Analyza procesu prestavby tiskového stroje
ve vybrané spolecnosti

Helena Vojtkova

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2021 Fakulta managementu a ekonomiky




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informacnich systémii

Akademicky rok: 2020/2021

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(projektu, uméleckého dila, uméleckého vykonu)

Jménoaprijmeni:  Helena Vojtkova

Osobni islo: M18239

Studijni program: B6209 Systémové inenyrstvi a informatika

Studijni obor: Rizeni vyroby a kvality

Forma studia: Prezencni

Téma préce: Analyza procesu piestavby tiskového stroje ve vybrané spolecnosti
Zasady pro vypracovani

Uvod

Definuijte cile prace a pouZité metody zpracovani prace.

. Teoreticka cast

- Provedte prizkum prament a formulujte teoreticka vychodiska pro zpracovanf praktické ¢asti.
II. Prakticka cast
« Provedte analyzu prestavby vybraného tiskového stroje.
- Nazakladé analyzy navrhnéte doporuden pro zlep3eni soucasného stavu procesu prestavby tiskového stroje ve vybrané spo-

lecnosti.

Zaver



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Rozsah bakalaiské prace: cca40stran
Forma zpracovani bakaldiské prace: tiSténa/elektronicka

Seznam doporudené literatury:

GREENE, Jack. Industrial engineering: theory, practice & application: business and production management, productivity and capacity.
1st ed. North Charleston: CreateSpace, 2013, 411 5. ISBN 987-1-4823-0179-3.

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RANOHA. Rizeni a organizace vyrobnich procesii: kompendium primyslového inengra. 1. vyd.
Zilina: Georg, 2011, 138 5. ISBN 978-80-89401-26-0.

KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pFistupy k fizeni vyroby. 2. vyd. Praha: CH. Beck, 2009, 137 s. ISBN 978-80-7400-119-2.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizenf vyroby. 2. vyd. Praha: Grada, 2000, 408 s. ISBN 80-7169-955-1.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Eva Jufickova, Ph.D.
Ustav priimyslového inzenyrstvi a informacnich systémd

Datum zadani bakaldfské prace: 15. ledna 2021
Termin odevzdani bakalaiské prace: 18. kvétna 2021

LS.

doc. Ing. David TuZek, Ph.D. Ing. Eva Jurickova, Ph.D.
dékan feditel (stavu

Ve Zliné dne 15. ledna 2021



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 4

PROHLASENi AUTORA BAKALARSKE PRACE

Prohlasuji, ze

beru na védomi, Ze odevzdanim bakalafské prace souhlasim se zvefejnénim své prace podle zakona €.
111/1998 Sb. o vysokych Skolach a 0 zméné a doplnéni dalSich zakonu (zakon o vysokych Skolach), ve
znéni pozdéjSich pravnich predpisl, bez ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, Ze bakalafska prace bude uloZena v elektronické podobé v univerzitnim informa¢nim
systému dostupna k prezenénimu nahlédnuti, Ze jeden vytisk bakalafské prace bude ulozen na
elektronickém nosiéi v pfirucni knihovné Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity Tomase Bati ve
Zling;

byla jsem sezndmena s tim, Ze na moji bakalaskou praci se pIné vztahuje zakon ¢. 121/2000 Sb. o pravu
autorském, o pravech souvisgjicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zakonl (autorsky zakon)
ve znéni pozdéjSich pravnich pfedpist, zejm. § 35 odst. 3;

beru na védomi, ze podle § 60 odst. 1 autorského zakona ma UTB ve Zliné pravo na uzavreni licenéni
smlouvy o uZiti Skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

beru na védomi, Zze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zakona mohu uzit své dilo — bakalarskou praci nebo
poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen pfipousti-li tak licen¢ni smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou
TomaSe Bati ve Zling s tim, Ze vyrovnani pfipadného pfiméfeného pfispévku na Uhradu nakladd, které
byly Univerzitou Tomase Bati ve Zliné na vytvofeni dila vynaloZeny (az do jejich skutené vySe) bude
rovnéZ pfedmétem této licencni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani bakalarské prace vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou
Tomase Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym ucelim (tedy pouze
k nekomercénimu vyuziti), nelze vysledky bakalafské prace vyuzit ke komerénim Gcellim;

beru na védomi, Ze pokud je vystupem bakalafské prace jakykoliv softwarovy produkt, povazuiji se za
soucast prace rovnéz i zdrojové kody, popf. soubory, ze kterych se projekt sklada. Neodevzdani této
soucasti mize byt divodem k neobhajeni prace.

Prohlasuji,

Ze jsem na bakalafské praci pracoval samostatné a pouzitou literaturu jsem citoval. V pfipadé publikace
vysledkd budu uveden jako spoluautor.
Ze odevzdana verze bakalarské prace a verze elekironicka nahrana do IS/STAG jsou totozné.

Ve Zling 7.6.2021

Jméno a pfijmeni: Helena Vojtkova

podpis diplomanta



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 6

ABSTRAKT

Bakalatské prace se zabyva procesem piestavby tiskového stroje ve vybrané spolecnosti.
Vybrana spolecnost se vénuje vyrob¢ plastovych potravinovych a jinych obalti. Prace je
rozdélena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické Casti prace je zpracovana literarni
reSerse, ktera slouzi jako podklad pro praktickou &ast. Uvod praktické ¢asti je vénovan
popisu vybrané spolecnosti, jejim produktim a vyrobnim technologiim. Praktickd ¢ast se
dale vénuje popisu prubéhu pietypovani konkrétniho typu vyrobniho zafizeni a analyze
tohoto procesu z pohledu obsluhy. Zavér prace je vénovan sou¢asnému stavu, problematice

a navrhiim k jejimu feseni, vyplyvajicim z vysledkt analyzy.

Klic¢ova slova: analyza, plytvani, snimek pracovniho dne, vyrobni proces, pracovni postup

ABSTRACT

The bachelor's thesis deals with an exchange process of a printing machine in a selected
company. The selected company is engaged in the production of plastic packaging for food
and other plastics. The work is divided to theoretical and practical part. In the theoretical
part of the work there is a literature search, which serves as a basis for working with the
practical part. The beginning of the practical part is devoted to the description of the selected
company, its products and production technologies. The practical part is describing the
process of exchange of dies on a specific production machine from the perspective of the
operator. The conclusion of the work is devoted to the current state, issues found in the

process and its solutions, which results from the analysis.

Keywords: Analysis, Waste, Time schedule analysis, Production process, Workflow
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UvVOD

Plastové obaly, jsou v mlékarenském primyslu nedilnou a zatim nenahraditelnou
komoditou. Jejich vyhodami jsou ptedevSim cenova dostupnost, funk¢nost a pomérné
snadna a rychléd vyroba. Diky témto svym vlastnostem se plastové kelimky a naddoby zatim

nedaji nahradit jinym obalem.

I pfes neustdlou snahu vyvijet mnozstvi oballi z biologicky rozlozitelnych materialu tak,
aby negativni dopad na zivotni prostfedi byl co nejmensi ¢i nulovy, se svymi vlastnostmi

plastu zadny material zatim nedokaze vyrovnat.

Spolecnosti vyrabéjici plastové obaly, maji snahu vyrabét své produkty co nejsetrnéji to Ize
a vénuji se druhotnému zpracovani surovin a zodpovédnému naklddani s odpady
a nebezpecnymi latkami. Tuto filozofii jim vSak komplikuji odbératelé, ktefi pozaduji stale
mensi mnozstvi v ¢astéjsich intervalech.

Pti vyrobé malych vyrobnich davek, zptisobenou predev§im modernimi metodami zavadéni
potfeba se tomuto trendu ptizpisobit. Ve vyrobnich firmach je proto nutné casto
pretypovavat vyrobni stroje na dalsi zakazky. Béhem tohoto pretypovani dochazi k riznym
druhtim plytvani a pokud nejsou jasné nastavené vyrobni postupy a ¢asy pii pietypovani

stroji, miZe spolecnost lehce prichdzet o velké mnoZstvi zdrojt.

Pro ucely rychlého a efektivniho pretypovani vyrobnich stroju, slouZi primyslovym
inZzenyrum metoda SMED, jejiZ aplikaci je moZné ¢aste¢né odstranit z procesu plytvani.
Pti pretypovani vSak ne vzdy hraje roli sviznost vymény za pomoci rychloupinacich prvk,

jsou procesy, ve kterych je zdlouhavéjsi pfiprava na vyménu neZ vymeéna samotna.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

METODY A CiLE PRACE

Hlavnim cilem bakalarské prace je zrychleni Casu pietypovani na vyrobnim zafizeni
Polytype Polycup. Pro dosazeni cile je v prvni fad¢ potieba provést analyzu soucasného

stavu pribéhu pretypovani.

Po provedeni analyzy je mozné navrhnout postup pro zlepSeni na zaklad¢ eliminace plytvani.
Ke zdarnému dosazeni cile je tieba pochopit problematiku. S timto vychodiskem je nejdiive

zpracovana teoreticka Cast prace, na zaklad¢ které je mozno stavét v ¢asti praktické.

Hlavni metodou pouzitou v praci je Casova studie snimku pracovnikd pii pfetypovani.
Dalsi metodou pro ziskavani informaci je pfimé pozorovani pracovnikti pii Cinnosti.
V posledni fad¢ byla zvolena metoda rozhovorii s operatory, mechaniky a technologem

vyroby stfediska suchého offsetu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Stihlym podnikem je chapan takovy podnik, ktery ze svych procesti odstranil co nejvétsi
mnozstvi prvkl, které neptfidavaji hodnotu. Zjednodusovanim, digitalizaci, vzajemnym
sdilenim informaci a odstranénim nepotiebnych operaci na vSech oddélenich se zrychluje
reakéni doba na poptavku v celém podniku a diky tomuto nastaveni je Stihly podnik

konkurenceschopny i ve vysoké soutézi. (Nachtmann, 2009, s. 10-12)

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) je Stihlost zptsob, jak pfemyslime o vyrob¢ a jak tuto
schopnost dokazeme pfenést v orientaci na cile. Cilem je v tomto pfipadé¢ maximalizovat

pridanou hodnotu zdkaznikovi a souc¢asné minimalizovat Usili, ¢as a naklady s tim spojené.

Stihly podnik je mozno rozdélit do &tyf oblasti, kterym je potieba se ve spolednostech
vénovat. V konceptu §tihlého podniku figuruje §tihla vyroba, stihly vyvoj, Stihla logistika
a Stihlad administrativa. Kazda z uvedenych oblasti je dilezitou soucasti k celkovému pojeti
lean filosofie. VSechny ctyii prvky se podileji na zvySovani celkové efektivnosti procest

v primyslovych firméach. (Chromjakova, 2013, s. 41-43)

Stihly vyvoj

Stihly podnik

Stihla vyroba Stihla logistika

Stihla

administrativa

Obrazek 1 Koncept stihlého podniku

(vlastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, s. 42)
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Moderné¢ zatizena Stihla vyrobni spolec¢nost, disponuje dle Tomka a Vavrové (2000, s. 51)
témito prvky:

e je kapacitné vyhovujici,

e vybavena vhodnymi technologiemi,

e schopna zajistit pozadovanou jakost,

e oteviena neustalému snizovani nakladd na vyrobu,

e organizovana, nalezité ptizplisobiva, inovativni

e 7ajiSténa vyrobnimi faktory pozadované Grovné, mnozstvi a kvality,

e vybavena nélezité kvalifikovanymi pracovniky,

e dosahujici pozadované trovné produktivity prace.

1.1 Nastroje Stihlého podniku

Stihlosti podniku lze dosdhnout réiznymi nastroji a metodikami primyslového inzenyrstvi.
Ptfedevsim je tfeba si uvédomit, Ze podnik, aby byl §tihly v pravém slova smyslu, musi byt
efektivni ve vSech svych prvcich. Pro kazdou ze Ctyt oblasti podniku (administrativa,
logistika, vyvoj, vyroba) existuji nastroje, které pokryvaji konkrétni sektor, ¢i se prolinaji

mezi jednotlivymi prvky. Nejznaméjsi nastroje a metodiky jsou vidét na

{ Administrativa JT

) —

schématu (obrazek 2):

Vyroba KAIZEN Vyvoj J

J

Logistika J

Obrazek 2 Schéma nejznaméjSich nastroji a metodik (vlastni zpracovani)
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1.1.1 KAIZEN

KAIZEN znamena neustalé zlepSovani, zdokonaleni a posouvani trovné. KAIZEN nemtize
byt spojovan pouze s vyrobnim prostiedim a primyslem, tyka se rovnéz veskerych zmén

k lepSimu v oblasti lidského zivota. (Imai, 2004, s. 2)

Principy filozofie KAIZEN ve vyrobég, spocivaji v pfemysleni nad systémem jako nad
celkem a stavéni se stejnym zptsobem i k jeho zdokonaleni. Kazdy pracovnik miize v tomto

duchu podavat navrhy na zlepSeni v jakékoliv véci. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 119)

Mezi néstroje, které se pouzivaji v duchu filozofie KAIZEN patii podle Kosturiaka, Frolika
(2006, s. 122) a Imai (2004, s. 1-12) napiiklad:

e DMAIC,

e TOC,

e 58S, Standardizace

e FMEA,

e brainstorming,

e hodnotova analyza,

e systémové inZenyrstvi,

e simulace a méfeni prace,

e TPM,
e kanban,
o JIT aj.

1.2 Stihla vyroba

Dle Ketkovského (2009, s. 74-75) spociva princip §tihlé vyroby v pruznosti a reaktivnosti
prostfedi na poZadavky zdkaznika. Pti zavedeni decentralizace a nizkym stupném na sebe
navazujicich tymi, se tak vyroba v podniku stava Stihlou. Kazdy zaméstnanec ma v jistém

ohledu schopnost ovlivnit kvalitu a pribéh samotné vyroby.
Samotny koncept §tihlé vyroby vytvofili Japonci, ktefi na rozdil od Americkych podniki
vertili, ze vysoce centralizované fizeni je do budoucna neudrzitelné, jelikoz zakaznici kladou

¢im dal vétsi diraz na individualitu a customizaci produktti.
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 17) dodavaji, ze filozofii §tihlé vyroby je snaha o co nejlepsi
vykon z pohledu ¢asu ve vztahu dodavatel — zakaznik, ¢ehoz docilime eliminaci plytvani

v celém fetézci.

1.3 Implementace Stihlosti ve vyrobé

Dan¢k a Plevny (2009, s. 111) uvadéji, ze pti zavadéni Stihlé vyroby je snahou pfenaset
a konzultovat Cinnosti a problémy mezi dodavatelsko-odbératelsky fetézec tak,

aby vysledkem byly co nepiesnéjsi pozadavky na ob¢ strany.

., Predpokladem uspésné implementace této technologie je komplexni, celositovy pohled na

podnik a jeho okoli, zapojent vSech spolupracovnikii, dodavatelit i odbératelii.
(Dangk, Plevny, 2009, s. 111)

Na obrazku 3 jsou uvedeny principy S$tihlé vyroby, které uvazuji zapojeni nejen v oblasti
vyroby, ale také dodavateld, vyvoje a distribuce. V jednotlivych sektorech jsou také zakladni

predpoklady pro jejich funkcnost a jsou-li spravné fizeny jednotlivé, stava se celek Stihlym.

Vyvoj Dodavatelé
Tym, spolupréce se Jistota odbytu,
zakaznikem a zodpoveédnost za
dodavatelem jakost
Stihla vyroba
Distribuce Vyroba

Kaizen, TQM, JIT,
Aktivni prodej, reakeni rychlé pfetypovani,
schopnost jednoduchost

Obrazek 3 Principy S$tihlé vyroby
(vlastni zpracovani dle Darika a Plevného, 2009, s. 111)

Stihla vyroba jako takova, vyuziva dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 44) ke své realizaci
tyto zakladni principy:

e vyroba je realizovana na zédklad€ objednavky,

e material a informace maji ve vyrob¢ plynuly tok,
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1.3.1

vyroba se soustfed’uje na malé vyrobni davky,

standardizuji se dilce a soucastky, na co nejmensi pocet druht,
je snaha vykonavat vyrobni operace spravné napoprve,
implementuji se bunkové vyroby,

zavadi se totaln¢ preventivni udrzba (TPM),

pfetypovani se provadi v co nejmensich Casech,

v kazdém procesu jsou kontrolni prvky ptfedchazejici vzniku chyb a statistické

kontroly procesii

stavi se multifunk¢ni tymy se znalymi a zru¢nymi pracovniky, kteti se zapojuji do

tvorby ptidané hodnoty.

KPI — Key Performance Indicators neboli ukazatele vykonnosti

Ukazatele vykonosti jsou dualezitymi prvky kazdé Stihlé vyroby. Podle Greeneho

(2013, s. 38) jsou nejlepSimi vykonnostnimi ukazateli ve vyrobé pravé ty, diky kterym

dokézeme odhalit problémy v okamzZiku kdy se objevi. Ve stejném okamziku jsme schopni

zavady ¢i nedostatky fesit a predejit tak nekvalité a poklesu vysledki vyroby.

Wannes a Ghannouchi (2019) ve své praci uvadéji, Zze ukazatele vykonnosti miizeme d¢lit

do nékolika kategorii a z téchto kategorii mizeme vybirat dle kritérii, kterd si zaddme

(kategorie a jejich uspotfadani viz obrazek 4). Podle pozadovanych informaci si v daném

okamziku ¢i zpétn€, mizeme zvolit jednu z téchto kategorii ukazateli:

Global KPI (Celkova vykonnost procesu),

Event KPI (Vykonnost u jednotlivych udalosti/zakézek),
Lane KPI (Vykonnost jednoho vyrobniho proudu),
Activity KPI (Vykonnost jednotlivych ¢innosti),

Sub process KPI (Vykonnost dil¢iho procesu),

Task KPI (Vykonnost ze samostatné¢ho tikolu).
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KPI
Ukazatele

vykonnosti

1

Global KPI

Event KPI

Lane KPI

Activity KPI

(

]

Task KPI J

Sub
process

KPI

Obrazek 4 Kategorie ukazatelt vykonnosti

(vlastni zpracovani dle Wannes, Ghannouchi, 2019)
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2 NASTROJE STIiHLE VYROBY

Primyslovi inzenyii pracuji hned s nékolika riiznymi nastroji, které jim pomahaji dosahovat
posun smerem k idealn¢ stihlé vyrob¢. Mezi takové nastroje patii podle API (API-Akademie

produktivity a inovaci, s.r.o, © 2005-2021) napftiklad:
e 55 (Nastroj pro udrzeni ¢istého, ptehledného a organizovaného pracoviste),
e TPM (Total Productive Maintenance — totaln¢ produktivni udrzba),
e SMED (Single Minute Exchange of Dies — rychla obména vyrobnich nastroji),
e Poka-yoke (Opatieni zavedend jako prevence chyb),
e ergonomie a uspofadani pracovist,
e standardizace,

e vizualizace.

21 TPM

Mezi jeden z kli€ovych principli implementace §tihlé vyroby patii TPM (Total Productive
Maintenance) — totdln¢ produktivni Udrzba (N&ékdy pouzivan také preklad
,totaln¢ preventivni udrzba®). Totaln€¢ produktivni Udrzba vychéazi z ptedpokladu,
Ze preventivni udrzba zafizeni, je casové a finanén€ mén€ narocnd, neZ nasledné fesSeni

vzniklych problémt a Skod. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 45)

Trénovéml') Planovana drzba
dovednosti

Obrazek 5 TPM (vlastni zpracovani dle stihlavyroba.eu, Enprag, © 2021)
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2.2 Standardizace

Standardizace a vizualizace jsou nastroje primyslovych inzenyri, jejichz pouzitim
dosahneme kvality, efektivity, bezpecnosti pii praci a spokojenosti na strané zakaznika

1 pracovnika. Oba pojmy jsou spolu uzce spjaty piedevsim v prosttedi vyroby.

Standardizaci podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 65), se rozumi piedevSim jako
idealnimu zplisobu vykonavani dané operace v ramci procesu. Tato operace je zafazena do
procesu v optimalnim sledu a je stanoveno jeji provedeni, pracovni vybaveni k jejimu
vykonani, ¢asovy fond a bezpe¢nostni prvky. Takto stanovend operace, ktera ma stabilni

opakujici se zaklad je efektivni z hlediska vyuziti zdrojt.

2.3 Vizualizace

Vizualizace je vyuzivana k lepSimu udrZeni pracovnich standardd. At uz se jedna
o vizualizaci vystraznou, informacni, organizacni ¢i jiné, jsou pravé tyto nosnymi pilifi
a podpurnymi sloupy pro dodrzeni standardl prace. (Chromjakovéa, Rajnoha, 2011, s. 65)

Prvky vizualizace se daji rozd¢lit do skupin naptiklad dle typu objektu, ktery chceme

vizualizovat.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny nastroje a mechanismy vizualizace , které lze pouZzit

pro ptehlednost a jednoznacnost vyrobnich standardi a dat.

Tabulka 1 Néstroje vizualizace (vlastni pracovani dle Nachtmann, 2009)

Objekt Nastroj

. Ohranicovaci linie, informativni tabule, signalizace a andony,
VECI ) o
barevné rozliSeni aj.

, Pracovni postupy, piedpisy, pracovni nasténky aj.
LIDE postupy, predpisy, p ya

Ridici panely, udavaée tempa, tlagitka zastaveni vyroby, vystrazné

STROJE tabule a oznadeni aj.
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Podle Braua (2016, s. 2-12) je mozno spravnou vizualizaci napiiklad v podob¢ informativni
tabule ¢i obrazovky, zrychlit zavadéni zmén ¢i novych filosofii jako jsou KANBAN, TPM,
5S, KAIZEN, JIT atd. Pomoci digitalizace vyrobnich dat a jejich usmérnéni jsme tak schopni
napliiovat filozofii §tihlé vyroby, dévat pracovnikim dostatecné mnozstvi informaci

a ¢astecné odlehcit 1 administrativu v papirové podobé.

Diky zavadéni digitalizace miizeme spojovat vizualizaci a standardizaci vyroby napiiklad
v podobé¢ automatického upozornéni ¢i vystrahy a zlepSovat tim celkové pracovni podminky,

prostiedi a bezpecnost.

3 beden

3 beden

9

Obrézek 6 Ohranicovaci linie Obrazek 7 Informativni tabule
(FCC Primyslové systémy, © 2021) (FCC Priimyslové systémy, © 2021)
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3 PLYTVANI

Plytvanim obecné¢ rozumime nevyuziti plného potencidlu prvku jeho nedostate¢nym
vyuzivanim, ¢i jeho naduzivanim. Plytvani v jakémkoliv procesu je problém, ktery fesi
vSechny vyrobni i nevyrobni podniky a jehoZ odstranénim si slibujeme zlepseni ptivodniho

stavu v celkovych vysledcich.

Z hlediska vyrobnich podniktli a vyroby samotné, Ize plytvani rozd¢lit do rtiznych skupin dle
jeho vyskytu. Jurova (2016, s. 88-91) a Chromjakova s Rajnohou (2011, s. 47-49), uvadé;ji

sedm druhii plytvani a to tyto:
1. nadprodukce,
2. nadbytecné zasoby,
3. zmetky
4. nadbytecna manipulace a pohyb,
5. cekani,
6. doprava,
7. slozité postupy,
Kosturiak a Frolik (2006, s. 24) dodavaji jesté¢ osmy druh plytvani, kterym je:

8. nevyuzity lidsky potencial.

3.1 Nadprodukce

Nadprodukei se z hlediska vyrobniho prostfedi rozumi produkce vétSiho nez pro zakaznika
potfebného mnozstvi vyrobkli. Tento druh plytvani zpisobuje potiebu vétsiho mnozstvi
skladovacich prostord, kterd souvisi také s potiebou persondlniho a administrativniho

zabezpeceni. (Jurova, 2016, s. 88)

3.2 Nadbyte¢né zasoby

Podobné jako plytvani v podobé nadprodukce zabird prostor pro skladovani,
tak 1 nevyuzivané zdsoby si tuto potfebu ndrokuji. Nadbytecnymi zasobami si podnik
blokuje finan¢ni prostiedky, které by mohl v jiném piipadé uzit lepSimi zplsoby.

(Jurové, 2016, s. 88-89)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

3.3 Zmetky

Jurova (2016, s. 89) tvrdi, ze zmetkovitost je piipad plytvani, ktery mlize mit i fatalni
nasledky, dostane-li se nahodou az k zadkaznikovi. Toto plytvani si lze ptedstavit napiiklad
jako neshodnou vyrobu, kterou je potieba v lepSim piipadé opravit v horSim piipade
zlikvidovat. Zmetky nemusi byt na prvni pohled rozeznatelné a je proto potfeba mit

v systému kontrolni prvky, které piipadné nedostatky odhali.

3.4 Nadbyteéna manipulace a pohyb

ZjednoduSené¢ feceno je toto plytvani definovano Casem, ktery pracovnik strdvi navic, oproti
idealnimu stavu po zlepSeni. Nejen Cas je vSak komoditou, kterou zde podnik ztraci.
Nespravné vykonavané pohyby mohou mit na pracovnikovi ptechodné ¢i dokonce trvalé
zdravotni  nasledky a  tim  vytvofit  potfebu  nové  pracovni  sily.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 48)

3.5 Cekani

Hledani ¢i chiize pro materidl, ¢ekani na jiného pracovnika, Spatnd informovanost,
opakovani nekvalitné provedenych ¢innosti, tklid ¢i nutnd 0drzba mimo plan, prostoje
a poruchy strojii, chybégjici zisoba materidlu, to vSe je plytvani z oblasti Cekani.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 48)

3.6 Doprava

Oblast plytvani nadbytecnou piepravou, at’ uz v ramci externich ¢i internich pohybdt, je
problémem predevs§im tehdy, musi-li se vyroba zastavit z divodu nedostatku materialu,
¢1 mista k ukladani hotovych vyrobkt. Pokud nestihaji pracovnici zajiStovat materialovy tok
mezi vstupnim materidlem ¢i polotovary, vyrobou a zdkaznikem strada cely podnik. Nutné
jsou tedy optimalizace piepravnich tras a tokd tak, aby nedochazelo ke skluziim a datilo

se zajiStovat potteby postupné tak, jak vznikaji. (Jurova, 2016, s. 89)

3.7 Slozité postupy

Cilem pracovnich postupt by méla byt v prvni fad¢ jejich jednoduchost, repetitivni charakter
a nizké pozadavky na zvladnuti a obsluhu. Nejen pracovni postupy ale i celé procesy by
mély byt nastaveny tak, aby nebylo mozné ud¢lat chybu. Do tohoto druhu plytvani je mozné

zatadit také neefektivni usporadani pracovisté, Spatné nastroje, chyby zpisobené vysokymi
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naroky na koncentraci ¢i Spatnou komunikaci. VSechny tyto oblasti by mély byt pojistény
spravnym nastavenim pracovnich postupi a knim pfitfazenym podminkam.

(Chromjakové, Rajnoha, 2011, s. 48-49)

3.8 Nevyuzity lidsky potencial

Plytvani v této podobé je mozno pojmou jako nevyuziti védomosti, znalosti, zkuSenosti
a dovednosti pracovnikii v plném rozsahu. Nastavenim konkrétnich pracovnich povinnosti
a zodpovédnosti si podniky Céastecné uzaviou moznosti, které by dany pracovnik mohl

poskytnout. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 24-25)

KTERE ODSTRANUJEME

[ ><]><]

OSM DRUHU ZTRAT, ﬁ

Zbytecné pohyby

Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
kontrola ontrola ontrola
Sklad —a .
E‘ 0088II Egii @ Hej?!
Dg % =
]
u IIIE' n Nevyuziti ><
Zasoby Neefektivni prace lidského potencidlu

Obrazek 8 8 druhti plytvani (svetproduktivity.cz, © 2012)
3.9 Eliminace plytvani

Jurova (2016, s. 88-91) zastava nazor, Ze pii odstraiiovani plytvani je potfeba mit na paméti,
ze zlepSeni, o které se snazime bychom méli rozliSovat na skutecné a viditelné. Viditelnym
zlepSenim muzeme chéapat takové, které je na prvni pohled postfehnutelné (napiiklad nové
regaly ¢i jejich znaceni), takové zlepSeni ale jesté nemusi pfinést kyZené hodnoty celkovych
vysledki vyroby. O skutecném zlepSeni miizeme mluvit teprve za ptredpokladu, Ze byla

spravn¢ rozeznana piicina problému.
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3.10 Mapovani toku hodnot

Zestihlovani vyrobnich procesii je zalozeno na spravném rozpoznani plytvani v konkrétnich
operacich a ¢innostech. Pfi rozpoznavani a definici se nemusi vzdy podafit rozd€lit plytvani
do konkrétnich druhii (sedmi ¢i osmi), proto je v tomto piipadé dobré, vyuzit mapovani toku

hodnot.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 49-50) uvadéji, ze mapovani toku hodnot je prehledné
zpracovany soucasny stav, ktery se da pojmout nékolika riznymi formami. Nastroje pro

zestihleni podniku, tak mtizeme zvolit napiiklad dle vysledkd indexu ptfidané hodnoty.
Index ptidané hodnoty rozdéluje ¢innosti v procesu na:
e VA —¢innost pfidavajici hodnotu (Value Added) a
e NVA — ¢innost nepfidavajici hodnotu (Non Value Added).
Typickym piikladem ¢innosti VA je:
e zpracovani materidlu, vyroba produktu,
prikladem NVA ¢innosti je naptiklad:

e pretypovani vyrobniho zafizeni ¢i interni logistika mezi pracovisti.
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4 PRETYPOVANI

Kosturiak a Frolik (2006, s. 106-118) vidi ¢as pretypovani vyrobniho zafizeni jako interval
zacinajici ukon¢enim vyroby (posledni kus) ptfedchozi zakazky a vyrobou prvniho kvalitniho

kusu zakéazky nové.

Pretypovani vyrobniho zafizeni je dulezitou soucasti kazdého vyrobniho podniku, ktery ma
multifunk¢ni stroje. Je proto potfeba vénovat pozornost ztratdm, které zptisobuje pieruseni

chodu stroje naptiklad z tohoto diivodu. (Jurova, 2013, s. 132-135)
Pretypovani, prestavba ¢i vyména néstroji na stroji je vzdy ¢innosti neptidavajici hodnotu.
Jak jiz bylo poznamenano v ptedchozi kapitole, patii tedy do skupiny NVA (Non Value

Added). Cilem tedy je, snizit mnoZstvi 1 ¢as pretypovani na minimum.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 49-50)

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, 106-118) je snaha o snizeni nejen piestavbovych,
ale i sefizovacich cast vSude tam, kde se vyskytuje vysoka variabilita a ptizptisobivost
zakaznikovi. Linky, které vyrabi stejny typ vyrobku ¢i stroje slouzici pouze k jednomu typu
operace nemaji potfebu programu pro minimalizaci Casu pretypovani. Obecné plati,

zZe prestavbovy cas, se sklada z:
e 5% Vyména nastroji a jejich montaz,
e 15% Setizeni a polohovani nastroji,
e 30% Pripravné a kontrolni ¢innosti materialu a nastroju,

e 50% Findlni sefizovani a tpravy.

Proces pretypovani

Vymeéna nastrojl a jejich
montaz

30% 50% Sefizeni a polohovani

nastroj

Pfripravné a kontrolni
0
15% 5% cinnosti materialu a

nastrojd
= - Finalni sefizovani a

upravy

Obrazek 9 Proces pietypovani (vlastni zpracovani dle Kosturiaka a Frolika, 2006)
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Pretypovanim vyrobnich zafizeni se zabyva metoda SMED, ktera je dle Kormance, (2008)
velmi Casto soucasti programu totalné produktivni udrzby TPM. Metoda SMED se vénuje

rychloupinacim prvkim jako jsou:

e koliky,
e pruziny,
e magnety,

upindni jednim pohybem, jednim otocenim,
e upindni pomoci jednoho nastroje aj.

Pti zavadéni programt pro rychlej$i zmény je potieba provést dikladnou analyzu celého
procesu pretypovani, ktera se da provést na zaklad€ pozorovani, zaznamenavani organizace

prace, snimku sefizeni ¢i samotného vykonani sefizeni.

Takto ziskané idaje je potieba zattidit a oddélit od sebe €innosti interni a externi. Internimi
¢innostmi je mySlena operace, kterou je nutné provadét béhem doby necinnosti stroje.
Externi, jsou takové Cinnosti, které je mozno provést béhem provozu zatfizeni. DalSim
postupem je sniZeni internich ¢innosti v dob& necinnosti vyrobniho zatizeni a jejich pfesun
do externi oblasti procesu. Nasledné se vyuziva metod SMED, standardizace pracovniho

postupu a casové normy, metoda 5S atd. (KoSturiak, Frolik, 2006, s. 106-118)

Dle Jurové (2013, s. 137) je potfeba na zmény na konkrétnim stiedisku a zatizeni piipravit
prednostné pracovniky. Diky ptiprave, kterd je takto provedena, je dosdhnuto lepsiho postoje
vuci situaci a kazdy zaméstnanec si prevezme sviij dil zodpovédnosti k praci. Tento postoj

st drZi filozofii KAIZEN (neustalé zlepSovani) a podporuje ho také model TPM.

4.1 Snimek pracovniho dne

Metoda snimkovani pracovniho dne obnési pozorovani a zaznamendvani pracovni naplné
v Case, pro urcitého pracovnika, ¢i skupinu pracovniki.
Smyslem snimku pracovniho dne je v prvni fad¢ zamér zvysit produktivitu prace a efektivitu

procest, v druhé fadé také zlepSeni pracovniho prostiedi pro zaméstnance.

Diky ¢asovym studiim ze snimku pracovniho dne jsme schopni nasledné definovat i skryté

formy plytvani, které je tézké rozpoznat vné procesu. Cas straveny snimkovanim pracovniho
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dne poskytne pozorovateli ptilezitost, pochopit cely pracovni proces i postup. Studiu prace

nasledné dopomuze k odstranéni nedostatkl a snizeni mnozstvi plytvani. (Uli¢na, 2011)

4.1.1

Analyza a méreni prace
(studium prace)

Analyza prace (studium metod)
Umoziuje efektivnéjsi pracovni
postupy, vyssi vyuziti zdrojd, techniky
i pracovnikd.

Merenl prace
Umozniuje zlepSené planovani a fizeni,
zakladna pro systém odménovani.

vyssi produktivita prace,
vyssi efektivita procest

Obrazek 10 Studium prace (Dlabac, 2017)

Zasady snimkovani

Dle Greeneho (2013, s. 134-135) existuji zésady, které by mél pracovnik pfi pozorovani

dodrZovat. Pfi snimkovani je dulezité byt k pracovnikiim upfimny a netajit jim zameéry a cile

své prace. Snimek je potieba provadét nezaujaté a chovat se pfi Casové studii vzdy

profesionaln€. Ve své knize hovoii o devateru zdsad pro Uspésné provedeni ¢asové studie

z pohledu pozorovatele:

1.

2.

Dej védét pracovnikiim, Ze provadi§ ¢asovou studii, zodpovez piipadné dotazy.
Béhem snimkovani vzdy sttj, a to i kdyZ pozorovany pracovnik sedi.

Postav se do blizkosti pozorovaného, abys mohl zkoumat jeho praci.

Snaz se pochopit operace a jejich potadi.

Je-li néco, cemu nerozumis, vzdy se zeptej, nedomyslej si. Ptej se posléze.

Je-li Casova studie neptetrzitd, davej si pauzy spolu s pozorovanym pracovnikem.
Chovej se profesionalné, pouzivej stanovené ochranné pomticky.

Snimkuj pouze zkuSené a zauCené pracovniky. Pozoruj vice nez jednoho operéatora.

Je-li tvym cilem stanovit pracovni tempo, pozoruj pracovniky, pouzivajici schvaleny

pracovni postup. Pokud je uc¢elem identifikovat rozdily, snimkuj vSechny operatory.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Priizkum literarnich prament si daval za hlavni cil pfipravu pro praci s praktickou casti.
V uvodu byla nastinéna filozofie §tihlého podniku a ze Ctyi oblasti byla vice rozebrana
Stihlost ve vyrobé. Déle se autorka zabyvala nastroji, které pouzivaji primyslovi inzenyfi
k implementaci Stihlosti ve vyrobnim prostfedi. V praci bylo také popsano osm druht
plytvani a metody jejich eliminace. V zavéru teoretické ¢asti bylo zmapovano pietypovani
vyrobnich zafizeni a problematika snimkovani.

wev

Mezi nejduilezitéjsi vlastnosti Stihlého podniku patii pruznost a reaktivnost, ktera napoméaha
celku, udrzovat vysokou uroven vyrobkl a sluzeb ve velké soutézi. K udrzeni myslenky
pruznosti a reaktivnosti napomaha filozofie KAIZEN, ktera poskytuje teoreticky zéklad pro

neustalé zlepSovani nejen podniki, ale i jejich zamé&stnancii.

Stihlosti ve vyrob& lze docilit riiznymi néstroji a metodikami, nejdilezitéjsi je viak
komplexni pohled na celou véc. Cim jednodussi feseni je, tim efektivngjsi byva, proto se ve
vyrob& pouzivaji vizualizaéni prvky, jednoduché mechanismy a intuitivni postupy
v procesech. ZjednoduSenim a eliminaci nutnosti ptemyslet nad repetitivnimi operacemi

je docileno zrychleni celého procesu a zvyseni efektivnosti podniku.

Spravné urceni oblasti, ktera zplsobuje potize a objevuje se v ni plytvani, je polovinou
uspéchu. Bez védomi, kde unikaji zdroje, nelze podavat navrhy ke zlepSeni problému.
Dobrym zacatkem je v tomto pifipadé zmapovani toku hodnot, tedy urc¢eni a rozdéleni

operaci, za které zdkaznik plati a které jsou doprovodné.

Ptetypovani vyrobnich zafizeni je jednou z problematickych zaleZitosti, a proto maji
podniky s multifunkénimi zafizenimi programy pro zkraceni doby piestaveb a sefizeni.
Pretypovani stroji je vzdy fazeno do ¢innosti, které neptidavaji hodnotu (NVA — Non Value
Added), proto je snahou tuto ¢innost provadét v co nejniz§im mnozstvi za co nejkratsi dobu.
Nejveétsi plytvani se pii pretypovani objevuje v podobé externich Cinnosti, téch je v primeéru
az dvakrat vice nez Cinnosti internich. Pfi externich ¢innostech neni nutnost mit vypnuté
vyrobni zafizeni a jedna se o veSkeré ptipravné ¢innosti, které se v idedlnim ptipadé¢ povede
pfesunou na dobu ¢innosti stroje.

Pro lepsi orientaci v pribéhu pietypovani a zjiStovani nedostatki se pouziva napiiklad
studie Casu, ¢innosti, postupli nebo ergonomie na pracovisti. Diky snimkim jsme schopni

rychleji rozpoznat nedostatky a zdroje plytvani.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

V této kapitole bude predstavena spolecnost XY, ktera se zabyva predevSim vyrobou
a dekoraci plastovych oballi, kontejneri a nadob. Vyrobky této spoleCnosti se vyuzivaji
zejména v mlékarenském pramyslu jako hlavni transportni a hygienicky obal.

6.1 Zakladni predstaveni spole¢nosti

Rakouské spole¢nost XY, jejiz historie saha az do devatenactého stoleti, se zabyva
plastovymi obalovymi materialy. V tomto oboru jsou svétovou Spickou. Vybrana spolecnost
funguje pod matefskym koncernem, ktery spojuje Ctyfi spolecnosti. Tyto Ctyfi spolecnosti
celosvétové zaméstnavaji vice nez deset tisic pracovnikli. Hlavnimi hodnotami uvedené

spole¢nosti jsou ditvéra, kontinuita a udrzitelnost.
Dle vypisu z obchodniho rejstiiku jsou predméty podnikéani spolecnosti XY tyto:
e koupé zbozi za Gcelem jeho dalsiho prodeje a prodej v rezimu Zivnosti volné,
e zpracovani polymert a vyroba vyrobkl z plastu,
e vyroba nastroju,
e podnikéni v oblasti nakladani s odpady,
e vyroba, montdz a opravy stroji s mechanickym pohonem,
e ubytovaci sluzby,
e zamecnictvi, néstrojafstvi,
e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 a 3 Zivnostenského zakona,
e Cinnost ucetnich poradcti, vedeni ucetnictvi, vedeni danoveé evidence.

(justice.cz, Ministerstvo spravedInosti Ceské republiky © 2012-2015)

6.2 Organizacni struktura firmy

V soucasné dobé se organizacni struktura vybrané spolecnosti rozpadd do sedmi tymd,
pficemz kazdy tym ma pod sebou dalsi souvisejici oddéleni. Zajimavosti je nadifazenost
tymu kvality a primyslového inzenyrstvi ostatnim skupinam. Diky tomuto uspofddani maji
zminéné dva tymy vétsi volnost a dokazou fungovat zcela nezavisle na vyrobé. Na vrcholu
hierarchie vybrané spolecnosti je jednatel, ktery dale komunikuje s matetskym koncernem

(viz obrazek 11).
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Jednatel

Vedouci tymu
Vedouci tymu kvality B prumyslového
InZenyrstvi

Asistentka
jednatele

Vedouci tymu

Vedouci vyrobné-
technického tymu provozu EBM

Vedouci

Vedouci tymu 2douci
persondiniho tymu

ci ! Vedouci tjmu
prodeje

financi

Zakaznicky
servis

= Controlling =d Personalistika j g Vyroba j— yroba

SCM- supply
— Prodej — Pokladna — Jidelna — chain ud INtemi logistika
management

Centralni

R TPV-technicka QB Strategicky SN | o .coum
udrzba

piiprava vyroby nakup

Interni adrzba

Facility
management

L T =

— Logistika

Obrazek 11 Organizacni struktura spolecnosti (interni materialy)

6.3 Vyrobky

Spole¢nost XY, vyrdbi potravinové obaly, plastové vyrobky, technické dily a obaly
pravidelnych 1 nepravidelnych tvart, riiznych barev a motivii. Rozdéleni vyroby je mozno
vidét na obrazku 12. Obrazek popisuje dvé hlavni vyrobni skupiny dané spole¢nosti, a to
,technické dily a obaly* a ,,potravinové obaly*, pod kterymi se nasledné struktura rozpada

jesté do dvou kategorii.

Pro produktovou skupinu ,,K* je hlavnim zdkaznikem mlékarensky primysl, vyroba se tak
zamétuje na plastové kelimky, vicka ¢i vanicky.

Co se tyka skupiny ,,EBM®, je vyroba orientovana na plastové lahve jak do potravinarského,
tak 1 nepotravinafského primyslu.

Slozka Technickych dilti a oballl se specializuje na vyrobu potieb pro zahradu, volny Cas

¢1 automobilovy primysl.
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Potravinove
obaly

Produktova Produktova

skupina ,K“ skupina ,EBM*“

Obrazek 12 Rozdé&leni firmy XY (Interni materialy)

6.3.1 Druhy obala

Spolec¢nost pouziva nékolik riznych technologii vyroby oball a ostatnich produkti. Mezi
technologie, které spolecnost vyuziva pro vyrobu potravinovych oball patii napiiklad
extruze (vytlatovani) folie formami, vstfikovani ¢i tepelné tvarovani. Mezi nejCastéji

vyrabéné produkty potravinovych obalil patfi:
e vicka,
e vanicky,

e tiacy - zasobniky (napf. na = T0 ﬁj.

vejce), =/

e ndadobky,

e kyblicky,

e Kkapsle, ‘
% F F

e plastové ,.konzervy*, - *

AT

e vika - poklicky (naptf. na .
Obrazek 13 Produktové portfolio provozu

pomazankové maslo), K (interni materialy)

e lahve aj.
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6.3.2 Dekorace

Vsechny vyrobky vyjmenované v kapitole 6.3.1, umi firma dekorovat a nabizi hned nékolik

ruznych dekoracnich technologii, jako jsou naptiklad:

. piimy tisk (suchy offset),

° etiketa,

. sleeve (plastové natisténé rukavy, které se po zahtati ptizptisobi obalu),

o papirovo-plastova kombinace (plastovy obal, papirovy rukavec),

o IML (in-mold-labeling, umoznujici vyrobu obalu a jeho dekorovani v jednom
kroku) aj.

6.4 Stredisko potisku

Stfedisko potiskovani kulatych plastovych kelimki se fadi mezi jednu z vyrob, kde vznika
dekorace vysledného produktu. V hale je sedm typologicky stejnych strojii Polytype Polycup

a jejich prostorové uspotradani je mozné vidét na obrazku 14.

Kazdy stroj je obsluhovéan jednim operatorem a na stfedisku se pohybuji zpravidla tfi az Ctyti
mechanici na sménu. Celé stiedisko fidi mistr vyroby, ktery spolu s technologem rozhoduje

0 déni v hale. Technolog je zodpovédny za praci mechanikti a dohlizi také na praci operatort.

Co se tyka podrobné&jsi popisu, ma stiedisko suchého offsetu tfisménnou pracovni dobu od
pond¢li do patku, pfi¢emz na kazdé sméné je ur¢en zastupce, ktery je spojkou mezi operatory
a technologem. Preddk ma pifehled o déni na kazdém stroji zvlast’ a je schopen podavat

rychlé aktualni informace o soucasné situaci na hale.

Mimo tyto stroje jsou na hale také tfi stroje, které jsou zaméfeny na dekoraci papirovym
rukdvcem (na obrazku fialové) a stroj na dekorovani plastovym sleevem (na obrazku Zlut¢).

Tyto Ctyfi stroje, ale nemaji Zadnou souvislost s potiskem a fadi se pod jiné stfedisko.
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Na obrazku 14, jsou dilezité také mistnosti pod pismeny A, B, C, D:
e A —sklad barev,
e B —michaci dilna,
e C-—sklad klis¢ a
e D —mistnost s priimyslovou myckou.

Do téchto mistnosti bézn¢ chodi mechanici 1 operatofi béhem piestaveb pro material

a pomiicky, ¢i v ptipad€ mycky - k Cisténi.

Bl

O
129 POTISKOVNA C

LB —<
|i @’ D

Obrazek 14 Layout haly (interni materialy)

6.4.1 Ukazatele vykonnosti na stiredisku potisku (KPI)

Na stfedisku suchého offsetu byla provadéna analyza za ufelem nasledného mozného
navySeni vyrobni dostupnosti stroje. Na obrazku 15 vidime graf, porovnavajici celkovy
dostupny ¢as sedmi zafizeni a pln¢ produktivni ¢as stroji Polytype Polycup. Hodnoty jsou
z obdobi kvéten—iijen 2020, tedy ptl roku zédznaml z interniho informacniho systému

vybrané spolecnosti.
Z grafu vyplyva, Ze stroje nejsou plné produktivni ani polovinu ¢asu, ktery by mohly. Tento
Cas zabiraji prave pietypovani, chybé&jici zakazky, chybéjici obsluha strojti €i riizné poruchy

a preventivni autonomni udrzby.
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ZAS [hod) Porovnani produktivniho a celkového ¢asu v obdobi kvéten - Fijen 2020

5000,0 -

4500,0 - 4392,0 4392,0 4392,0 4396,8 4392,0 4393,4 4392,0 Hodnoty

4000,0 |

B Celkovy &as
3500,0 - [hod)
3000,0 +
2500,0 -
2000,0 + 1855,3 1859,0 18093 1965,1 2063,3 P produtn
1500,0 1430,2 1546,2 ¢as [hod]
1000,0 +
500,0 -
00 STROJE

CZ 10 POLYCUP CZ11POLYCUP CZ12POLYCUP (CZ13POLYCUP CZ14 POLYCUP (CZ8POLYCUP CZ9 POLYCUP

T

Obrazek 15 Ukazatele vykonnosti na stiedisku potisku, produktivni a celkovy ¢as
(vlastni zpracovani)

Podrobnéji jsou diivody uvedeny v nasledujicim grafu na obrazku 16, kde je zobrazen rozpad
¢asu na jednotlivych strojich ve stejném obdobi, tedy kvéten-fijen 2020. V ném muizeme
vycCist, Ze mimo plné produktivni ¢as a vikendové odstavky se na strojich az na drobné

odchylky pohybuji ¢isla na podobnych hodnotach.

Rozpad cast na strojich v obdobi kvéten-fijen 2020

CAS
100% koot
90% m Vikendy
80% |-
PIn& produktivni
70% cas
o | - » Planované adrzby
1546
1855 1859
S0% 1809 1965 2063 m Pretypovani
0%
m Neplanované
30% prostoje
20%
10% |
STROJE
0%

CZ10POLYCUP (Z11POLYCUP CZ12POLYCUP CZ13POLYCUP CZ14POLYCUP CZ8POLYCUP (CZ9 POLYCUP

Obrazek 16 Rozpad €asu na strojich Polytype Polycup (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

Na obrazku 17, je k vidéni graf celkové efektivity stfediska potisku, soucty hodnot byly
ocistény o vikendové odstavky. Z tohoto grafu vyplyva, ze v Case, kdyz je stroj obsluhovan,

stoji 22,42 % Casu na ptestavbach.

Pti soucasné situaci jsou tedy stroje pln¢€ produktivni, a tedy pfinasi hodnotu za kterou plati

zakaznik 60,85 % casu ve kterém jsou obsluhovany.

Celkova efektivita strediska potisku

16,72% Neplanované prostoje

Pretypovani
22,42%
60,85%

PIné produktivni ¢as

Obrazek 17 Graf celkové efektivity stfediska potisku (vlastni zpracovani)
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7 TISKOVY STROJ POLYTYPE POLYCUP

V této Casti bakalaiské prace se autorka vénuje popisu stroje Polytype Polycup, na kterém je
v nésledujicich kapitolach provadéna analyza prib&hu pretypovani. V této kapitole budou

také popsany soucasti stroje, které jsou klicové pro prestavby.

7.1 Stroj suchého offsetu (potisku)

Stroje, na kterych byla provadéna pozorovani, slouzi pro potisk kulatych kelimkd, které se
diky technologii tzv. suchého offsetu potiskuji pfimo na povrch, za pouziti specidlnich barev.

Tyto barvy spolu s celou vyrobou podléhaji normam BRC Global Standard.

Tiskatsky stroj potiskuje kelimky podobné jako obycejna tiskdrna. Na obrazku 19 miZeme
vidét layout jednoho ze stroji. Layouty jsou velmi podobné pro vSech sedm strojt, nékteré

jsou pouze zrcadlové obracené.

Modlular Cup Pagker

Obrazek 18 Pohled na stroj od baliciho zatizeni (vlastni zpracovani)

Kazdy stroj Polytype Polycup mé k sobé dopravnik, ktery ptivadi prazdné nepotisténé
kelimky dovniti tiskafské skiin¢ (Obrazek 18). Operator plni Stapler, diky ¢emuz ma
dostatek ¢asu na ostatni ¢innosti jako je vizualni kontrola ¢i baleni naplnénych krabic a jejich
sklad na paletu s hotovymi vyrobky. O plnéni kelimkl do krabice se zde stard automatické
balici zatizeni Modular cup packer, které operatorovi pfichystd krabici s napocitanymi

kelimky a ten ji nasledné uz jen zabali.
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Obrazek 19 Layout stroje (interni materialy)

Na obrazku 19 miizeme také vidét Cervené zaznacena mista na odpad z vyroby a zmetky,

které jsou urceny k recyklaci a opetovnému pouziti ¢i prodeji. Kolem stroje jsou mimo to

take dva stolky. Prvni stolek (na obrazku jako ,,pracovni stolek®) se pouziva ke Stapleru tak,

aby si na n¢j mohl operator polozit krabici s polotovary. Druhy stolek oznaceny jako ,,stolek

barvy“ se vyuziva k piestavbam a odkladadni pomtcek pro né€ a pro vyrobu, jako jsou tieba

Spachtle na barvu ¢i Cistici tkaniny (viz obrazek 21).
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Béhem pretypovani stroje, je na misto dopraven také stolek navic, na kterém je specidlni
nadoba na etyl-acetat. Nadoba mé na sob¢ viko, které zabranuje samovolnému vypatrovani

latky, 1 pes to je vSak béhem pietypovani prostifedi kolem stroje plné vypara latky.

Obrazek 21 Skith tiskaiského stroje Obrazek 20 Pracovni stolek
(vlastni zpracovani) (interni materialy)

Z dopravniku se kelimky dostavaji k samotné dekoraci, ktera probiha v tiskarské skiini
(obrazek 20). Uvniti tiskatské skiin€ stroje je otocna hlavice s formami (viz. Kap. 7.2.1),

které maji inverzni tvar kelimkt. Pro kazdy rizny tvar kelimki jsou specialni sady kopyt.

Aby plastovy povrch barvu udrZel, musi se kelimky pfed nanesenim barvy nabit elektrickym
nabojem. Nabité kelimky se protoci pies tiskafsky valec, na kterém jsou uz navrstveny
pozadované barvy a motivy. Nasledné¢ se barva na kelimku zapeCe pod UV svétlem

a kelimky se posilaji dalsim dopravnikem do baliciho zatizeni.

7.2 Soucasti stroje

Pro pochopeni procesu prestavby je tieba znat jednotlivé Casti stroje, figurujici b&hem
pretypovani. V ramci provedeni analyzy, byly tyto informace diilezitou soucésti pro
nasledné zhodnoceni situace a ptipadné navrhy na zlepSeni. V kapitolach 7.2.1-7.2.6, bude

osvétleno nekolik pojmil, které je tfeba znat.
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7.2.1 Kopyta
Kopyta jsou formy, na které usedaji kelimky uvnitt tiskarské skiin¢ (Obrazek 22).
Tyto formy vypliuji vnitiek kelimku, ktery na né t&Sné€ useda a je tedy tfeba mit specialni

sady kopyt pro kazdy typ kelimkd.

Obrazek 22 Kopyto (vlastni zpracovani)
7.2.2 KIlisé

Klis¢ je oznafeni pro inverzni kovova
»razitka® (obrazek 23), kterd nanaseji jednu
barvu suritym motivem nebo textem
na tiskatsky valec. Klis¢ je mozno vlozit do
stroje az 8, stejné jako barev, jejich
seskladanim se vyrobi motiv, ktery se natiskne

pomoci tiskafskych gum (vizKap. 7.2.4)

na kelimky. Klisé jsou specidlni sady pro
kazdou zakazku a firma si je vyrdbi sama,

za pomoci laseru.

Klis¢ se skladuje posklddané a prolozené

plastovymi prolozkami v temném a chlazeném

Obrazek 23 Klisé (vlastni zpracovani)

skladu, ¢imz se piedchéazi jeho ptipadnému

pfed¢asnému znehodnoceni.
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7.2.3 Barevniky a kalaméare

Kazdy stroj méa 8 barevniki a je tedy
schopen tisknout az v 8 riznych barvach.
Barevnik je Cast stroje, kterd obsahuje
prenosové valce (obrazek 24) a kalamar
na barvu, ktery je vyjimatelny a béhem

piestavby se bézn¢ vytahuje k ¢isténi na

stolek. Barvy se do kalamari vkladaji

od nejsvétlejSich zespodu, po nejtmavsi , . .,
) ] P P ] Obrazek 24 Ptenosové valce

smérem nahoru. (vlastni zpracovani)

Kazdy barevnik 1 kalamar (obrazky 25 a 26) ma na stroji své misto a je oznacen ¢islem tak,

aby nebylo mozné¢ je mezi sebou zaménit. Zdména usazeni barevniku i1 kalamaéfe,

by zpisobila predevsim nekvalitu tisku, jelikoz kazdy stroj a kazdy barevnik ma své

specifické odchylky ve tvaru.

Kalamare maji na sob¢ slozity a citlivy mechanismus a musi se proto udrzovat v co

nejcistéjSim stavu a pravidelné mazat v bo€nicich, za které jsou na barevnik usazeny na stroj.

T ANEEERN
R —— | B |

V— I annme
P-8, St
R e p—
=

Obrazek 25 Barevnik pohled 2 Obrazek 26 Barevnik pohled 1
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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7.2.4 Gumy

Na tiskatsky valec, ktery je ve tiskové skiini poslednim prvkem, se lepi specidlni pienosové
gumy (obrazek 27), ty natisknou pozadovany motiv na kelimek. Na tuto gumu se uvnitf
tiskarské skiin€ otiskne vSech osm klis¢ s barvou. Variantou je také vynechani nékterych
barev, pokud jich na motivu neni za potiebi. N¢které natisky se potom skladaji naptiklad

pouze z péti barev.

Tiskaiské gumy jsou na valci celkem tii, jsou rozmistény v pravidelnych vzdalenostech
améni se bud snovou zakdzkou anebo v jinych ptipadech, kdy rozhoduje o jejich
opotfebovani mechanik ¢i technolog vyroby. U tiskafskych gum je velmi dilezité hlidani
jejich kvality, jelikoz od kvality gumy se odviji i kvalita, ostrost a presnost tisku.

Pro ptedstavu, zivotnost jedné sady gum je asi 150 tisic vytisku.

Obrazek 27 Tiskatska guma (vlastni zpracovani)

7.2.5 Dopravnik

Pro dopravu kelimkt do tiskatské skiin€ se vyuziva dopravniku, ktery pravidelné dopliuje
operator stroje. Dopravnik ma k sob¢€ zdsobni Stapler (viz obrazek 28), ktery se operatorim

doplituje mnohem pohodlnéji, diky prostoru pro manipulaci pied nim.

Druhy dopravnik potom opousti tiskaiskou sktiil a kelimky jsou pomoci n¢j piepraveny do
baliciho zatizeni. Dopravnik je diileZitou soucasti celého procesu a je tedy potieba na néj pii
pretypovani stroje myslet. Na obou dopravnicich je potfeba ménit s rozméry kelimki
1 vzdalenosti vodicich ty¢i, které drzi kelimek ve spravném uhlu a vzdalenosti k tiskaiské

sktini (viz kap. Velka prestavba).
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Obrazek 28 Stapler (vlastni zpracovani) Obrazek 29 Modular cup packer
(vlastni zpracovani)

7.2.6 Balici zafizeni Modular cup packer

Automatické balici zafizeni na obrazku 29 (zkracené balicka), napocita pozadované
mnozstvi kelimkl a uloZi je seskladané do pfipravenych kartonii. Naplnény karton opusti
balicku a je pfipraven k zalepeni. Operator na hotovou krabici vyrobku pridéa identifikacni

Stitek se svym razitkem a sklada jej na paletu.

Diky automatizaci plnéni kartont kelimky uSetii operator velké mnoZstvi Casu, tento Cas

muze vyuZit pro vizualni kontrolu kvality vyrobki.
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8 PRUBEH PRETYPOVANI

V nésledujici ¢asti, bude popséan pribéh pretypovani vyrobniho zatizeni Polytype Polycup,
budou rozliSeny tfi druhy ptetypovdni a bude osvétlena prace pii piestavbé z pohledu
mechanika i operatora.

8.1 Cetnost a ¢as piretypovani

Pretypovani tiskového stroje je proces, jehoz cilem je pfipravit stroj pro novou zakazku.

(viz teoreticka cast, kapitola 4) Pfi prestavbé tiskarského zafizeni, obsluhuje stroj krome

vvvvvv

Ve vybrané spolecnosti d€li pretypovani do tfi druha:
e mald pfestavba (jinak také tiskova prestavba),
e stfedni pfestavba a
o velka pfestavba (jinak také rozmérova prestavba),
podle toho, jak velké zmény je na vyrobnim zafizeni nutné provést.

Pro ucely této prace, byla zpracovana analyza tiskového pretypovani (malad piestavba),

které je ve vyrobé dané spolecnosti nejcastejsi.

Na obrazku 30 mizeme vidét graf, znazornujici mnozstvi jednotlivych druhii pfestaveb.
Tento graf je zpracovan dle internich materialti vybrané spole¢nosti o pfetypovani strojii na

stiedisku suchého offsetu.

Cetnost jednotlivych druh( pfestaveb

» Velka piestavba Stfedni prestavba = Mala prestavba

Obrazek 30 Cetnost jednotlivych druhi piestaveb (vlastni zpracovani)
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Udaje v ném fikaji, Ze téméf 70 % pietypovani jsou tiskového charakteru, tedy nejkratsi

z hlediska straveného Casu.

Pii pfetypovani stroj samoziejmé¢ stoji. Nez se vymeéni nastroje, sefidi zafizeni
a nakonfiguruje spravny pomer barev a tlakl piichazi spole¢nost o drahocenny vyrobni cas.

Z tohoto divodu se firma snazi zkratit dobu pfetypovani stroje na co mozna nejmensi.

Ptehled Casové narocnosti jednotlivych druhti pietypovani je k vidéni v tabulce 2, kde jsou
k porovnani primérné udaje namétené autorkou a primérny ¢as z informacniho systému

vybrané spole¢nosti.

Lisici se hodnoty mohou byt zplisobeny napiiklad neptesnosti informacniho systému,
operator musi na stroji pfepnout rezim na prestavbu, a ne vzdy tak ucini hned po zastaveni
a opétovném najeti stroje. Na druhou stranu pozorovani a snimkovani cizim ¢lovékem, miize

zpisobit nervozitu, kterd vylsti ve vyssi tempo a lepsi vykony.

Odlisnosti mezi hodnotami z internich informacnich systému a naméfenymi daty mohou mit
spoustu pricin, nicmén¢ priméry z infomacnich systémil jsou zalozeny na velkém mnozstvi

dat, da se jim tedy pfisoudit mnohem vétsi vaha.

Tabulka 2 Prliimérné ¢asy pretypovani (vlastni zpracovani)

TYP Prumérny cas z informacniho

. o e Priumérny €as ze snimki
systému spolecnosti

Mala 1:43:36 1:03:32
Stiredni 1:51:15 2:15:02
Velka 2:43:17 3:07:01

V tabulce 2 Ize vidét, ze kazda z téchto variant je rizné dlouhd a ndro¢na. Nejlepsi variantou
z téchto tii je mala prestavba, kterd trva nejkratsi dobu. Planovéani vyroby se proto smétuje

k co nejmensi ¢etnosti velkych a stiednich prestaveb.

8.2 Pretypovani

Kazdy stroj ma béhem jedné smény na starost jeden operator (jinak také ,tiskai“),
avSak kontroly a pfetypovani provadi na jednom stroji zpravidla vice mechanikl. Pied

kazdym pretypovanim vyrobniho zafizeni je potieba nachystat pomocny material ke stroji.

Mechanik i operator jsou zodpovedni za spravné nastudovani vyrobni zakazky, to znamena,

ze si oba peclive projdou dalsi zakazku v fadé, jesté béhem dokoncovani piredchozi vyroby.
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Na zacatku prestavby jsou mechanikem

, o iy . | e
nachystany a pfineseny klis¢ pro novou zakazku, ’ﬁ: Fostavhe -
; , , L, ; Rl ISpu'stlt‘ :ybrat Umyt
ataké vzorovy kelimek (referencni vzor), B . |bervuze ik
proces lzasobniku
o o . y , MowHiTs  [BuGepi ’
slouzici k porovnani vyrobkil s pozadovanym Homes oo  [wonps [Pvire | |
OTE  Jurra N0TKA A -&
stavem. Podle zakazkového listu ur¢i mechanik, 3
které kalamare se maji vybrat od zbytku barvy 7
a umyt, toto zapise na specidlni zdznamovy arch, 6
podle kterého se operator rychle a pohodiné 5
zorientuje (viz obrazek 31). 4
3
Od této chvile probihd pietypovani zvlast pro .
mechanika a zvIast’ pro operatora. Kazdy z nich 1 |
e —— |

ma své tkoly a povinnosti, které je tfeba splnit.
Vétsina z téchto operaci na sebe vSak navazuje Obrazek 31 Zaznamovy arch

o . ) (vlastni zpracovani)
nebo probihd na stejné Casti stroje, oba

pracovnici tak musi Casto ¢ekat jeden na druhého.

8.3 Mala prestavba

Mala piestavba nebo také tiskova piestavba, je ze vSech nejrychlejsi ale také nejCetné;si.

Obvykle projde kazdy stroj béhem smény alespoii jednou tiskovou pfestavbou.

Tiskova pfestavba, je takova, u které se neméni tvar kelimku. Nemusi se proto vyménovat
ani kopyta na kelimek, vyprazdinovat ¢i setfizovat dopravniky a balicka. Zména probiha
v samotném motivu. Pro lepsi pochopeni tiskového ptetypovani si mizeme predstavit
napiiklad zménu pfichuté jogurtu. Kelimek tedy zlstava stejny, ale méni se potiskovany

vzor. Pti takovémto pfetypovani je potfeba vyménit predevsim klisé a barvy v kalamarich.

Ptetypovani za¢ina na stran¢ operatora, ktery musi nejdiiv vycistit stroj, vybrat barvy zpét
do pivodnich nadob a umyt kalamat a cely barevnik od barvy. Dikladnost myti zalezi na
posouzeni mechanika, pokud je barva, kterd nasleduje v nové zakéazce velmi podobna, mize
byt kalamaf ocistén jen zbézné. Ve veétsing piipadi vSak operator umyva zdsobniky na barvu
peclive.

Pii malych prestavbach je bézné, Ze se mechanik dostavi na pfetypovani az po vyciSténi

barevnikll a kalamatt operatorem. Prace mechanika a operatora probiha pii malé prestavbé
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na stejné Casti stroje, coz znamend, ze by si navzajem zavazeli a jejich ¢innosti tedy nelze

délat soucasné.

Prvni Cinnosti, kterou zpravidla dé€la mechanik po pfichodu k prestavbé, je vyména
klisé - kovovych rukavci. Klisé vyméenuje ze zasady mechanik, jsou totiz velmi nachylné na
poskozeni a poSkrabani a musi se s nimi zachdzet opatrné. Za vyménou klisé dale nasleduje
vyména tiskarskych gum, kterou mize po dohod¢ provést i tiskai (operator), avSak
rozhodnuti o potfebé vymeény je pouze na mechanikovi. Pokud mechanik usoudi, Ze jsou
gumy v poradku a jejich stav neovlivni kvalitu dal$iho tisku, ménit se nemusi. Ze zkuSenosti

se gumy vymeénuji po odjeti asi 150 tisic kust kelimkii.

Stejné jako vymeénu gum, tak i doplnéni barev miize zajistit mechanik i tiskaf a tato ¢innost

je provedena po vzajemné dohode¢.

Poslednim krokem u pfestavby je sefizeni a nastaveni stroje na dalsi tisk. Sefizeni provadi
mechanik, ktery ma u kazdého stroje k dispozici sérii ptedbéznych nastaveni u vzord, které
uz konkrétni stroj dekoroval. Tato nastaveni neni mozné mezi stroji vzajemné sdilet,
a to ptedevsim z divodu rozliSnosti opotiebeni strojii. Pfedevsim pienosové valce s barvou

.....

které neni mozné na strojich zaménovat, a to ani jejich pozici v ramci jednoho stroje.

8.3.1 Ukony operatora pii malé pirestavbé

vvvvv

a pfiprava barevnikli na dalsi zakazku. Tomuto bodu vSak pfedchéazi ukonceni predchozi
zakazky a potfebna administrativni ¢innost, operator musi zapsat a ukoncit ptredchozi

zakazku.

Po odstranéni posledniho kartonu s vyrobky z baliciho zafizeni si tiskat musi sehnat potieby
pro vycisténi stroje jako jsou ¢isté hadry (Cistici tkaniny) nebo etyl-acetat, vSechen material
by m¢l mit v idealnim ptipadé¢ pfichystany tak, aby béhem samotné piestavby nemusel od
stroje odchazet. Pro tyto pomiicky je ke kazdému stroji kromé obvyklého pracovniho stolku

pfipojen jesté jeden pojizdny stolek.

Operatortiv hlavni kol je tedy vycistit kalamafe a celé barevniky. Pokud se Cisti kalamaf,
musi se zn¢j nediive vybrat zbytkova barva, ktera se vrati zpét do nadoby za pomoci
Spachtle. Poté se cely barevnik otfe nejdiive rychle jesté na stroji a nasledné€ se z néj vyjme

kalamar a dikladné se umyje na odkladacim stolku (viz obrazek 33).
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Cisty kalamaf se vrati zpét na stroj a tato
operace se opakuje, dokud nejsou vSechny

pozadované barevniky a kalamare Cisté.

Dalsimi tukoly operatora je chystat si
material na novou zakazku, poptipadé byt
k ruce mechanikovi, udrzovat ¢istotu na
pracovisti ¢i provadét planované ciSténi

stroje.

Obrazek 32 Kalamai umyvany na stolku

(vlastni zpracovani)

8.3.2 Ukony mechanika p¥i malé piestavbé

Vymeéna klisé a montaz nové sady pro dalsi zakdzku jsou mechanikovy prvni ¢innosti po
dostaveni ke stroji. Tento tkon je velice rychly, protoze kli$¢ jsou rychloupinaci a pro jejich
montaz i demontaz staci jeden kli¢, ktery je neustale k dispozici pfipnuty na magnetu na
stroji. Mechanici si musi davat pozor na spravné potadi jednotlivych klis¢, tak aby motiv

souhlasil s barvou, ve kterém ma byt natistén.

Kli8¢ z predchozi zakdzky je potieba nasledné ocistit, poskladat na sebe, prolozit plastovymi

prolozkami a zabezpecit plastovou sponou tak, aby se neposkrabal jejich povrch.

Dalsim ukolem mechanika je naplnéni barevniki novymi barvami a jejich rychla kontrola,
tuto ¢innost miZe provadét také tiskar, pokud mé Cas a probchla mezi nimi vzdjemna

domluva.

Poslednim krokem pied spusténim stroje je kontrola tiskovych gum a jejich vyména

v ptipadé¢, ze jejich kvalita neodpovida a jsou jiz opottebované ¢i jinak poskozené.

Po spusténi stroje musi mechanik za pomoci vlastnich zkuSenosti sefidit intenzitu barev,
pritlak tiskafskych valcii a mnozstvi barvy tak, aby kelimek vypadal jako referen¢ni vzor.
Jako pomtlicka mu zde slouzi ulozené predbézné nastaveni, o kterém se autorka zmifiuje
v kapitole o malé ptestavbé (8.3). Pokud stroj jiz tento motiv potiskoval, da se timto

nastavenim usetfit velké mnozstvi ¢asu a mechanik musi sefidit uz jen detaily.
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8.4 Stiedni prestavba

Pfi stfedni pfestavbé probihd vse stejné jako u tiskového pietypovani. Co se vSak méni
a zpusobuje komplikovangjsi pretypovani je délka kelimku, pficemz pramér zistava stejny.
Operator tedy musi vyprazdnit zdsobnik a dopravnik a nasklddat do né& novy rozmeér
kelimku. Stale je vSak pietypovani o néco kratsi a neni v takovém rozsahu jako u velké
piestavby (viz nasledujici kapitola 8.5).

Pii zméné vysky kelimku se musi vymeénit kopyta uvniti tiskaiské skiin€. Sefizeni okoli
tiskarské skiin€ trva pouze chvili, jelikoz neni nutné hybat s dopravniky ani slozitéji
operovat s balicim zafizenim, je potieba nastavit do stroje odlisny rozmér kelimku (vyska)

a zafizeni si povétSinou piizpusobi nastaveni bez dalSiho nutného zasahu.

Tento typ prestaveb je vyhodné provadét na stroji zejména v piipade, Ze zdkaznik vyrabi
stejné vyrobky v riznych objemech. V tomto konkrétnim ptipad¢€ odpadava naptiklad proces
vymény barev v kalamatich. Kl1i§é je vSak potieba vyménit vzdy, jelikoz se zméni velikost

potiskovaného motivu.

Planovani vyroby je v tomto ohledu efektivni a tento typ obmény zakazky se dati do planu

vkladat.

8.5 Velka prestavba

Pii velké prestavbé se d&je vSechno, co pii malé a stfedni, navic se vSak sefizuji dopravniky

a bali¢ka. Casto se pii velkych piestavbach délaji i drobné preventivni udrzby.

Kromé setizeni se musi dopravniky a bali¢ka také zcela vyprdzdnit a je nutné si nachystat
do zasobniku novy tvar kelimkt. Obmény tohoto typu probihaji na stfedisku zfidka, jak jiz
bylo feceno, pfetypovani stroje na zcela jiny typ kelimku zabere spoustu casu. Planovani
vyroby se snaZzi fadit za sebe na strojich stejné rozméry kelimkl anebo pfi nejmensim stejny

pramér kelimku, v tomto ptipadé je vSak vyroba omezena zakazniky a jejich zakdzkami.

V tabulce 3 je kratké shrnuti zmén, které obnési jednotlivé druhy pietypovani.
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Tabulka 3 Prehledova tabulka piestaveb (vlastni zpracovani)

Druh piestavby Zména motivu anl(éelll?mvlfjky Zméll(leal iﬁli?éru
Mala ANO NE NE
Stiredni ANO ANO NE
Velka ANO ANO ANO
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9 SNIMKY PRETYPOVANI

V nasledujicich kapitolach budou rozebrany snimky, které byly provedeny v riznych dnech,
na ruznych strojich stejného typu a s riznymi mechaniky i operatory. Byla pouzita metoda
snimkovani pracovniho dne, ktera byla upravena ¢asové — tedy snimkoval se pouze prubeh
samotné¢ho pretypovani. Snimky byly provedeny zvladst pro mechaniky a zvIast' pro
operatory. Pro ucely prace se autorka vénuje podrobnéjSi analyze pouze u tiskovych

pietypovani stroje (malych ptestaveb).

9.1 Snimek operatoru

V tabulkach 4, 5, 6 a 7 mizeme vidét snimky pfetypovani z pohledu operatora. Operatofi
jsou oznaceni Cisly a v tabulce se dozvime, kolik bylo tieba ¢istit barevniki. Pro ucely prace
byly vybrany dva pary snimk, které byly typove i po strance mnozstvi ¢isténi stejné.

V tabulce ¢. 4 a 5, miizeme vidét operatory, kteti oba Cistili dva barevniky (z celkovych
osmi). V tabulkach 6 a 7 bylo pfi ptetypovani vycisténo o jeden vice — tedy tfi.

Cervenou barvou jsou oznacené ¢innosti, které se tykaji umyvani barevniku a kalamait at’ uz
na stole, ¢i na stroji. V tabulce je dale oznaceny druh ¢innosti, jedné-li se o externi ¢i interni

ukon.
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Tabulka 4 Operator ¢. 1 (vlastni zpracovani)

Snimek operatora 1, 3.12. 2020

Pocet vymyvanych barevniku 2

Cinnost Trvani |Podil |Pocet |Druh
Cekéni na mechanika 0:21:57 |35,42% |8 EXT
Cisténi barevnikt a kalamafi na stroji 0:10:38 [17,16% |7 INT
Doplilovani nebo vybirdni barev z barevnikil 0:06:27 10,41% |3 INT
Chystani 0:04:04 |6,56% |6 EXT
Vybirani zmetkii 0:03:59 [6,43% |10 INT
Cisténi pomuicek, rychly uklid 0:03:53 [6,27% |5 EXT
Mimo pracovisté 0:03:02 [4,90% |2 EXT
Umyvani klisé 0:02:16 |3,66% |1 INT
Doneseni nebo odneseni materiala (chtize) 0:02:09 [3,47% |4 EXT
Ptiprava stroje, otevirani, povolovéni, utahovani |0:01:40 |2,69% |2 INT
Spousténi umyvaciho procesu stroje 0:01:13 [1,96% |4 INT
Cisténi barevniki a kalamait na stolku 0:00:40 |[1,08% |2 INT
Celkem barevniky a kalamare 0:11:18 | 18,24% |- -
Celkovy soucet 1:01:58 [100% |54 -

Pii pozorovani operatora 1 a 2 bylo zjevné, Ze kazdy ma svijj vlastni postup, a i pies dany
pléan ¢innosti béhem ptestavby, ktery visi na kazdém stroji (viz ptiloha P 1), si délaji ¢innosti
na pieskacku a dle svého usudku.

Oba operatoii méli jiné pracovni tempo pii riznych operacich, celkovy soucet byl vSak
podobny, Casy pietypovani se liSily pouze o piiblizné ¢tyfi minuty. U obou bylo pozorovano

nesystematické preskakovani z jedné ¢innosti na druhou, bez zjevného divodu.
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Tabulka 5 Operator ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Snimek operatora 2, 11.11. 2020

Pocet vymyvanych barevniku 2

Cinnost Trvani |Podil |Pocet |Druh
Cekéni na mechanika 0:18:37 [32,05% |4 EXT
Doplitovani nebo vybirani barev z barevnikii 0:09:16 |15,95% |1 INT
Chystani 0:05:34 19,58% |5 EXT
Cisténi pomuicek, rychly uklid 0:04:42 |8,09% |3 EXT
Cisténi barevniki a kalamaid na stolku 0:04:30 |7,75% |3 INT
Umyvani klisé 0:03:32 16,08% |1 INT
Vybirani zmetkii 0:03:15 |5,60% |1 INT
Cisténi barevniki a kalamatd na stroji 0:03:07 [5,37% |6 INT
Ptiprava stroje, otevirani, povolovani, utahovani |0:02:10 |3,73% |2 INT
Spousténi umyvaciho procesu stroje 0:01:49 (3,13% |2 INT
Doneseni nebo odneseni materiala (chtize) 0:01:33 [2,67% |2 EXT
Celkem barevniky a kalamare 0:07:37 [13,11% |- -
Celkovy soucet 0:58:05 [100% |30 -

V tabulkach 6 a 7, byli operatofi stejné jako u piedchozich snimkii nesystematicti

a rozt€kani. Pti vSech snimcich bylo odpozorovano odli$né tempo i postupy pii praci.

V tabulce 6, byl u snimku zaznamenan nezvykly ¢as i po¢et odchodi od stroje pro zajisténi

materidlu jako je etyl-acetat na ¢iSténi stroje, Ci Cistici tkaniny atd. Tento 0daj je v tabulce

zvyraznén ¢ervenou barvou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

55

Tabulka 6 Operator ¢. 3 (vlastni zpracovani)

Snimek operatora 3, 12.11. 2020 od 8:49

Pocet vymyvanych barevniku 3

Cinnost Trvani | Podil Pocet |Druh
Cekani na mechanika a sefizeni stroje 0:17:21 |24,63% |5 EXT
Doneseni nebo odneseni materiall (chiize) 16,11% |9 EXT
Cisténi barevniku a jeho okoli 0:09:55 |14,08% |10 INT
Odlepovéani nebo nalepovani gum 0:06:42 19,51% |2 INT
Dopliiovani nebo vybirani barev z barevnikt 0:05:45 |8,16% |3 INT
Umyvani klisé 0:04:22 16,20% |2 INT
Chystani 0:04:13 |5,99% |5 EXT
Ci§téni barevnikil a souéasti stroje na stolku 0:03:53 |5,51% |4 INT
Cisténi pomuicek, rychly uklid 0:03:29 14,94% |3 EXT
Vybirani zmetki 0:02:36  |3,69% |1 INT
Spousténi umyvaciho procesu 0:00:50 |1,18% |2 INT
Celkem barevniky 0:13:48 [19,59% |- -
Celkovy soucet 1:10:27 |100% |46 -

Snimek v tabulce 7, ma oproti ostatnim snimkim navic ¢innost ,,pauza“ kdy si operator

odskocil na cigaretu. Dal§i abnormalitou u snimku ze dne 17.12. 2020 (tabulka 7) je

chybéjici €innost ,,Cekani na mechanika a sefizeni stroje®. Snimek zaznamenal operatora,

ktery nemusel pii pfetypovani vibec cekat na mechanika a jim provadénou cinnost

sefizovani. V tomto piipad¢ se mechanik vénoval své ¢innosti pod rukami operatora a svoji

préaci vykonaval pribézné s nim. Operator umyl jeden barevnik, mechanik vyménil jedno

klis¢ a doplnil barvu do pravé vymytého barevniku. Takto postupovali, dokud neméli tuto

¢ast hotovou a nez mechanik setidil barvy na kelimku, mél operator dost prace s ptipravou

materidlu na dalsi zakézku (kelimky, etikety, tklid po piestavbé aj.). Tento postup byl vSak

ojedinély, mechanici maji vétsinou praci s dokonovanim jiné zakazky a nemaji moznost

byt na piestavbé jiz od zacatku.
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Tabulka 7 Operator ¢. 4 (vlastni zpracovani)

Snimek operatora 4, 17.12. 2020

Pocet vymyvanych barevniku 3

Cinnost Trvani | Podil Pocet Druh
Cisténi barevniku a jeho okoli 0:10:32 |24,47% |15 INT
Dopliiovéani nebo vybirdni barev z barevnika 0:07:40 |17,81% |5 INT
Cisténi pomuicek, rychly uklid 0:06:36 |15,33% |9 EXT
Cisténi barevniku a sou¢asti stroje na stolku 0:06:07 |{14,21% |5 INT
Spousténi umyvaciho procesu 0:02:17 |5,30% |3 INT
Chystani 0:02:09 [4,99% |2 EXT
Ptiprava stroje, otevirani, povolovani, utahovani |0:01:59 [4,61% |2 INT
Doneseni nebo odneseni materiala (chtize) 0:01:54 14,41% |5 EXT
Pauza 0:01:34 |3,64% 1 EXT
Umyvani klisé 0:01:15 |2,90% |1 INT
Vybirani zmetka 0:01:00 |2,32% |1 INT
Celkem barevniky 0:16:39 |38,68% |- -
Celkovy soucet 0:43:03 {100% |49 -

V tabulce 8 mlizeme vidét souhrn Sesti riiznych snimki malych piestaveb a jejich srovnani.
Zvlastni zfetel je bran na udaje o trvani vymyvani barevniki, jak jiz bylo feceno, je toto
nejdéle trvajici nutna ¢innost pii prestavbeé. Ve sloupci ,,Primérné trvani na 1 barevnik® jsou
zelenou barvou zaznamenany lepsi vysledky a oranzovou barvou vysledky, do kterych by
se operatoii nemé&li dostavat. V tomto piipad¢, neni piili§ vypovidajici hodnota celkového
trvani prestavby, jelikoZ je propojena s praci mechanika. Udaj, ktery je pro ucely analyzy
z pohledu operatora dulezity, je ,,Celkové trvani umyvani“, ze kterych autorka prace

vychazi.

Shanéni materialu béhem piestaveb je Casty jev a stejné jako v tabulce 8, mliZzeme i v tabulce
9 vidét srovnani operatorti z Sesti riznych prestaveb z pohledu odchazeni od stroje z divodu
dopliiovani materiadlu. Tabulka 9 souvisi s pfedchozi tabulkou 8, pfestavby jsou barevné
oddé€leny a sefazeny stejné jako u srovnani rychlosti vymyvani. Zvlasté je cervenou barvou
vyzdvihnut nejhorsi vysledek, kdy operator odesel od stroje devétkrat a celkové trvani

ptfesahuje jedendct minut. Primérnd doba stravena touto ¢innosti je 4 minuty a 58 vtefin.
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Tabulka 8 Srovnani rychlosti operatort (vlastni zpracovani)
Pocet Celkové . . . .. i
i .. Prumérné trvani| Celkové
Datum vymytych trvani L.
. ... na 1 barevnik trvani
barevniku umyvani
Operator 1 03.12.2020 2 0:11:18 0:05:39 1:01:58
Operator 2 11.11.2020 2 0:07:37 0:03:49] 0:58:05
Operator 3 12.11.2020 3 0:13:48 0:04:36| 1:10:27
Operator 4 17.12.2020 3 0:16:39 0:05:33| 0:43:03
Operator 5 10.12.2020 5 0:27:45 0:05:33 1:16:43
Operator 6 12.11.2020 4 0:12:52 0:03:13| 1:10:57
Tabulka 9 Chuize operatort pro material (vlastni zpracovani)
Pocet odchodi Cas straveny
Datum .. s v . ..
pro material |shanénim materialu
Operator 1 03.12.2020 4 0:02:09
Operator 2 11.11.2020 2 0:01:33
Operator 3 12.11.2020 9 0:11:21
Operator 4 17.12.2020 5 0:01:54
Operator 5 10.12.2020 4 0:05:35
Operator 6 12.11.2020 8 0:07:15

Z pozorovani a snimku je zjevné, ze kazdy pracovnik ma svilij postup a tempo, jak dany
proces vykonat. Nektefi operatofi nejdiive vyberou barvy ze vSech barevnikli a pak je
postupné umyvaji, jini vybiraji a Cisti jeden barevnik po druhém. Pro pomucky si tiskaii
chodi az bcéhem ({isténi, v okamziku, kdy zjisti, Ze nemaji dostateCnou zéasobu.

Etyl-acetat si dopliluji v priib&hu umyvani a ztraceji cas chlizi a plnénim.

Na pracovisti je v soucasné dobé vyvésen plan Cinnosti prestavby (viz ptiloha P I), ktery je
spole¢ny pro mechanika i operatora a neni tak jasné, kdo z nich, za kterou ¢innost zodpovida.
Pro pietypovani by bylo vhodné pévné stanovit posloupnost jednotlivych operaci pro oba
pracovniky zvlast, aby byl proces pretypovani jednotny a byla tim zarucena kvalita jeho
vykonani. Operatofi nejsou nikym pfilis fizeni a chybi jim motivace k tomu, vykonavat praci

v tempu a kvalité, ktera je potfebnd. Od toho se odviji rozdily v ¢asech pro vymyti kalamafe.

Dalsim problémem, jsou pauzy béhem prace (neni myslena pauza na obéd), které si operatoii

davaji tfeba na cigaretu a zdrzuji tim od prace mechaniky, ktefi musi pockat, nez jsou
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pozadované barevniky Cisté. Tuto skutecnost potvrdil technolog provozu, se kterym byl

uskute¢nén rozhovor dne 10.12.2020 autorkou prace.

Dle tohoto rozhovoru, by se také k umyvani vétsiho mnozstvi barevnikll (4 a vice), méla
vyuzivat specidlni mycka, ktera je na hale. K mycce se vSak musi dovézt cela sada kalamait
a po dojeti cyklu se musi osuSit kazdy zvlast. Pfi snimkovéani nebylo pouziti mycky
zaznamenano ani jednou, pii ¢emz ve dvou piipadech (operator 5, operator 6, viz tabulka 8),

méla byt vyuzita.

V priibéhu myciho cyklu myc€ky (30 minut), ma operator provadét planovanou udrzbu stroje,
jejiz plan sestavuje mistr vyroby. Mycka pojme najednou az dvé sady kalamait a jejich
zaména uvniti nehrozi. Na operatory vSak v tomto sméru neni vyvijen dostatecny tlak a

chybi jim motivace k pouzivani zatizeni.

9.2 Snimek mechaniku

V této kapitole se autorka prace vénuje analyze pii pfetypovani ze strany mechaniki.
Kazdy snimek se u mechaniki velmi lisi a vzhledem k jejich vytiZenosti i na jinych strojich,
nejsou snimky pfili§ vypovidajici. V tabulkach 10 a 11, jsou k vidéni snimky mechanikii
1 a 2. Pii snimkovani byly stejné jako u operatort zjistény rozdilné zptisoby prace a sledu

jednotlivych ¢innosti.

V tabulce 10, jsou cervené zvyraznény €innosti, které by, dle jiz vySe zminéného rozhovoru
s technologem stfediska, nemél provadét mechanik, ale operator. Dale stoji v obou tabulkéach
za povSimnuti ¢as, kdy mechanik nebyl pfitomen u ptestavby. V prvnim ptipadé se hodnota

pohybuje pod deseti minutami, v druhém piipad¢ se témét dotyka hranice jedné hodiny.
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Tabulka 10 Mechanik 1 (vlastni zpracovani)

Snimek mechanika 1, 3.12. 2020
Cinnost Trvani | Podil Pofet |Druh
Doplnéni barvy 0:10:02  |16,15% 2 INT
Chybi na pracovisti 0:09:20 15,02% 3 EXT
Vymeéna, ¢isténi klisé 0:08:15 | 13,28% 2 INT
Setizovani dopravniku a balicky 0:06:19 10,17% 3 INT
Nastavovani hodnot vyrobniho zatizeni |0:05:39 |9,09% 8 INT
Sefizovani jiné 0:05:09 |8,29% 1 INT
Material 0:04:45 7,64% 3 EXT
Vizualni kontrola kelimku 0:04:41 7,54% 8 INT
Sefizovani barev na barevniku 0:02:51 4,59% 6 INT
Chystani 0:02:23  |3,84% 3 EXT
Odstranéni zmetkt 0:01:14 1,98% 1 INT
Cekani na zajeti stroje 0:00:52  |1,39% 2 INT
Cisténi barevniku 0:00:28 1,02% 1 INT
Celkovy soucet 1:01:58 |100,00% |43 -
Tabulka 11 Mechanik 2 (vlastni zpracovani)
Snimek mechanika 3, 12.11. 2020
Cinnost Trvani | Podil Pocet |Druh
Chybi na pracovisti 0:57:25 | 81,17% 1 EXT
Vymeéna, ¢isténi klisé 0:03:49  |5,30% 1 INT
Nastavovani hodnot vyrobniho zatizeni |[0:02:27 |3,40% 11 INT
Vizualni kontrola kelimku 0:02:03 2,85% 9 INT
Cekani na zajeti stroje 0:01:40 |2,32% 5 INT
Doplnéni barvy 0:01:16 1,76% 1 INT
Sefizovani barev na kelimku 0:01:16 1,76% 9 INT
Chystani 0:01:02 | 1,44% 2 EXT
Celkovy soucet 1:10:57 |100,00% |39 -

U mechanikti byly pozorovanim zjistény nejvétsi rozdily v postupu pii znovu-spousténi
stroje. N¢ktefi mechanici jej nechaji zahtivat, jini pousti rovnou. Pfi rozhovoru s mechaniky,

béhem snimkd, vysla najevo skutecnost, ze Castokrat museji ptrebihat od jednoho stroje
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ke druhému a zapominaji, Ze se jim stroj rozehtiva. Dle technologa je fadné zab&hnuti stroje

do 10 minut.

Pozorovanim byly zjiStény nedostatky, které mechaniky omezuji v préci, a to napiiklad malo
pracovniho mista. Pfi vyméné klis€, musi mechanici Spinavé klis¢ ze stroje pokladat na
stolek, ktery je ale ptili§ maly na to, aby se na n¢j vlezlo v§ech osm. Kli§é casto mechanikiim
padaji, ¢imz se znehodnocuji a poskozuji. Také pokladani klisé na sebe neni pftilis dobrou
variantou, mechanik potfebuje na stolku prostor pro nasledné umyti a slozeni klis¢ do stavu,

ve kterém se skladuje.

Pti analyze na stiedisku bylo zaznamenano u nékterych mechaniki, ze maji lepsi pracovni
postupy nez ostatni a vyuzivaji efektivnéji Cas, ve kterém musi ¢ekat na zahrati stroje.

Ptikladem byl mechanik, ktery si nechal umyti a sklad k1i§¢ na dobu, kdy se stroj rozehtival.

Dal§im zaznamenanym problémem byla skutec¢nost, Ze nékteti mechanici nejsou jesté tolik
zkuSeni a d¢€laji chyby pfi nastaveni stroje. V jednom ze snimku velké piestavby (ktery neni
soucasti prace), se mechanik potykal s velmi znecisténym strojem (viz obrazek 34 a 35)
a prestavba se tak protdhla na dvojnisobny Cas. ZneciSténi a ucpani stroje zpusobilo
poskozeni jednoho z pfenosovych valcii a na nové zakazce se projevovalo vyraznou ryhou

v motivu. Valec musel byt vymeénén a pietypovani stroje tak bylo nezvykle dlouhé.

AR

Obrazek 33 Cervena barva 2 Obrazek 34 Cervena barva 1

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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9.3 Shrnuti souc¢asného stavu

V této Casti prace, budou shrnuty vSechny poznatky, které byly zaznamenéany pii analyze
pietypovani na strojich suchého offsetu. Kapitola shrne ziskané informace a data jak ze

strany operatord, tak mechanikd.

9.3.1 Operatori

Cinnosti, kterd si vezme nejvice Casu pii pretypovani je jednoznacné vymyvani barevnika.
Operatofi maji vlastni postupy a obCas zmatené piechazeji z jedné ¢innosti na druhou. Jak
jiz bylo feceno, existuje sice plan ¢innosti béhem pretypovani, je ale spoleény pro oba

pracovniky a neni ptehledny (viz ptiloha P I).

Casté odchazeni od stroje pro material nebo na pauzy zpomaluje pribéh pretypovani

a narusuje jeho dynamiku.

Z divodu prace na stejné Casti stroje nemuize byt Cinnost provadéna obéma pracovniky
zaroven. Vznikaji tak prostoje z diivodu ¢ekani na druhého pracovnika. V pripad¢, ze se
vyroba na nékterém ze sedmi strojit zpomali, ma to vliv na dobu ¢ekani jak pro mechaniky,

tak pro operatory.

Na pracovisti chybi operatorim motivace k dynamické praci, pouzivani postupii a zdroji
(naptiklad mycka), které¢ stfedisko poskytuje. Operatofi si v pribéhu piestaveb,

kde vymyvaji vétsi mnozstvi barevnikil, st€Zzuji na inavu a bolest rukou v zapésti.

9.3.2 Mechanici

Pro mechaniky jsou ptestavby naro¢né stejné tak jako pro operatory. Zejména ¢asovy rozvrh
se jim méni z hodiny na hodinu a prace na konkrétnich strojich si mezi sebou rozebiraji
v realném case podle toho, kdo z nich je zrovna mén¢ vytizeny. Stava se proto, Ze stroj stoji

z diivodu vytiZenosti mechanikd.

V ptipadé€, Ze mechanik nema praci, je jeho néplni pracovniho dne kontrola stroji, vyroby
a pomoc operatortim, popiipad¢ udrzba.

Nékterym méné zkuSenym mechaniklim se stava, Ze za stavajicich podminek a pozadavkl
na zakdzce, nastavi stroj Spatné, a to pak plsobi obtize pii dalsi vyrobé ¢i je nasledné
zdlouhavé Cisténi nebo udrzba stroje.

Pti ptetypovani se mechaniklim Casto stava, Ze jim padaji vyskladana klisé ze stroje po zemi,

nebo jim chybi pracovni misto na pojizdném stolku, jelikoz na ném jsou prave stara klisé.
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Idedlnim stavem pro mechanika je naplanované pietypovani, pted kterym se stihne

dohodnout s tiskafem na podrobnostech. Casto ale tuto komunikaci nestihaji.

9.3.3 Celkové shrnuti na stredisku potisku

Na stfedisku suchého offsetu se podiizuje situace potfebam zakaznika, a proto probihaji
pietypovani vyrobnich zatizeni ve 20 % celkového ¢asu pii kterém je stroj obsluhovan. Casté
pfestavby na strojich jsou naro¢né jak pro operatory, tak pro mechaniky, situace se na

strojich meéni 1 podle kvality vyroby a obtizi béhem zakézek.

Stredisko potisku ma kvalitni planovani vyroby a z tohoto pohledu neni co vytknout. Situaci

v tomto piipad¢ komplikuji zdkaznici se svymi nizkymi vyrobnimi davkami.

Pretypovani at’ uz tiskova ¢i rozmérova (mala ¢i velka ptestavba), jsou z hlediska obou
pracovnikil zmatena a neuspotadand v po sobé jdoucich ¢innostech. Operatofi i mechanici
pusobi dojmem nizké motivace k vykondvani prace rychle. Operatofi navic odmitaji
pouzivani mycky, kterd by dokdzala presunout nékteré ¢innosti ¢isténi a udrzby na dobu
jejiho cyklu a ze zasady umyvaji barevniky v rukou, ¢imz se navic do pracovniho prostredi

vypafuje vice etyl-acetatu.

Celkova prace mimo pietypovani plisobi organizované a mimo situace, kdy se na strojich
vyskytuji komplikace je vyroba hladkéd a bezproblémova. O to vice stoji v uvahu zlepSeni

procesu pietypovani vyrobniho zafizeni a snizeni mnozstvi plytvani.
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10 NAVRHY

V této kapitole, bude autorkou prace navrzeno nékolik opatieni a inovaci, ktera by mohla
napomoct zrychleni pietypovani, vyssi dynamicnosti prace a zptijemnéni Cinnosti pro
mechanika i operatora. V zavéru této kapitoly bude shrnuta nakladova stranka vsech opatfeni

a bude jim pridélena véaha dle slozitosti, pfinosu a ndkladl na provedeni.

10.1 Kovova vlozka do kalamare

Na stfedisku suchého offsetu se pravé zkousi nova technologie, ktera by zrychlila nejdelsi
¢innost piestavby — vymyvani barevnikl a kalamait. Jedna se o specialni kovovou vloZku
do kalamaéfe, ktera se jednodusSe vynda a vymeéni za jinou. Starou vlozku by operator vymyl
¢i ji odvezl na mycku béhem toho, co na stroji ptisobi mechanik, nasledné by se ulozila do
skladu k dalsimu pouziti. Tato technologie je vSak ve fazi testovani a jeji funkénost neni

prozatim podloZena daty, zatim se jednd o prototyp.

Velka vyhoda této technologie by byla zejména ve velmi nizkych ndkladech na potizeni pro
vSechny stroje. Kdyby chtéla spole¢nost XY kupovat druhé sady kalamairt pro vSechny
stroje, investice by se nevyplatila. Cena jednoho originalniho kalaméte se pohybuje mezi
150-200 tisici korunami, pti¢emz celkovy potiebny pocet je 56. Kovové vloZzky neni nutné
drzet na stejnych mistech pro stejné stroje, coz znamena, Ze by jich spole¢nost nemusela

kupovat plny pocet. Z pohledu nakladi se jedné o Etvrtinovou ¢i dokonce jesté nizsi cenu.

10.2 Standardizace pracovnich postupi

Pro mechanika a operatora existuje v soucasné chvili pracovni postup doplnény o obrazky
a podrobnou instruktdz, neni v ném vsak popsan sklad jednotlivych operaci v ¢ase. Z tohoto
divodu visi na strojich list s ndpovédou (viz ptiloha P 1), ktery je vSak spolecny pro operatora
a mechanika dohromady a téZzko se v ném orientuje. Navrhem autorky prace je zhotovit
podobny list s rychlou nédpovédou na povéSeni na stroj, avSak vizualné odd¢lit praci
mechanika a tiskafe v dokumentu. Problémem stavajiciho dokumentu je mimo jiné i to,
ze existuje pouze v Ceské varianté a na stfedisku se pohybuji také agenturni pracovnici,
prevazné ukrajinské narodnosti.

Navrh ¢eské varianty dokumentu je k vidéni v pfiloze P II. Tato varianta je urena pro format

A3 na sitku, ktery by se na stroj bez problému vesel.
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10.3 Mycka

Krokem také pro zkvalitnéni TPM, by bylo zavést pravidla pro uziti mycky. Mycka se zatim
vyuziva jen pokud sdm operator chce nebo jsou-li vymyvany vSechny barevniky, pouziva ji
vSak malokdo, jelikoZ neni nikym jeji uzivani vyzadovano. Operatofi vidi mycku jako ztratu
Casu a rad¢ji si umyji barevnik sami. Pokud by bylo po tiskafich dasledn¢ vyzadovano
pouziti mycky pii vymyvani 4 a vice kalamait, dal by se tento ¢as vyuzit pro preventivni
udrzby ¢i dukladnéjsi Cisténi stroja. Tento ,,volny“ Cas pii cyklu mycky je ptvodnim
zamérem jejiho zakoupeni. Kdybychom vzali vuvahu udaj z tabulky 8, ze nékterym
operatorum trva vy¢istit jeden barevnik az 5 minut a 39 sekund a dali tento udaj do situace,

kde musi stejny operator vycistit osm barevniki, uSettila by mycka az 15 minut ¢asu.

10.4 Stojan na kliSé

Problémem pozorovanym pii praci mechaniki je padajici klis¢, které zabira pracovni misto.
V tomto piipad¢ navrhuje autorka prace zvazeni potizeni €i vyroby stojand, na které bude
mozno kli§é navésit. Stojan bude u stroje zabirat misto jen pii prestavbé a vyresi hned dva
problémy — niceni kli§¢€ jeho padanim a malo pracovniho mista na stolku. Navrh stojanu
zpracoval technolog vyroby spolecnosti XY v programu SolidWorks a je k nahlédnuti

v ptiloze P IIL

10.5 Nakup nadob na etyl-acetat

V soucasné dob¢ maji operatoii k dispozici dvé ldhve s etyl-acetatem o objemu jednoho litru
ke kazdému stroji. Lahve se dopliiuji z plastovych kanystrii, které jsou umistény pomérné
daleko od vSech strojt, ale lepSi misto pro né v tento okamzik neni. Operatofi v prubéhu
prestavby vétSinou obé lahve vypotiebuji, ¢i si je nedoplni pted ptestavbou. Pti dopliiovani
lahvi v dobé necinnosti stroje dochazi k plytvani. Autorkou prace bylo navrzeno zakoupeni
dal$ich lahvi, které budou doplnéné pfedem a operator tak jednoduSe vyméni prazdnou lahev
za plnou. O prazdné 1ahve se mohou postarat operatofi ¢ekajici na mechanika nebo obraceng.
Na kazdém pracovisti by bylo vhodné piidat jednu ldhev s etyl-acetatem navic, tak aby byly

u stroje k dispozici tfi.

10.6 Skoleni pro mechaniky na konkrétnich zakazkach

Vhodnym opatfenim pro prevenci nespravného nastaveni stroje, by byla kontrola druhym

mechanikem. Rychlej$i a pro pracovniky zajimavéjsi alternativou by mohly byt Skoleni
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¢i sdileni zkuSenosti mezi mechaniky na fizené schiizce. V ramci filozofie KAIZEN, ktera
odkazuje na neustalé zlepSovani, by bylo vhodné stanovit nejzkusenéjsiho pracovnika na
pozici mechanik, ktery je ochoten a schopen sdilet své zkuSenosti tak, aby se zlepSovala

celkova troven schopnosti a védomosti vS§ech mechaniki.

Skoleni ¢i schiizky na tirovni mezi mechaniky jsou oteviena debatam, otazkdm a piisobi
pratelstéjsi atmosférou. Data, informace ¢i zkuSenosti které se sdileji jsou skutecné,

v realném Case a na realnych zakazkach.

10.7 Shrnuti navrhu

V této kapitole je uveden a zrekapitulovan seznam ndvrhii na opatfeni. Ke tfem nejlevnéjsim
a nejrychleji proveditelnym opatfenim byla provedena nédkladova analyza, kterd je

k nahlédnuti v tabulce 13.

V tabulce 12 jsou shrnuty postiechy zaznamenané pii pozorovani pfetypovani a soucasné je

k nim uvedeno navrhované opatieni, jeho ptfinosy a rizika.

1. VteSeni pro ,,dlouhotrvajici ¢innost Cisténi barevniki byla navrZzena kovova
vlozka do kalamare, jejiz pouzivanim ocekava autorka prace zrychleni ¢innosti

umyvani. Problémem by zde mohly byt technické potize ¢i nekvalita.

2. K problému tykajiciho se neusporddanosti ¢innosti autorka navrhla vyhotoveni
standardu cCinnosti a jejich skladu béhem piestavby, od kterého ocekava
zptehlednéni, uréeni zodpovédnosti za jednotlivé kroky a lepsi moZnost kontroly
dodrzovani postupl. Standardizaci procesu se piedpoklada nésledné jednodussi
rozpoznavani a feseni plytvani. Problémem u tohoto feSeni by mohla byt neochota

pracovniki pfeucit se k jednotnému postupu a dodrzovat jej.

3. Pfi vyuzivani mycky pro myti vétsiho mnozstvi barevniki se jednoznaéné zlepsi
pracovni prostiedi pro operatory. Dlouhodobym vdechovanim vypari etyl-acetatu
se pracovnik unavuje a chemikalie ma nepfiznivy vliv na jeho zdravi. Vyuzitim
myc¢ky se snizi mnoZstvi vdechované latky. Operatorim také nebudou délat potize
bolesti zapésti. Rizikem u tohoto bodu je frustrace zaméstnanci, ktefi mycku

pouzivaji neradi a maji nizkou motivaci k jejimu zaclenéni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

4. Piinosem nakupu stojant ke strojim je zcela urcité uvolnéni pracovniho mista na
pracovnim stolku a zabranéni jejich znehodnocovani a poskrabani. Komplikaci pro

jejich implementaci by mohla byt neochota mechanikt k jejich uzivani.

5. K plytvani ¢asem pii dolévani lahvi s etyl-acetditem béhem pietypovani bylo
navrzeno dokoupeni pottebného mnozstvi lahvi do zasoby tak, aby mohli operatoii
jednoduse vymeénit prazdnou ldhev za plnou. Timto opatienim se odhaduje, ze se
pramérna doba, kterou nyni tiskaf stravi shanénim materidlu, snizi z témér péti

minut na tfetinu ¢asu.

6. Zkusenosti mechanikd zalezi na ochoté a zajmu ucit se a také na odpracovanych
letech. V tomto piipad¢ se od Skoleni ofekdva zkvalitnéni a zrychleni préace
mechanika, a pfedev§im snizeni poctu hrubych chyb pfi nastavovani stroje.
Ne kazdy pracovnik mé vSak svoji praci jako prioritu a Casto je tieba ptidat jeste

jinou vné&j$i motivaci.

Tabulka 12 Souhrnna tabulka navrhii (vlastni zpracovani)

Navrhované | Naklad [K¢
Problém . [Ke] Prinos Riziko Priorita

opatreni bez DPH
N 32 vlozek
Dlouhotrvajici KoYové 4 \;a(ziz;) Zrychleni Tecrlvlnické 4
Ginnost ¢isteéni | vlozka 1200 000 K¢ | Procesu potize
barevniki

Tisk
9 14x4=
56 K¢ y
Neuspofadané | Siandardizace | neilegnent Ne°°h°t,‘i‘<o
&innosti pii pracavniho Laminovani | jasné ’ p¥a0(’)vn1 u, 1
et Ani 14x 6= stanovena nizka
pfetypovani, postupu g . .
sloudeny list 84 K¢& zodpovédnost | motivace
s napovédou Celkem:
140 K¢

3. )
, Zdravéjsi Neochota
Unava a o Vvuziti prostiedi pro | pouzivani,
zpomalujici se mylék / operatory, nizka 5
fEmpe e zrychleni motivace,
operatoru pi1 procesu frustrace
¢isténi
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Problém Navrvhm’fane Naklad [KC¢] P¥inos Riziko s
opatreni bez DPH
4 ) . _ | Zabranéni
. Nakup stojantl | znehodnoceni, | Neochota
Cg:st,e p'agl.alnl Stojan 7x3500= | vice pouzivani 2
klis¢ a jejich ) 24 500 K& pracovniho mechaniky
znehodnoceni mista
5.
Pl tvdn & Nékup lahvi
ytvani casem , , _ Zrychleni Nedostatek
pii dolévani Nakup lahvi 4x130= | esu lahvi 3
lahvi 1 820 K¢
s etyl-acetatem
6.
N o IV
mechanici, N vzd¢lavat se
chybna mechanikt

nastaveni stroje

V tabulce 13, jsou k vidéni naklady ke tfem nejlevnéj$im a nejrychleji proveditelnym

opatfenim. Autorka prace zastava nazor, ze tyto feSeni je mozné provést ithned a jejich

zavedenim sniZi spole¢nost XY dobu necinnosti stroje, dale zvysi Zivotnost kovovych klisé

a zptehledni pracovni postup pfi pietypovani tiskového stroje.

Véha a prioritizace jednotlivych opatfeni byla konzultovéna s technologem vyroby na

sttedisku potisku.
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Tabulka 13 Naklady na opatieni (vlastni zpracovani dle internich materiali)

Naklad [K¢]
Navrhované

Problém opatten Ceny jsou uvedeny Priorita
bez DPH
A. Neuspotadané Tisk 14 x 4 = 56 K¢
Ci ti pii Standardi .
L Laminovani 14 x 6 = 84 K& 1
pretypovani, slou¢eny | pracovniho postupu
list s népovédou Celkem 56 + 84 = 140 K¢

B. Casté padani kligé

Nékup stojanti

a jejich Stojan 2
znehodnocovani 7x 3500 =24 500 K¢

C. Plytvani casem pii Nakup lahvi

dolévani lahvi s etyl- | Nakup lahvi 3
acetatem 14 x 130 =1 820 K¢

A. Diky standardizaci pracovniho postupu a listu s ,,ndpovédou’, budou mit
pracovnici neustdle na ocich dalsi kroky ptestavby a mohou si tak sami
kontrolovat, Ze provedli kaZzdou ¢innost. Opakovanim typové stejnych ¢innosti
pied pfesunem na dal$i operaci, se odhaduje zrychleni pfetypovani ze strany
operatora 1 mechanika a to o 20 % z celkového stavajiciho primérného casu.
Dal8i naklady kromé¢ téch uvedenych v tabulce 13 by mohly byt naklady
vyplyvajici z potieby zvySeni vnéj$i motivace pracovnikli k uzivani nového
postupu, naptiklad v podob& penéznich odmén.

B. Zavedenim stojani se snizi ndklady na vyrobu novych kli§¢ a mimo jiné je také
o¢ekéavana kratsi doba pfi vymené téchto komponentil na stroji. Diky rychlému
upnuti klis¢ do stojanu, které bylo navrhnuto nésledné, nehrozi padani ¢i jiné
znehodnocovani kovovych ¢asti ani vzoru na nich.

C. V soucasné dobé€ je primérnd doba stradvend operatorem pii chystani materidlu

pfiblizné pét minut. Pii pouhé vyméné prazdné ldhve za plnou, se predpoklada

uspora ¢asu na tietinu. Tedy misto p€ti minut na pfiblizn€ minutu a pil.

Tabulka 14 obsahuje shrnuti navrhovanych opatieni spolu s udaji o Usporach pfii jejich

zavedeni.
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Tabulka 14 Shrnuti navrhovanych opatieni (vlastni zpracovani)
Navrhované
. opatieni, " g .
Problém naklad [K¢| Prinos Uspora Realizace
bez DPH
Standardizace 5
, | pracovniho Piehlednost, 20Flcasy

A. I:Iestandardm postupu a jeji jasne stanovens pietypovani, ANO
postip vizualizace na zodpovédnost, | Uspora 21 minut
ptetypovani pracovisti zrychleni

=140 K¢

Uspora
) ) dodate¢nych
B. Padéni a S Vlc? pracgovmho nakladt na pofizeni
znehodnocovani mlstaz uspora nové sady ANO
s =24 500 K& nakladd na nové )
klise Kklizé Hodnota nové
sady = 6 360 K¢
(bez DPH)

C. Plytvani Nakup lahvi , 5 _. | 1/3 Casu chystani
pHi zajidCovéni P Uspora éasupii | oyl acetétu, SN

= 1820 K¢ pretypovani

etyl-acetatu

Uspora 3,5 minut

Zavedenim opatteni A, B, C (viz tabulka 14), se ptfedpoklada ispora Casu az o 24,5 minuty.

Touto Usporou se snizi Cas piestaveb a doba, kdy vyrobni zafizeni stoji. Z toho plyne

navyseni dostupnosti stroje pro vyrobu, coz neznamena jeji vyuZiti, stroj bude ale volny

k vyrobé. Koupi stojanti ke strojim si spolecnost usetii naklady spojené s pofizovanim

novych sad klis¢, ¢i jejich opravami. Jedna sada kli§¢ vyjde v prepoctu piiblizné 6360 K¢.

Zvazenim zavedeni dalSich opatfeni, muze stfedisko potisku neustdle zlepSovat cas

pfetypovani a snizovat tak vyrobni naklady.
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ZAVER
Predmétem bakalaiské prace byla analyza procesu pietypovani na vyrobnich zafizenich

suchého offsetu. V teoretické Casti prace se autorka zameétila na prizkum pramenti, diky

kterému bylo mozno zpracovat praktickou cast.

Po provedeni analyzy byly navrzeny opatfeni, vedouci k dosazeni stanovenych cilii. Mezi
tyto navrhy patiila pfedevsim standardizace pracovnich postupii a jejich vizualizace na
pracovistich. Diky standardizaci pracovniho postupu se piedpokladd snizeni casu

pretypovani, ¢imz by bylo dosazeno hlavniho cile, ktery si prace stanovila.

Mezi dal$i navrzena opatteni se fadi nakup funkénich stojant ke strojim, diky kterym by se
sniZilo opotiebeni a pfed¢asné znehodnoceni klisé, coz by mélo za nasledek snizeni nakladl

pro jejich obnovovani.

V poslednim navrhu na zlepseni bylo ptedlozeno zvySeni poctu lahvi na etyl-acetat, které
jsou na stiedisku potisku. Pii navySeni lahvi je o¢ekavano snizeni ¢asu straveného shanénim

materidlu az na tfetinu ptivodniho stavu.

Hlavniho cile prace bylo dosaZzeno, dokonce lze mluvit o jeho piekroCeni. Zavedenim
opatteni, kterd byla autorkou oznacena jako prioritni by vybrana spole¢nost dosahla snizeni

Casu prestavby o vice nez 20 %, pti ndkladech mensich nez 30 000 K¢.

Zavérem je tieba dodat, Ze opatfeni, kterd budou provedena je tfeba v podniku rozsifit
pfedev§im mezi pracovniky a vyZadovat jejich pouzivani a dodrzovani. Plytvani pii
pfetypovani je problém dlouhodoby a je nutné nepolevovat v hledani feSeni v ramci
programu pro snizeni setizovacich a prestavbovych ¢ast. Jednoduse feceno, jde predevsim

o nastaveni mysli pracovniki na filozofii neustalého zlepSovani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve, Control, nastroj pro zavadéni zmén
TOC — Theory of Constrains , teorie omezeni, teorie odstranovani uzkych mist
5S — Nastroj pro udrzeni Cistého, ptehledného a organizovaného pracovisté
FMEA — Failure Mode and Effect Analysis, ndstroj pro vyhodnocovani rizik
TPM — Total Productive Maintenance, totalné produktivni tidrzba

JIT — Just in Time, néstroj pro fizeni zasob a logistiky

TQM — Total Quality Management, néstroj pro fizeni kvality

SMED - Single Minute Exchange of Dies, rychla obména vyrobnich nastroji
VA — Value Added, ¢innosti pfidavajici hodnotu

NVA — Non Value Added, ¢innosti neptidavajici hodnotu

EXT — Externi ¢innosti

INT — Interni ¢innosti

KPI — Key Performance Indicators, ukazatele vykonnosti
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PRILOHA P I: STARY POSTUP PRO PRESTAVBU STROJE

postup pro prestavbu stroje
Polytype

Plati pro tiskare | mechaniky
1. Vyjet kelimky ze stroje
Zastavit stroj (nestrhavat gumy!!t!)
O vyménd gum rozhoduje mechanik!!!

3. Piepnout na rucni balenina Stapl.,stole !

4. Vyprazdnit balicku'!

5.  Vyprazdnit dopravni pas na Stapl.,stal !

6.  Spustit umyvaci proces >> umyt klise a gumy

7. Vybrat barvy z barevnice

8. Umyvat barevnice,spodni plechy,{dsti stroje

9. Jemnd namazat boéni dily barevnice pred
montazi

10. V piipadé vadnych gum vymeénit ,popiipade
nafezat nové , operator, mechanik

11. Na artikly s mensim konusem a u mensich
serii pouzivat pouze ¢erné gumy, mechanik 1}

12. Uklidit po prestavbé, hadry,voziky,atd.
umyté barvy a kliSe odndsi od stroje mechanik!!!

13. Uklidit okoli stroje a podlahu

14. Pred zacatkem baleni vyprazdnit bali¢ku

Cistit stroi DIF CISTICIHO PLANTLT 111
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NOVY POSTUP PRO PRESTAVBU STROJE
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