona), 

 zámečnictví, nástrojářství, 

 obráběčství, 

 galvanizérství, smaltérství. 

 

Obrázek 18: Logo společnosti 
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(Google Maps, ©2016) 

Jediným majitelem je Rieter Holding Ltd. a Rieter CZ zastupují tři jednatelé. Organizační 

struktura s funkčními jednotkami vypadá takto: 

 

Rieter Holding 

Ltd. 

Operations After Sales Support Markets Products 

Ing. Jan Lustyk Ing. Vladimír Doleţal 

Pavel Kubíček 

Obrázek 19: Letecký pohled na společnosti Rieter CZ 

Obrázek 20: Organizační struktura (interní zdroje Rieter CZ) 
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6 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 

Průmyslový inţenýři firmy Rieter CZ se rozhodli pro aplikaci metody SMED jiţ v říjnu 

roku 2015. Kdy se jiţ dlouhodobě potýkali s plýtváním při přetypování výroby na skupině 

strojů horizontálních obráběcích centrech. Jedná se o 4 stroje na hale obrobny, na kterých 

se pracuje ve třísměnném provozu. Chceme tedy docílit sníţení plýtvání a zvýšení produk-

tivity s pouţitím metody SMED. Na těchto 4 strojích se obrobí okolo 100 artiklů. Výběr 

stroje, na němţ bude aplikována metoda SMED, se vybíral podle četnosti výměn za měsíc. 

Tabulka 2: Četnost výměny 

Stroj Počet výměn za měsíc % 

Mazak 1 2 20 

Mazak 2 2 20 

Mazak 3 2 20 

Mazak 4 3 30 

Celkem 10 100 

(vlastní zpracování) 

Z tabulky můţeme vidět, ţe nejvyšší četnost přetypování je u Mazaku 4, který se svými 3 

výměnami za měsíc tvoří 30% všech přetypování. V této práci se tedy zaměřím na výměny 

tohoto stroje. 

Tato práce se bude zabývat přetypováním stroje na obrobek kleštinový rám, jehoţ podobu 

můţete vidět na následujícím obrázku. Tento obrobek se dodává pro koncern ve Švýcarsku. 
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(interní zdroje Rieter CZ) 

6.1 První měření s definicí plýtvání 

První videozáznam celé přestavby byl proveden 19. 10. 2015. Rozbor tohoto videa můţete 

vidět v následující tabulce a grafu.  

Tabulka 3: Časová náročnost jednotlivých činností - říjen 

 

 

 

 

 

 

 

(Hladík, 2015) 

 

 

Činnost 19.10.2015 Čas %

VA 1:03:06 16,97

Komunikace 0:22:15 5,98

Chůze 0:50:07 13,48

Kontrola 0:25:15 6,79

Kontrola kvality 1:00:24 16,25

Čtení/psaní dokumentace/poznámek 0:16:32 4,45

Práce s programovacím panelem 1:39:21 26,72

Hledání 0:12:55 3,47

NVA 0:11:11 3,01

Vymýšlení 0:10:42 2,88

Celkem 6:11:48 100

Obrázek 21: Obrobek – kleštinový rám 
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(Hladík, 2015) 

Komunikaci v tomto případě definujeme z větší části jako plýtvání, jelikoţ se jedná o kon-

zultace s kolegy, kdy jiný pracovník odvádí pozornost seřizovače od jeho práce, vyţaduje 

pomoc apod. Další vysoké procento tvoří chůze povětšinou pro nástroje, nářadí apod. Jako 

další se seřizovač asi 25 minut zabývá kontrolou obrobku, která byla prováděna asi pětkrát, 

nicméně jedna kontrola je dostačující, zásadní kontrola musí být provedena na úseku kvali-

ty s pomocí specializovaných zařízení, proto bylo toto doporučení předáno seřizovači. Jako 

další je definováno plýtvání z hledání a to opět nářadí, nástrojů. 

Tabulka 4: Korekce - říjen 

Činnost Minuty Pokus 

Korekce 25  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 35 2. 

Korekce 15  

Obráběn 20  

Kontrola kvality 45 3. 

(vlastní zpracování) 

Obrázek 22: Zobrazení procentuálního vyjádření - říjen 
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Při přetypování v říjnu došlo na obou obrobcích ke dvěma korekcím, neţ bylo odsouhlase-

no kontrolou kvality. Tedy k přetypování uvedené v tabulce 3, 6 hodin 11 minut 48 vteřin 

přičteme 2 hodiny 40 minut (korekce, obrábění, kontrola kvality), 1 hodinu za přestávky a 

15 minut 12 vteřin za jinou činnost. Výroba tedy začala po 10 hodinách a 7 minutách. 

V tomto případě došlo po analýze videozáznamu pouze ke dvěma změnám. K tomuto a 

ostatním pracovištím s Mazaky byly pořízeny speciální vozíky a k ponkům instalovány 

závěsné panely. Panely zamezí ztrátám způsobených hledáním nářadí a chůzí pro nářadí. 

To bylo dříve umístěno bez větší organizace v šuplících a skříních nacházejících se na ob-

robně. S pořízením panelů byly spojené kroky 5S, tedy došlo k vytřízení nepotřebného 

nářadí, následně ostatní nářadí bylo umístěno na svojí pozici na závěsném panelu na pon-

ku. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování) 

Obrázek 23: Umístění panelu s nástroji 
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Ve speciálním vozíku se nachází ostatní potřebné nářadí, které není umístěno na panelu, 

protoţe je vyuţíváno pouze seřizovači nikoli obsluhou stroje. Patří mezi ne udrţovací 

sprej, brousek, dokumentace k seřizování. Vozík se nachází v bezprostřední blízkosti stroje 

a to přímo vedle něj, z přední strany stoje zhruba 2,5m chůze. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování) 

Tabulka 5: Náklady na pořízené vybavení 

Poloţka Cena (Kč) 

Pojízdný vozík 0 

Vybavení vozíku 24326 

Panel pro nástroje 3041 

Celkem 27367 

(vlastní zpracování) 

Obrázek 24: Speciální vozík s nářadím pro seřizovače 
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Náklady na samotný vozík byly nulové, protoţe byl převzat z jiného pracovitě, kde došlo 

k reorganizaci. Vybavení vozíku, jeţ tvoří speciální nářadí pro seřizovače, bylo nákladné 

ve výši 24 326 Kč (obsahuje například konkor, ráčnu, nástroj pro měření usazení příprav-

ku). Panel pro umístění nástrojů s úchytkami stál 3 041 Kč. Celkový náklad tedy 27 327 

Kč. Návratnost investice počítáme přes zkrácený čas přetypování, náklad na zastavení stro-

je je 800 Kč/hod. Na výpočet se zaměřím po dalších měřeních přetypování. 

Abychom odhalili, proč se základní problém dlouhé doby přestavby vyskytl, vyuţijeme 

metodu 5x Proč.  

1. Proč je doba přestavby takto dlouhá? 

 Protoţe přestavba má pokaţdé jinou náplň. 

2. Proč má přestavba pokaţdé jinou náplň? 

 Protoţe není zaveden standardizovaný postup pro seřízení. 

3. Proč není zaveden standardizovaný postup pro seřízení? 

 Protoţe nebyly vytvořeny vstupy pro tento postup. 

4. Proč nebyly vytvořeny vstupy pro tento postup? 

 Protoţe nebyla aplikována metoda SMED, která by tyto vstupy generovala. 

Pro řešení doby přestavby a jejího zkracování budu v této práci vyuţívat metodu SMED.  

6.2 Analýza současného stavu přetypování  

Jak jsme viděli v první tabulce, tak v tuto chvíli trvá přetypování okolo 360 minut. Tuto 

výměnu provádí jeden pracovník – seřizovač. Tento seřizovač se stará o kompletní pře-

stavbu stroje. Kromě seřizování, zastává i funkci obsluhy stroje při jeho chodu a do jisté 

míry i kroky údrţby, z nichţ některé jsou prováděné při samotné přestavbě.  

Současnosti přestavba probíhá tak, ţe po skončení výroby výrobku X je nutné vyměnit pří-

pravek ve stroji. Ke stroji se přepraví jeřáb a připraví se řetězy. Tento přípravek je za po-

moci jeřábu vyjmut ze stroje, očištěn a umístěn na určenou paletu, která je dovezena 

k pracovišti. Následně je vyčištěna základní deska ve stroji. K pracovišti se naveze paleta 

s novým přípravkem, ten je po určené přípravě umístěn na základní desku stroje a připev-

něn šrouby. Dále jsou ve stroji vyměněny frézy a vrtáky, tento fakt se také musí dále zanést 
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do programovacího panelu. V této části stroje musí být také vyčištěna prosklená část po-

suvných dveří. Následně je provedeno měření usazení přípravku s případnými úpravami 

přípravku nebo upínek. V tuto chvíli se na pracoviště naváţí hliněné odlitky, u těchto odlit-

ků je ještě nutné provést kontrolu vyrovnanosti a případné nesrovnalosti vyrovnat ve svěrá-

ku. Kdyţ je stroj připraven, vloţíme do přípravku odlitky a připevníme je upínkami, dále je 

spuštěn program a obrábí se první dva kusy ve dvou polohách. Po skončení obrábění, které 

trvá 20 minut, je obrobek očištěn, opilován a je provedena operativní kontrola. 

S náleţitými dokumenty jsou potom obrobky odneseny na kontrolu kvality. Po odsouhlase-

ní kontroly kvality dochází k zahájení výroby výrobku Y.  

6.2.1 Jízdní řád současného stavu přestavby 

Po rozhodnutí o aplikace metody SMED na přetypování zařízení Mazak HCN 5000 byl 

vyhotoven videozáznam, mapující činnost seřizovače, který výměnu prováděl. Došlo tedy 

k výměně přípravků, všech nezbytných nástrojů a změně programu z výrobku X na výrobek 

Kleštinový rám. Videozáznam poslouţil jako vstup pro hloubkovou analýzu, která charak-

terizuje současný stav přetypování, a pro vytvoření jízdního řádu, který poslouţil jako 

vstup pro projektovou část při aplikace metody SMED. Výsledky analýzy videozáznamu 

jsou zaneseny v následující tabulce a zobrazeny také pomocí grafu. Kompletní rozbor vi-

deozáznamu se nachází v příloze PI.  

Tabulka 6: Časová náročnost jednotlivých činností - únor 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování) 

Činnost 2.2.2016 Čas %

VA 1:19:01 28,25

Komunikace 0:10:53 3,89

Chůze 0:44:09 15,78

Kontrola 0:04:54 1,75

Kontrola kvality 1:00:00 21,45

Čtení/psaní dokumentace/poznámek 0:04:52 1,74

Práce s programovacím panelem 0:40:12 14,37

Hledání 0:14:43 5,26

NVA 0:16:44 5,98

Vymýšlení 0:04:17 1,53

Celkem 4:39:45 100
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Obrázek 25: Obecné rozdělení činností únor 

(vlastní zpracování) 

V obecném rozdělení činností na činnosti nezbytné a na plýtvání, tvoří plýtvání 34,19% 

coţ je 1 hodina 35 minut a 38 vteřin z celkové doby přetypování 4 hodin 39 minut a 45 

vteřin. Pracovat a redukovat chceme a budeme obě časové sloţky. 

 

Obrázek 26: Zobrazení procentuálního vyjádření jednotlivých činností - únor 

(vlastní zpracování) 

Jak je vidět jednotlivé činnosti jsou barevně rozlišeny. Všechny tyto činnosti jsou 

prováděny jedním seřizovačem. Činnosti, které přidávají hodnotu tvoří 28,25% sem je 
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zahrunuta například demontáţ přípravku, čištění přípravku, montáţ nového přípravku s tím 

spojené práce s jeřábem, výměna fréz a vrtáků, měření usazení přípravku. Nezbytná je i 

činnost kontroly kvality, kde se měření poţadované parametry obrobku, ta tvoří druhou 

největší část procesu výměny a to 21,45%. Práce s programovacím panelem je nezbytná 

pro příravu obráběcího programu na daný odlitek a způsob jeho obrábění. Dále se v něm 

provádí změna přidaných a odebraných nástrojů, které  se uskutečňují v zadní části stroje.  

Výsledky znázorňují přetypování stroje s kontrolou kvality. V tomto případě, ale obrobky 

neprošly kontrolou kvality a došlo zde ke korekcím, novému obrábění a kontrole kvality. 

Takto skutečnost je zobrazena v následující tabulce. 

Tabulka 7: Korekce - únor 

Činnost Minuty Pokus 

Korekce 20  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 85 2. 

Korekce 20  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 45 3. 

Korekce 20  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 60 4. 

Korekce 15  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 120 5. 

Korekce 45  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 85 6. 
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Korekce 10  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 30 7. 

(vlastní zpracování) 

Zařízení na kontrole kvality na obrobcích definuje zda všechny rozměry splňují dané 

poţadavky. V případě, ţe je nesplňují dostane seřizovač obrobky zpět i s dokumentem, 

který charakterizuje obráběné části s určitými náměry hodnot. Další práce seřizovače 

spočívá v prozkoumání dokumentace a obrobků a následných korekcích v obráběcím 

programu či na přípravku. 

V případě tohoto přetypování byl obrobek v první poloze odsouhlasen kontrolou kvality při 

třetím měření. K času prvního přetypování 4 hodiny 39 minut a 45 vteřin, přičteme 3 

hodiny 30 minut (zahrnující dvě korekce, dvě obrábění a dvě kontroly kvality), 14 minut a 

26 vteřin, kdy byla prováděna jiná činnost a jako poslední 30 minutová přestávka. Jeho 

výroba tedy začala po 8 hodinách 54 minutách a 11 vteřinách. Na obrobku na druhé poloze 

došlo k dalším korekcím. Na programovacím panelu je moţné, upravovat hodnoty pouze 

pro jednu polohu, můţeme tedy přetypovávat jeden obrobek (jednu polohu) a druhý 

obrobek (na druhé poloze) jiţ vyrábět. Druhý obrobek byl odsouhlasen a s výrobou se 

začalo po 19 hodinách 55 minutách a 7 vteřinách (zahrunuje původních 4 hodiny 39 minut 

45 vteřin, 12 hodin 15 minut z následných korekcí, obrábění a kontrol, 1 hodina 35 minut 

22 vteřin je jiná činnost, 1 hodina 25 minut je součet přestávek). 

Pokud porovnáme přetypování z října 2015 a února 2016, je vidět ţe i pouhé pořízení 

speciálního vozíku zkrátilo přetypování o 1 hodinu 32 minut, ovšem následné korekce byly 

v říjnu pouze 2 (160 minut). Ovšem v únoru muselo dojít k 7 korekcím (735 minut).  

Pokud se tedy zaměřím na návratnost investice není v tomto případě příznivá. Pokud by se 

jednalo o samotné přetypování, zkrácení o 1 hodinu a 32 minut: 

92/60*800 = 1 226,67 

V případě této přeměny se uspořilo necelých 1 227 Kč. Ovšem se strávil neúměrně velký 

čas na korekcích. Kde naopak došlo k prodlouţení celkového přetypování. A návratnost 

ivenstice tedy byla v únoru nulová. Je tedy nutné se zaměřit na provádění korekcí a příčinu 

vzniku tolika korekcí. 
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Za úkol si kladu odstraňění všech těchto činností: 

 nepřidávají hodnotu (opravy, úklid, zbytečné manipulace, nezdařilé aplikace 

poškozených komponentů), 

 mluvení s kolegy, 

 chůze (pro nástroje, nářadí, apod.), 

 hledání, 

 přemýšlení (o sledu činností. opravách).  

Kromě odstranění výše zmíněných činností, ale chceme proces výměny zkrátit o co největší 

časový podíl, chceme tedy zkracovat  i činnosti které jsou při výměně nezbytné.  
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III. PROJEKTOVÁ ČÁST 
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7 PŘEDSTAVENÍ PROJEKTU 

Projektová část této diplomové práce se zaměřuje na aplikaci metody SMED na obráběcí 

proces Mazaku HCN 5000 (4) s cílem zkrátit dobu přetypování. Provedená analýza video-

záznamu poskytuje potenciální prostor pro zlepšení v pracovním postupu. 

V této části provedu: 

 převedení co nejvíce moţných interních činností na externí, 

 zkrácení o co největší časovou sloţku co nejvíce operací, 

 doporučení s návrhy na zlepšení, 

 nový pracovní postup, 

 analýzu nového jízdního řádu s následným zhodnocením, 

 další doporučení. 

7.1.1 Cíle projektu a projektový tým 

Hlavním cílem tohoto projektu je především zkrátit čas přetypování na zvoleném stroji. 

Dílčí cíl je vytvoření nového pracovního postupu a poskytnout návrhy na zlepšení.  

Projektový tým tvoří: 

 zadavatel projektu,  

 průmyslový inţenýr,  

 Bc. Adéla Köhlerová, 

 seřizovač. 
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7.2 Logický rámec 

Tabulka 8: Logický rámec 

Popis projektu Objektivně ověřitelné údaje Prostředky ověření Předpoklady

Záměr projektu:

Sníţení nákladů 

na přetypování

eliminace činností

nepřidávající hodnotu

zkrácením doby

přetypování

Cíl projektu:

Sníţení času 

přetypování stroje

sníţení času činností nutných

při přetypování

porovnání původní

a nové analýzy

aplikace navrhovaných 

zlepšení

Výstupy:

1. analýza současného 

stavu přetypování

porovnání se současnými

výsledky
výsledky analýzy zpracování analýzy

2. nový pracovní postup nový pracovní postup nový pracovní postup prozkoumání procesu

3. workshop workshop workshop
svolání, účast zaintere-

sovaných osob

4. analýza nového 

stavu přetypování

rozdíly oproti původnímu

přetypování
výsledky analýzy zpracování analýzy

5. diplomová práce diplomová práce diplomová práce
splnění podmínek

pro odevzdání

Klíčové činnosti Prostředky: Časový rámec projektu:

1.1. analýza záznamu videozáznam 2/2016 natočení záznamu

2.1. návrhy zlepšení
videozáznam, informace

o přetypování a procesu
2/2016 natočení záznamu

3.1. svolání workshopu pozvánka na událost 3/2016 vytvoření události

4.1. analýza záznamu nový videozáznam 4/2016 natočení záznamu

Předběţné podmínky:

Podpora vedení

Potřebné znalosti,

kreativita, nápady

(vlastní zpracování
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7.3 RIPRAN analýza  

Tabulka 9: RIPRAN analýza 

Hrozba
Pravděpodob-

nost hrozby
Scénář

Pravděpodob-

nost scénaře

Celková pravdě-

podobnost
Dopad

Hodnota

rizika
Opatření

Navrhovaná zlepšení

nebudou zavedena
60%

Nedojde ke zkrácení

doby přetypování
75%     45%               SP VD VHR

Důsledná

argumentace

Nebude natočen

videozáznam
10%

Nebude možné podat

návrhy zlepšení
80%       8%              MP SD MHR Akceptace

Nesprávné vypracování

jízdních řádů
25%

Vypovídající hodnoty

nebudou relevantní
80%     20%             MP SD MRH Akceptace

Nevyhotovení nového

pracovního postupu
10%

Neojde ke standardizaci

procesu
90%       9%             MP SD MRH Akceptace

Neuskutečnění workshopu 30%
Neinformovanost

zainteresovaných osob
60%     18%             MP SD MRH Akceptace

Neochota zaměstnanců

dodržovat standardy
30%

Čas přetypování

nebude zkrácen
70%     21%               SP VD VHR

Motivace, postihy

za nedodržování

Nemožnost zkrácení přetypování

z technologických důvodů
80%

Z podstaty programu, ho

nebude možné změnit
80%     64%               SP VD VHR

Spolupráce

s technologem

 

(vlastní zpracování)
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7.4 SWOT analýza 

Tabulka 10: SWOT analýza 

Silné stránky Váha (%) Slabé stránky Váha (%)

Velké výrobní portfolio 30

Neochota přizpůsobit se změnám

ze strany pracovníků 20

Dobré strojové vybavení 15 Závislost na koncernu 10

Znalosti pracovníků 15 Nízká motivace pracovníků 15

Síla koncernu 20 Kontrola kvality 25

Inovační a vývojové centrum 20 Omezenost v úpravě programu 30

Příležitosti Váha (%) Hrozby Váha (%)

Snížení nákladů na přetypování 20 Odchod důležitých pracovníků 15

Lepší využítí strojních kapacit 20 Dlouhé časy přetypování 30

Standardizace postupu 30 Neopatrné zacházení s přípravky 20

Předání určité části odpovědnosti, 

může vést k větší agažovanosti 

pracovníků 10 Nedodržení pracovního postupu 15

Zdokonalení výroby 20 Žádné změny na kontrole kvality 20

 

(vlastní zpracování) 

V tabulce 10 jsou v kaţdém z bloků analýzy SWOT uvedeny faktory, které jsou procentu-

álně ohodnoceny. Podle hodnoty procent rozpoznáme nejdůleţitější faktory. V bloku Silné 

stránky má největší hodnotu poloţka výrobní portfolio a to 30%, další velmi silnou strán-

kou je v tomto případě inovační a vývojové centrum, které se nachází přímo v prostorách 

závodu v Ústí nad Orlicí. Nejdůleţitějším faktorem ve Slabých stránkách je omezení 

v úpravě programovacího programu a také kontrola kvality, jejíţ časy jsou nyní značně 

nevyrovnané.  
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Jako největší Příleţitost je definována standardizace pracovního postupu a to 30%, další 

například sníţení nákladů na přetypování, s kaţdou ušetřenou hodinou přetypování společ-

nost uspoří 800 Kč. Za největší Hrozbu jsem definovala dlouhé časy přetypování, kterými 

se zabývá i tato diplomová práce, velmi důleţité je také spořádaná manipulace s přípravky, 

jelikoţ jejich následná oprava prodluţuje velkým poměrem čas přetypování.
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8 APLIKACE METODY SMED 

Jak jiţ bylo uvedeno v teoretické části této diplomové práce aplikace metody SMED se 

skládá ze tří kroků. Prvním z těchto kroků je roztřízení interních a externích činností. Jak 

by mělo toto převedení vypadat, můţete vidět v příloze PI. Je to jasně definováno ve sloup-

cích IN/EX realita (tedy současný stav provádění činností) a IN/EX ideál (které činnosti 

převedeme z interních na externí). 

Následující graf zobrazuje současný podíl interních a externích činností. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování) 

Z tohoto grafu je patrné, ţe všechny činnosti, které byly potřeba k přetypování stroje, které, 

jak víme z tabulky 6, trvalo 4 hodiny 39 minut 45 vteřin, byly provedeny interně, tedy za 

běhu stroje přestoţe mohli být provedeny alespoň z části externě, jak zobrazuje následující 

graf.  

 

 

 

 

 

Obrázek 27: Četnost interních a externích činností 
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(vlastní zpracování) 

Z činností, které byly provedeny v rámci přetypování stroje, mohlo být alespoň 13% prove-

deno externě.  

8.1 Návrhy zlepšení 

Pro převedení interních činností na externí se zaměřím na doporučení důkladné předpřípra-

vy. V rámci této předpřípravy se jedná o přípravu veškerého potřebného nářadí a nástrojů 

(to co není umístěno ve speciálním vozíku nebo na panelu, jako je jeřáb, vázací řetězy, 

pucwol, kolíky k upevnění přípravku, oka pro zaháknutí řetězů, paleta pro současný přípra-

vek a paleta s novým přípravkem) na pracoviště, případně kontrolu zda má seřizovač vše 

potřebné a to v dosahové blízkosti od stroje 1-1,5m, a to ještě před začátkem samotného 

přetypování, v doběhu současné výroby stroje.  

V rámci předpřípravy je také nutné zkontrolovat přípravek a funkčnost upínek. Před po-

sledním přetypování, byl pravděpodobně přípravek nabourán a došlo tedy k jeho poškoze-

ní. Následné opravy, které musel seřizovač provést, prodlouţili ze značné části přetypování 

a byly důvodem několika korekcí. Nakonec muselo dojít k úplné výměně upínky, aby moh-

lo být obrábění dokončeno a odsouhlaseno kontrolou kvality.  

Mezi činnosti, které mohli být provedeny externě, patří také navracení nástrojů a nářadí na 

původní místo. Přestoţe mohli být uklizeny při běhu stroje nebo kontrole kvality.  

Obrázek 28: Četnost interních a externích činností 
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Třetím krokem metody SMED je zlepšování interních a externích činností a eliminace do-

by nastavení. 

V rámci eliminace doby nastavení, mluvíme například o odstranění chůze, která z velké 

části zmizí právě zmíněnou předpřípravou. Omezit komunikaci s ostatními pracovníky i 

v případě, ţe se jedná o pracovní záleţitosti. Seřizovač by se měl věnovat činnostem přety-

pování a ostatním pomoci aţ po ukončení vlastní práce. Předpříprava by také měla zamezit 

trávení času hledáním, a pomoci při zkoumání a studiu dokumentů a zamezení času příliš-

ným přemýšlení o sledu činností.  

Potřeba je se zaměřit i na činnosti, které musí být při přetypování provedeny a naším úko-

lem je co nejvíce minimalizovat dobu pro ně nezbytnou. U demontáţe současného příprav-

ku ve stroji a montáţe následujícího přípravku, souvisí s přípravou správných kolíků, u 

předchozího stavu se musely několikrát vyměňovat, jiţ mít připevněná oka. Výměna ná-

strojů, fréz a vrtáků ve stroji by měla být jiţ provedena a nebo, by mělo být vše připraveno 

na vozíku k co nejrychlejší výměně.  

Pro přípravek také navrhuji vypracovat nákres základní desky s přesným umístěním pří-

pravku, aby nedocházelo k jeho špatnému umístění s následnou opravou na správnou polo-

hu. 

Další nezbytnou činnost tvoří práce s programovacím panelem. Zde se jedná o činnost 

technologického rázu. Program je jiţ v panelu zanesen, seřizovač pouze vybere podle vý-

roby příslušný program obrábění, v případě nutnosti zanese výměny nástrojů. Po té obrábě-

ní jen kontroluje a aţ v případě chybných výsledků, podle dokumentace mění příslušné 

údaje v programu. Podle vlastních slov seřizovače, jsou korekce v programu vţdy nutné, a 

proto je nutné se důsledně zaměřit na tuto část přetypování. Tomuto návrhu se budu ještě 

věnovat později. 

Nejdůleţitější body návrhu zlepšení i s časovou úsporou znázorňuje následující tabulka. 

 

 

 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 75 

 

Tabulka 11: Návrhy na zlepšení 

Číslo 
návrhu Návrh 

Časová 
úspora Poznámka 

1. Předpříprava 1:14:37 

přichystání nářadí, součástek, pomocných  
komponentů; kontrola přípravků a upínek, 
přichystat veškeré dokumenty, nákresy, 
seznamy, fix nosit v kapse 

2. Úklid 0:05:56 úklid nástrojů, úklid pracoviště při běhu  
stroje 

3. Vytvoření návrhu umístění 0:04:29 vytvořit nákres s přesným umístěním  
přípravku k základní desce 

4. Zkrácení procesu kontroly kvality 45-78 min navýšení kapacit, urychlí i ostatní přestavby 

5. Motivace   vytvořit motivační systém pro pracovníky 

6. Změna dodavatele 1min/ks 
možnost oslovení jiného dodavatele  
hliníkových polotovarů, takových, které by  
již nebylo potřeba kontrolovat a vyrovnávat 

7. Pořízení vázacích řetězů 

  

na celé hale obrobny se nacházejí pouze 
jedny vázací řetězy, které mohou být v době 
potřeby využívány někým jiným 

(vlastní zpracování) 

8.2 Navrţený pracovní postup 

Po analýze současného stavu přetypování a podaných návrhů zlepšení s konzultací jsem 

vypracovala návrh pracovního postupu s ideální časovou náročností, který můţete vidět na 

následujících stránkách. Všechny body předpřípravy si obstarává seřizovač sám, včetně 

vychystávání odlitků. 
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PRACOVNÍ POSTUP 

Výrobek: kleštinový rám 

Druh polotovaru: hliníkový odlitek 

Způsob obrábění: frézování, vrtání, řezání závitů 

Počet kusů ve výrobní dávce: 2 

Stroj: Mazak HCN 5000 
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Před zahájením přestavby  

(začátek směny, v době dojíţdění stroje předchozí směny) 

 

Nachystat si na ponk či vozík potřebné nástroje: 

kleště, paličku, utahovák, odjehlovač, pilník, klíče, úklidové potřeby, frézy    

Dopravit na pracoviště polotovary, jeřáb s řetězy      25 min 

 

 

 

Připravit vhodné šrouby a oka k upevnění přípravku 

Mít na pracovišti dostatek pucwole        5 min 

 

 

 

Kontrola přípravku a upínek         5 min 

 

 

 

Přemístění palety  

(pro umístění vyjmutého přípravku a odebrání potřebného)    4 min 

 

 

Zkontrolovat seznam nástrojů se zakreslením umístění a korekcí 

Zápis hodnot/parametrů z PP nutných pro umístění fréz (nebo na USB) 

Zkontrolovat nákres s umístěním přípravku ve stroji     2 min 
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Zahájení přestavby 

 

 

Demontáţ přípravku, čištění         15 min 

 

 

 

Rozloţit a vypumpovat jeřáb         4 min 

 

 

 

Vyjmutí přípravku ze stroje         3 min 

 

 

 

Čištění přípravku a základní desky ve stroji        5 min 

 

 

 

Výměna přípravků na jeřábu         6 min 

 

 

 

Umístění přípravku do stroje podle fotonávodky     4 min 
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Nachystat pracoviště (paletová podloţka, ponk, vozík vedle ponku)   5 min 

 

 

 

Upevnění přípravku k desce         5 min 

 

 

 

Výměna fréz           10 min 

 

 

Nastavení programovacího panelu        15 min 

 

 

 

Běh stroje           20 min 

 

 

 

Práce na obrobcích (čištění, odjehlování, pilování, kontrola)    5 min 

 

 

 

Kontrola kvality          45 min 
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Takto vytvořený návrh pracovního postupu byl prodiskutován s průmyslovým inţenýrem a 

na základě našich podaných návrhů byl vytvořen výsledný pracovní postup, který je do-

stupný z přílohy PII.  

8.3 Workshop 

V rámci workshopu bylo všem členům týmu přiblíţeno téma sniţování doby přetypování u 

stroje Mazak HCN 5000. Workshopu se účastnili dva průmysloví inţenýři, diplomantka a 

seřizovač. Při průběhu workshopu byly prezentovány návrhy zlepšení a jak těchto zlepšení 

dosáhnout. Dále byl prezentován nový pracovní postup, který byl podle jednotlivých kroků 

představen seřizovači, kde proběhla diskuze k danému postupu.  

Bylo vysvětleno proč je důleţité ještě před začátkem přetypování provést předpřípravu, ţe 

seřizovač poté není během změny rušen hledáním, chůzí apod. To samé, ţe platí pro úklid 

nástrojů na místo uloţení a úklid ponku.  

Dále byly diskutovány návrhy zlepšení, ohledně návrhu umístění přípravku ve stroji, který 

jsem navrhovala provést klasickým výkresem, bylo rozhodnuto, ţe dostačující je fotoná-

vodka se zakreslením umístění a popiskem umístění, tak jak ho můţete vidět pracovním 

postupu v příloze PII.  

Pro kontrolu kvality bylo navrhnuto zvýšení kapacit kontrolních zařízení. Tento návrh byl 

přijat k diskuzi, na vyšších pozicích k pořízení těchto zařízení. Jednou z výhod tohoto ná-

vrhu je, ţe při urychlení kontroly kvality, se sníţí doba čekajících obrobků ve frontě, a tu-

díţ se sníţí i časy přetypování ostatních strojů.  

Diskuze na téma motivace byla jednou z těch obtíţnějších. Seřizovači jsou na těchto pozi-

cích velmi důleţitý ukazatel při přetypování. Jak známo největším motivátorem v dnešní 

době stále zůstávají peněţní prostředky. Navrhuji v tomto ohledu provést průzkum a na 

základě tohoto průzkumu vytvořit motivační program.  

Hliníkové odlitky pouţívané pro obrábění na kleštinový rám, se vţdy před umístěním do 

stroje musí vyrovnávat za pomoci podloţek na ocelové desce a svěráku. Vyrovnání jedno-

ho kusu odlitku trvá okolo 1 minuty. Navrhuji proto oslovení jiného dodavatele hliníko-

vých odlitků, a to takového, který bude dodávat odlitky, které nebude potřeba vyrovnávat či 

je jinak upravovat, a budou moci být okamţitě vyuţity k obrábění.  Tento návrh byl přijat a 

firma osloví jiné potencionální dodavatele o vytvoření nabídky.  



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 81 

 

Jako poslední bod workshopu je prezentace návrhu o pořízení vázacích řetězů. V tuto chví-

li se na hale obrobny nacházejí pouze jedny řetězy. Můţe se tedy stát, ţe ve chvíli kdy seři-

zovač potřebuje řetězy k výměně, budou vyuţívány jiným pracovníkem. V tuto chvíli jsou 

také řetězy umístěny na jednom místě haly, a toto místo je od stroje seřizovače vzdáleno 

více neţ 1 minutu chůze. Proto by tyto nově pořízené řetězy byly umístěny v místě uloţení 

zdvihového jeřábu, se kterým jsou vyuţívány současně. Tento návrh byl přijat k realizaci.  

Bohuţel na workshopu nemohl být z důvodu pracovní cesty přítomen technolog, který by 

mohl přispět svými znalostmi, a mohla tak být rozvinuta diskuze a podány případné návrhy 

na zlepšení práce s programovacím panelem. Dát vznik práci, kde by nebylo nutné větší 

mnoţství korekcí.  
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9 ANALÝZA STAVU PO ZAVEDENÍ ZMĚN 

Před touto výměnou byly zavedeny prozatím některé z odsouhlasených návrhů. A to přede-

vším změny týkající se předpřípravy, návrhu s umístěním přípravku, úklidu. 

Tabulka 12: Záznam času přetypování - březen 

Číslo 
operace 

Typ 
činnosti 

Činnost Doba trvání 
Kumulovaný 

čas 

1 VA Demontáž přípravku, čištění, montování ok 0:16:55 0:16:55 

2 VA Přesunutí některých částí pracoviště 0:02:55 0:19:50 

3 CH Chůze pro úklidové potřeby a zpět 0:00:21 0:20:11 

4 VA Úklid pracoviště 0:00:24 0:20:35 

5 K Mluvení s kolegou 0:00:08 0:20:43 

6 VA Úklid pracoviště 0:00:50 0:21:33 

7 CH Odnesení úklidových potřeb, odpadu 0:00:24 0:21:57 

8 CH Chůze zpět ke stroji 0:00:11 0:22:08 

9 VA Manipulace s jeřábem 0:01:17 0:23:25 

10 VA Připojení řetězů k okům 0:00:30 0:23:55 

11 VA Vyjmutí přípravku ze stroje 0:01:49 0:25:44 

12 VA Čištění přípravku 0:03:04 0:28:48 

13 VA Manipulace s jeřábem 0:00:27 0:29:15 

14 VA Čištění přípravku 0:00:19 0:29:34 

15 VA 
Manipulace s jeřábem, oddělání 
řetězů 0:02:21 0:31:55 

16 VA Čištění přípravku 0:00:13 0:32:08 

17 CH Chůze k ponku a zpět 0:00:52 0:33:00 

18 CH Odebrání kolíků a návodu, chůze ke stroji 0:00:19 0:33:19 

19 VA Čištění základní desky 0:01:21 0:34:40 

20 CH Chůze k vozíčku 0:00:08 0:34:48 

21 VA Čištění desky, kontrola desky 0:01:07 0:35:55 

22 VA Manipulace s jeřábem, připevnění řetězů 0:03:27 0:39:22 

23 NVA Pitný režim 0:00:21 0:39:43 

24 VA Manipulace s jeřábem 0:01:02 0:40:45 

25 VA Čištění přípravku 0:03:10 0:43:55 

26 VA Nastříkání základní desky 0:00:31 0:44:26 

27 VA Manipulace s jeřábem, umístění přípravku do stroje 0:01:33 0:45:59 

28 VA Vrácení pracoviště do původní podoby 0:01:56 0:47:55 

29 VA Odnesení kolíků k předchozímu přípravku 0:00:20 0:48:15 

30 VA Umístění a upevnění přípravku 0:06:06 0:54:21 

31 CH Chůze pro budík a zpět 0:00:27 0:54:48 

32 VA Příprava PP 0:00:30 0:55:18 

33 CH Chůze pro buničinu 0:00:17 0:55:35 

34 VA Čištění okýnek boční strany stroje 0:00:56 0:56:31 

35 K Mluvení s kolegou 0:00:29 0:57:00 
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36 CH Chůze pro čistící prostředky a zpět 0:00:39 0:57:39 

37 VA Čištění okýnek boční strany stroje 0:02:01 0:59:40 

38 CH Vyhození buničiny, vrácení prostředků 0:00:35 1:00:15 

39 NVA Mytí rukou 0:00:24 1:00:39 

40 CH Chůze zpět k PP 0:00:23 1:01:02 

41 PP Práce s PP 0:05:38 1:06:40 

42 CH Chůze pro budík a zpět 0:00:39 1:07:19 

43 VA Instalace budíku 0:00:45 1:08:04 

44 PP Práce s PP 0:01:29 1:09:33 

45 CH Chůze pro paličku a zpět 0:00:27 1:10:00 

46 VA Práce na přípravku 0:00:08 1:10:08 

47 PP Práce s PP 0:00:49 1:10:57 

48 CH Chůze pro nářadí na ponku a zpět 0:00:09 1:11:06 

49 VA Práce na přípravku 0:00:47 1:11:53 

50 PP Práce s PP 0:00:42 1:12:35 

51 VA Práce na přípravku 0:00:50 1:13:25 

52 PP Práce s PP 0:01:20 1:14:45 

53 CH Chůze k přední části stroje, čekání na otevření 0:00:15 1:15:00 

54 VA Dotažení šroubů, příprava přípravku 0:00:50 1:15:50 

55 KO Kontrola upínek 0:00:10 1:16:00 

56 CH Odebrání odlitků 0:00:39 1:16:39 

57 VA Umístění 1. odlitku do přípravku 0:00:21 1:17:00 

58 KO Kontrola odlitku 0:00:08 1:17:08 

59 D Čtení dokumentace 0:00:14 1:17:22 

60 VA Čištění přípravku 0:00:08 1:17:30 

61 VA Umístění 2. odlitku do přípravku 0:00:20 1:17:50 

62 KO Zkoušení a kontrola upínky 0:00:26 1:18:16 

63 CH Chůze pro nástroj a zpět 0:00:20 1:18:36 

64 NVA Dotažení upínky (oprava) 0:01:25 1:20:01 

65 KO Vizuální kontrola 0:00:38 1:20:39 

66 NVA Pitný režim 0:00:20 1:20:59 

67 CH Chůze k PP 0:00:05 1:21:04 

68 PP Práce s PP 0:03:27 1:24:31 

69 K Mluvení s kolegou 0:00:55 1:25:26 

70 PP Práce s PP 0:07:51 1:33:17 

71 CH Chůze k přední části stroje  0:00:04 1:33:21 

72 K Mluvení s kolegou 0:00:15 1:33:36 

73 CH Chůze k PP 0:00:04 1:33:40 

74 PP Práce s PP 0:02:44 1:36:24 

75 CH Chůze k přední části stroje a zpět 0:00:13 1:36:37 

76 PP Práce s PP 0:00:38 1:37:15 

77 CH Chůze k přední části stroje 0:00:05 1:37:20 

78 VA Otevření stroje, čištění vzduchem 0:00:14 1:37:34 

79 KO Operativní kontrola 0:00:19 1:37:53 

80 D Čtení dokumentace 0:00:30 1:38:23 

81 KO Operativní kontrola 0:01:40 1:40:03 
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82 D Označení obrobků 0:00:11 1:40:14 

83 VA Vyjmutí obrobků, čištění vzduchem, odjehlování, pilování 0:06:11 1:46:25 

(vlastní zpracování) 

Tento rozbor charakterizuje přetypování stroje z výrobku Y na výrobek Kleštinový rám, po 

zavedených změnách. Jiţ nyní je patrné, ţe doba přetypování se zkrátila.  Souhrn jednotli-

vých činností zobrazuje následující tabulka. 

          Tabulka 13: Časová náročnost jednotlivých činností - březen 

Činnost Čas % 

VA 1:05:38 39,44 

Komunikace 0:01:47 1,07 

Chůze 0:07:36 4,57 

Kontrola 0:03:21 2,01 

Kontrola kvality 1:00:00 36,05 

Čtení/psaní dokumentace/poznámek 0:00:55 0,55 

Práce s programovacím panelem 0:24:38 14,80 

Hledání 0:00:00 0,00 

NVA 0:02:30 1,50 

Vymýšlení 0:00:00 0,00 

Celkem 2:46:25 100,00 

(vlastní zpracování) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(vlastní zpracování) 

Obrázek 29: Obecné rozdělení činností - březen 
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Z obecného rozdělení činností je patrné, ţe činnosti, které jsou při přetypování nezbytné, 

tvoří více jak 92% času přestavby a pouze něco přes 7% je čas plýtvání – 12 minut 48 vte-

řin z celkových 2 hodin 46 minut a 25 vteřin.  

 

 

(vlastní zpracování) 

V tomto grafu je zobrazen výčet jednotlivých činností, který byly během přetypování pro-

vedeny. Největší poloţku tvoří činnosti přidávající hodnotu a 39,44%, následuje nezbytné 

kontrola kvality s 36,05% a práce s programovacím panelem 14,8%. Nutná je také zběţná 

kontrola přípravku a hotového obrobku předtím neţ je odnesen na kontrolu kvality, ta tvoří 

2,01%. Ostatní poloţky je ideální v budoucnu vyeliminovat, v současné době ale tvoří pou-

ze 7,69% jak bylo uvedeno v Obrázku 29.  

Těchto výsledků bylo dosaţeno i díky proběhlé předpřípravě, která trvala 55 minut. Díky ní 

nedošlo později k chůzi pro nářadí a nástroje a také jejich hledání. Zkrátily se i časy VA a 

Práce s programovacím panelem. 

Bohuţel i při tomto přetypování došlo ke korekcím. Vzor archu kam jsou korekce zazna-

menávány je dostupný z přílohy PIII. 

 

Obrázek 30: Zobrazení procentuálního vyjádření jednotlivých činností - březen 
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   Tabulka 14: Korekce - březen 

Činnost Minuty Pokus 

Korekce 10  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 70 2. 

Korekce 15  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 135 3. 

Korekce 10  

Obrábění 20  

Kontrola kvality 95 4. 

(vlastní zpracování) 

Z tabulky 14 můţeme vyčíst, ţe po první kontrole kvality muselo dojít ještě ke třem korek-

cím obráběcího programu. V tomto případě byly oba obrobky kleštinového rámu odsouhla-

seny po 4. kontrole kvality. K času přetypování z tabulky 13 – 2 hodiny 46 minut 25 vteřin 

přičteme 6 hodin 35 minut z nezbytných korekcí, obrábění a kontroly kvality a 9 minut 

z jiné činností. Byla uskutečněna jedna přestávky, která není započítávána z toho důvodu, 

ţe proběhla v době kontroly kvality.  

Výsledný čas přetypování je tedy 9 hodin 30 minut 25 vteřin.  

9.1.1 Zhodnocení projektu 

Čas přetypování po první kontrolu činil v říjnu 6 hodin 11 minut 48 vteřin, v únoru 4 hodin 

39 minut 45 vteřin, v březnu 2 hodiny 46 minut 25 vteřin. Zkrácení oproti říjnu činí 

55,24% a oproti únoru 40,51%.   

Pokud porovnáme kompletní výsledky přetypování za říjen (10 hodin 7 minut) a únor (19 

hodin 55 minut 7 vteřin), s časem březnového přetypování (9 hodin 30 minut 25 vteřin) 

zkrátil se oproti oběma předchozím přetypováním. A to i v případě, ţe v říjnu proběhly 
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pouze 3 korekce a v březnu 4 korekce. Březnové přetypování se oproti říjnovému zkrátilo o 

6,03% a oproti únorovému o 52,27%.  

Po zaokrouhlení na minuty činí zkrácení oproti předchozímu přetypování je 10 hodin a 25 

minut, náklady na hodinu zastavení stroje jsou 800 Kč. 

625/60*800 = 8 333,33 

Po aplikaci návrhů na zlepšení se přetypování/zastavení stroje zkrátilo o 10 hodin a 25 mi-

nut, úspora 8 333,33 Kč. Počáteční investice tvořila 27 367 Kč. To znamená, ţe investice je 

v současné době z 30,45% navrácena. Návratnost celé investice, při obdobných časech pře-

typování, se tedy předpokládá nejpozději do 6 měsíců. 

Úkolem projektu bylo zkrátit dobu přetypování. Doba přetypování byla zkrácena, a proto 

povaţuji tento úkol za splněný. Ovšem nevyváţenost přetypování (zejména práci s progra-

movacím panelem a kontrolu kvality) beru jako zásadní a rozhodně důleţitou pro další 

zlepšení, na které je tu ještě hodně prostoru.  

9.1.2 Další doporučení 

V souvislosti s výměnou fréz a vrtáků je vhodné plánovat a přizpůsobit výrobu, co nejvíce 

podobnosti obráběcích programů. Pokud za sebou navazují obrábění se stejnými nástroji, 

odpadá tak příprava těchto nástrojů a jejich samotná výměna.  

Moţnost multifunkčního přípravku, po průzkumu technických parametrů a moţností, pří-

padné úprava, který by umoţnila tuto funkčnost. Přípravek, který by bylo moţné vyuţívat 

ze 4 nebo 2 stran. Takţe při změně artiklu bychom se vyhnuli výměně přípravku, došlo by 

pouze k jeho otočení na základní desce ve stroji.  

Pro úplnou eliminaci chůze je dalším z moţných návrhů řešení opatření pracovního opasku 

pro seřizovače. To znamená, ţe při úpravě z boční strany stroje by se seřizovač nemusel 

vracet k ponku. Mohl by v něm mít umístěný i fix, pro který v prvním videozáznamu opa-

kovaně chodí. Případně mít na všech nutných místech fix umístěn.  

Kontrolu kvality jako samostatné oddělení zapojit do části přetypování. Kontrola kvality 

má vysoké výkyvy v době trvání (od minimálních 35 minut přes průměrných 70 minut po 

neuvěřitelných 135 minut). Tento důvod je často zapříčiněn, čekáním obrobků ve frontě, 

jeţ můţe být vyřešen navýšením kapacit zařízení (pořízením nových zařízení). Ovšem je tu 
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také jistý nevyuţitý časový prostor, proto by bylo přínosné měřit tamější produktivitu prá-

ce.  

Prostor pro zlepšení je u práce s programovacím panelem. Nejlepší řešení vyvstává ve 

změně parametrů programovacího panelu, které nyní stejně musí být seřizovačem měněny. 

V případě vysoké náročnosti a dlouhého trvání zavedení této změny, je dobrým kompromi-

sem statistické sledování korekčních změn. Tedy v případě, kdy musí seřizovač zadávat do 

programovacího panelu korekce, poslední korekci, po níţ obrobek projde kontrolou kvali-

ty, zaznamenat a vytvořit z ní standard pro korekční seřizování. Tento standard se zazna-

menanými hodnotami pro určitý odlitek (v tomto případě kleštinový rám) pouţít při dalším 

přetypování, tedy po první neodsouhlasené kontrole kvality a při první korekci programu.  

Také doporučuji důslednější audity metody 5S. Tato metoda je zde zavedena, tedy proběh-

lo vytřízení nářadí a pro kaţdé z nich vzniklo označené místo. Ovšem dodrţování není nej-

lepší. Na místě pro jeden nástroj se nachází nástroj jiný. Proto by měli probíhat pravidelné 

a důsledné audity. 
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ZÁVĚR 

Ve své diplomové práci jsem se zabývala analýzou doby přetypování obráběcích center 

s navrţením nového pracovního postupu, ve firmě Rieter CZ. Hlavním cílem bylo posoudit 

současný stav a nalézt východiska pro zlepšení toho stavu. Navrhnout nový standardizova-

ný postup, který by umoţnil sníţení doby přetypování.  

V první teoretické části jsem především za pomoci literárních zdrojů, charakterizovala da-

nou problematiku, aby mohlo dojít k řešení bodů vytyčených v praktické části. Teoretická 

část byla kromě průmyslového inţenýrství, štíhlé výroby a TPM, především zaměřena na 

aplikaci metody SMED, její implementaci, charakteristiku a druhy plýtvání.  

Po představení společnosti hned v úvodu praktické části, jsem provedla analýzu současné-

ho stavu přetypování a následně díky získaným poznatkům z teoretické části, rozdělila in-

terní a externí činnosti, převedla interní činnosti na externí. Dále navrhla moţnosti pro 

zlepšení současného stavu a definovala nejrozsáhlejší činnosti plýtvání.  

V projektové části jsem představila projekt samotný včetně projektového týmu. Byl před-

staven logický rámec, riziková analýza s moţnými hrozbami a provedena analýza SWOT, 

která definovala kromě silných a slabých stránek také příleţitosti a hrozby. Kromě identifi-

kace plýtvání a návrhů na zlepšení pro odstranění nedostatků, bylo cílem navrhnout nový 

pracovní postup, který by zkrátil dobu přetypování, ale také se stal jakým si vytvořeným 

standardem, do doby neţ by došlo k dalšímu zlepšení na které je tu prostor. V rámci se-

známení týmu s návrhy na zlepšení a novým pracovním postupem, byl uskutečněn 

workshop.  

Po aplikaci návrhů a vyuţití nového pracovního postupu byla provedena analýza nového 

stavu přetypování. Na základě této analýzy bylo provedeno zhodnocení oproti předchozím 

výsledkům. Díky novému pracovnímu postupu byl čas seřízení po první kontrolu zkrácen 

oproti prvnímu měření o 55,24% a oproti druhému o 40,51%. Zkrácení přetypování včetně 

všech korekcí, obrábění a kontrole kvality bylo oproti prvnímu měření o 6,03% a oproti 

druhému o 52,27%.  

Náklady byly vyčísleny na 27 367 Kč. Časová úspora oproti únorovému přetypování činila 

10 hodin a 25 minut, úspora 8 333,33 Kč. Počáteční investice tvořila 27 367 Kč. To zna-

mená, ţe investice je v současné době z 30,45% navrácena. Návratnost investice se před-

pokládá, při stejných časech přetypování, do 6 měsíců.  
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Doporučuj se změřit na další návrhy zlepšení, co se týká kontroly kvality a programu obrá-

bění. Tyto činnosti tvoří velkou část přetypování. Zkrácení čekání na kontrolu kvality a její 

provedení umoţní zkrátit z velkého podílu celkový čas přetypování. Program obrábění na-

vrhuji upravit tak, aby obráběl odlitek na první dobrý pokus. Nebo alespoň statisticky sle-

dovat jeho dobré hodnoty, a ty poté aplikovat při dalším přetypování. Rozhodně také dů-

sledně dodrţovat a kontrolovat zavedenou metodu 5S.  

Zpracováním této diplomové práce jsem získala mnoho cenných poznatků z praxe, které 

jsou v budoucnu jistě dobře vyuţitelné.  Doufám, ţe nový pracovní postup a další návrhy 

zlepšení přispějí ke spokojenosti zaměstnanců a lepším výsledkům. 
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