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ABSTRAKT 

Diplomová práce se zabývá zefektivněním činnosti na vybraném pracovišti, konkrétně 

aplikací metody SMED pro zkrácení času plánovaného čištění na lince kontinuálního bale-

ní želé v závodě Sfinx Holešov. Cílem je navržení opatření pro snížení času plánovaného 

čištění o 40%. Pro dosažení cíle jsou rozebrána historická data a provedena analýza sou-

časného stavu při využití pozorování, měření práce a týmového brainstormingu. Tyto ana-

lýzy jsou podkladem pro aplikaci metody SMED a pomocných nástrojů pro řešení zjiště-

ných nedostatků zahrnujících nové plány čištění. Zavedením změn došlo k úspoře času 

plánovaného čištění na kontinuálním balení o téměř 43%, toto zlepšení stavu vede 

ke zvýšení efektivity a výrobní kapacity linky.  

 

Klíčová slova: SMED, TPM, plýtvání, průmyslové inženýrství    

 

 

 

ABSTRACT 

The Master's thesis deals with the streamlining of the selected workplace operations, espe-

cially use of the SMED method to reduce time of planned cleaning on the continuous 

wrapping line in the Sfinx Holešov factory. The aim is the purpose a way to reduce plan-

ned cleaning time by 40%. To achieve the aim are analysed historical data and analysed the 

current state using observation, work measurement a team brainstorming. These analysis 

are the basis for the application of SMED and support tools for solving identified defici-

encies, including new plans for cleaning. Reduction of planned cleaning time on the conti-

nuous wrapping line, by almost 43% comes through implementing changes. The improve-

ment of the condition leads to increasing efficiency and production capacity of the line. 
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„Never say never, because limits, like fears, are often just an illusion.” 

-  Michael Jordan 
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ÚVOD 

V současné době jsou společnosti zaměřeny na zvyšování své konkurenceschopnosti 

a to současně při maximalizaci tržního podílu a dosahování zisku respektive tvoření hodno-

ty pro akcionáře. Zvyšování konkurenceschopnosti může být dosaženo pomocí inovace 

produktu anebo také pomocí neustálého zlepšování všech firemních procesů. 

Jednou z firem, která se vydala cestou neustálého zlepšování a zvyšování konkurence-

schopnosti je nadnárodní společnost Nestlé. Společnost se snaží implementovat systém 

neustálého zlepšování do všech závodů po celém světě a Sfinx v Holešově není výjimkou. 

Základní myšlenkou tohoto systému je využití metod průmyslového inženýrství pro od-

stranění plýtvání a optimalizaci nejen výrobního procesu, ale také všech podpůrných čin-

ností, které do tohoto procesu vstupují. 

Cílem této diplomové práce je přispět ke zvýšení konkurenceschopnosti společnosti pro-

střednictvím zefektivnění činností na vybraném pracovišti, konkrétně pak snížení času plá-

novaného čištění na lince kontinuálního balení želé, která je jednou z klíčových linek zá-

vodu.  

Teoretická část se soustřední na literární rešerši děl, která jsou tematicky zaměřená na kon-

cept štíhlého podniku, zlepšování procesů a nástroje průmyslového inženýrství, která jsou 

využitelná pro zvýšení konkurenceschopnosti podniku. 

V praktické části je krátce představena společnost Nestlé ve spojení se závodem Sfinx Ho-

lešov a její systém neustálého zlepšování, který se dá vyložit jako celopodniková filosofie, 

která mění i způsob myšlení lidí. V návaznosti na systém neustálého zlepšování jsou po-

psány metody průmyslového inženýrství, které se nejčastěji používají v rámci pilíře zamě-

řeného právě na zlepšování procesů.   

Řešeným problémem je dlouhý čas plánovaného čištění na kontinuálním balení želé, kde 

byl stanoven cíl pro snížení tohoto času o 40% z původní hodnoty, což povede ke zvýšení 

efektivity celé linky. Pro dosažení projektového cíle je nutné splnit dílčí cíle spolu s aktivi-

tami, které zahrnují analýzu současného stavu. Tato analýza obsahuje snímky pracovního 

dne operátorů při vykonávání čištění a následně je identifikováno plýtvání prováděné ope-

rátory během směny. Na základě této analýzy jsou vytipovány operace, které je možné 

upravit pro zkrácení času plánovaného čištění a je také vytvořen akční plán za účelem vy-

tvoření zlepšovacích návrhů na úpravu dosavadního postupu čištění a odstranění omezují-
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cích faktorů. Výstupem je vytvoření nových plánů čištění v týmu společně s operátory pro 

lepší komunikaci změny prováděných činností, zjištění celkového zvýšení efektivity linky 

a výpočet finanční úspory pro management podniku.  
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CÍLE A METODY ZPRACOVÁNÍ PRÁCE 

Hlavním cílem diplomové práce je zefektivnění činnosti na vybraném pracovišti, konkrét-

ně pak snížení času plánovaného čištění na kontinuálním balení želé. Cíl byl stanoven na 

snížení času z původní hodnoty o 40%. Pro dosažení cíle je nutné analyzovat současný stav 

na kontinuálním balení, navrhnout akční plán pro realizaci akcí a vytvořit nové plány čiš-

tění. Cíle bude dosaženo pomocí metody SMED, která je upravena podnikovou metodikou 

pro aplikaci na redukci času nejen přetypování, ale také čištění. Projekt byl zahájen po vy-

tvoření kontribuční analýzy na kontinuálním balení želé, které je klíčovou linkou závodu, 

pro jasnou představu největších problémů v rámci efektivity linky. Kontribuční analýza 

vychází z konceptu Paretovy analýzy pro určení priorit. 

Pro vyřešení projektu je zpracováno a analyzováno množství dat a informací především 

z interního informačního systému. Pro analýzu současného stavu je využito přímé pozoro-

vání, přímé měření práce a také dotazování, pro potřeby zjištění dodatečných informací. 

Za účelem zmapování situace v podobě identifikace činností a plýtvání během procesu 

čištění je využito snímkování pracovních úkonů, dále pak pořizování fotografií a krátkých 

videozáznamů. Pro vyhodnocení nasbíraných dat a použití ECRS analýzy byl proveden 

týmový brainstorming. Součástí práce je také definování logického rámce, vypracování 

SWOT analýzy a riziková analýza RIPRAN.   
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 PRŮMYSLOVÉ INŽENÝRSTVÍ 

Vznik tohoto nejmladšího inženýrského oboru, tedy průmyslového inženýrství, se začal 

využívat v USA a pochází z anglického termínu „industrial engineering“. Tento obor cha-

rakterizuje Mašín a Vytlačil jako „interdisciplinární obor zabývající se projektováním, 

zaváděním a zlepšováním integrovaných systémů lidí, strojů, materiálů a energií s cílem 

dosáhnout co nejvyšší produktivity“.(Mašín a Vytlačil, 2000, s. 79-80)  

Průmyslové inženýrství se zabývá odstraňováním plýtvání, iracionality, přetěžováním pra-

covišť a nepravidelností. Výsledkem je výroba kvalitních výrobků respektive poskytování 

kvalitnějších služeb snadněji, rychleji a levněji. V průmyslovém inženýrství dochází 

k podpoře vysokého výkonu, údržby, spolehlivosti, řízení nákladů a plnění plánu v rámci 

celého životního cyklu výrobku respektive služby. (Mašín, 2005, s. 66-67) 

Dlabač a Pavelka (2015) vidí úkoly průmyslového inženýrství jako snahu o co nejefektiv-

nější využívání firemních zdrojů, mezi které patří finanční zdroje, lidské zdroje, informace, 

znalosti a dovednosti. Úkolem je optimalizace a racionalizace procesů výrobních i nevý-

robních. 

1.1 Průmyslový inženýr 

Průmyslový inženýr integruje lidi, stroje a práci do jednotného uceleného systému. Prů-

myslový inženýr by měl znát prvky výrobního podniku a mít přehled o jejich fungování, 

dále by pak měl organizovat a řídit projekt neustálého zlepšování. Důležitou roli sehrává 

právě v implementaci změn, kde překonává vrstvy mezi managementem a liniovými pra-

covníky, kde působí jako spojovací článek. Zaměření na produktivitu práce není pouze 

zvyšování efektivity zakoupením nového stroje, ale hledání jiného způsobu pomocí využití 

metod průmyslového inženýrství a dívání se na věci z nadhledu. (Košturiak, 2007) 

Přesná náplň práce průmyslového inženýra není blíže specifikovatelná, jelikož agenda, 

kterou se může průmyslový inženýr řídit je poměrně rozsáhlá. Zahrnuty mohou být metody 

průmyslového inženýrství a štíhlé výroby, eliminace plýtvání, zlepšování procesů, tvorba 

norem, zvyšování kvality a také průmyslové moderace. (Dlabač a Pavelka, 2015) 
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2 ŠTÍHLÝ PODNIK 

Štíhlost podniku lze ve zkrácené formě definovat jako provádění jen takových činností, 

které jsou potřebné a to napoprvé, při utrácení menšího množství peněz a rychlejším pro-

vedení, než bývá u konkurence. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 17)  

Filozofie Lean vychází z principu sdružení metod, které se zaměřují na identifikaci a eli-

minaci činností, které nepřinášejí žádnou hodnotu při vytváření výrobků, nebo služeb, kte-

ré mají sloužit zákazníkům procesu. Jinými slovy, že štíhlé výroby nelze dosáhnout bez 

eliminace plýtvání ve všech podobách. (Womack a Jones, 2003, s. 18) 

Štíhlá výroba nemůže fungovat bez úzkého propojení s vývojem výrobků, logistikou, ad-

ministrativou a technickou přípravou výroby. Princip štíhlosti je vytvářen již v předvýrob-

ních etapách a velká část činností a vlastností podniku je ovlivněna logistickým řetězcem 

nebo administrativními procesy. Chybou tedy je, že mnohé podniky mají od sebe oddělené 

procesy vývoje výrobku a proces výroby. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 17-20) 

 

Obr. 1 Štíhlý podnik (Košturiak, 2006, s. 20) 

2.1 Koncept štíhlé výroby 

Princip spočívá ve výrobě pružně reagující na požadavky zákazníka a poptávku, která je 

řízena decentralizovaně prostřednictvím flexibilních týmů při nízkém počtu na sebe nava-

zujících výrobních stupňů. Koncepty štíhlé výroby, které se v poslední době implementují 

ve velké míře a mají ke štíhlému podniku úzký vztah, jsou six sigma a teorie omezení 

(TOC - Theory of Constraints). Tyto koncepty spolu úzce souvisí, ale nelze jen ortodoxně 
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přebírat přístupy z Japonska nebo USA, jelikož v každém prostředí jsou jiné podmínky, 

jiné přístupy a v neposlední řadě také myšlení lidí. Pro úspěšné aplikování těchto přístupů 

je nutné částečné přizpůsobení prostředí, ve kterém firma funguje. (Keřkovský, 2009, 

s. 75) 

• Lean - maximalizace přidané hodnoty zákazníkovi při systematické eliminaci plýt-

vání z podnikových procesů s cílem dosažení efektivních procesů 

• Six sigma - zvyšování vytíženosti procesů při jejich systematickém redukování va-

riability s cílem stabilizace procesů. Existuje zde propracované řízení projektů 

změn a systém řešení problémů DMAIC. 

• TOC - maximalizace průtoku a současně minimalizace provozních nákladů a zásob 

při systematické vyhledávání úzkých míst v podniku s cílem zvýšení výkonnosti 

jednotlivých procesů. (Keřkovský, 2009, s. 75-76) 

Všechny tyto koncepty se dívají na podnik očima zákazníka a snaží splnit jeho požadavky 

při minimalizaci nákladů. 

Hlavní koncepty štíhlé výroby lze implementovat pomocí čtyř klíčových principů (Chrom-

jaková a Rajnoha, 2011, s. 44-45): 

• Total Quality Control - zaměření na prevenci chyb místo na odstraňování již 

vzniklých chyb. Všechny prováděné činnosti by se měly vykonat správně ihned na-

poprvé. Všichni zaměstnanci se podílí na zlepšování procesu kvality výrobků. 

• Just-in-Time - podstatou tohoto principu je eliminace neproduktivity v tocích ma-

teriálu, dostupnosti materiálu a procesních časech. Cílem tohoto principu je plynulá 

tvorba přidané hodnoty 

Keřkovský (2009, s. 73) označuje za hlavní přínosy JIT redukci zásob a rozpraco-

vané výroby, redukci výrobních a skladovacích prostor, zvýšení kvality produktu, 

vyšší využití výrobních zdrojů, kratší seřizovací časy a jednodušší řízení. 

• Počítačem podporovaná výroba - dochází zde k integrování činností spojených 

se vznikem produktu, organizací a řízením jeho výroby. Tento proces podporují, re-

spektive se podílí na jeho tvorbě dostupné informační systémy a technologie 

• Totálně preventivní údržba (TPM) - minimalizace prostojů, které mohou vznik-

nout poruchou strojního zařízení. Základem této metody je zaměření se na správnou 

údržbou strojního parku, která je hlavním předpokladem pro plynulou a spolehlivou 

realizaci operací ve výrobě. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 44-45) 
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Další principy, které definují koncept štíhlé výroby, jsou součástí výrobního systému Toy-

ota, který vznikal desítky let a jsou úzce spojeny s tamní kulturou a způsobem myšlení lidí. 

Existuje celkem 14 principů, které mohou být rozděleny do čtyř základních skupin. Důleži-

tým principem je dlouhodobá filozofie, kdy základním kamenem je vytváření hodnoty pro 

zákazníka a každý si musí uvědomit své místo v historii firmy a práce pro dosažení další 

úrovně ve svém rozvoji. (Liker, 2004) 

Další skupinou jsou principy zahrnující správně zvolené procesy, které přinesou, respekti-

ve vyprodukují správné výsledky. Jsou zde principy, které zahrnují systém tahu, čímž je 

eliminována nadprodukce, dále pak eliminace plýtvání, systémy pro identifikaci abnorma-

lit, standardizace postupů, časů a výstupu procesu a jejich vizualizace. 

Silná stabilní kultura pro rozvoj podnikových hodnot, výchova lídrů v podniku, kteří 

si osvojí podnikovou filosofii. Budovat vztahy a spolupráci v dodavatelském řetězci. Tyto 

principy jsou zahrnuty ve skupině, která spojuje rozvoj lidí a dodavatelského řetězce re-

spektive partnerů. (Liker, 2004) 

Poslední skupinou, ale neméně důležitou je skupina zahrnující principy neustálého řešení 

problémů a učení se. Hlavním faktorem je detailní pochopení situace a neunáhlených roz-

hodnutí, což umožní rychlou a bezproblémovou implementaci. Ukončené projekty se de-

tailně analyzují, posuzují se nejlepší praktiky, které se následně standardizují a lidé se je 

učí používat. (Liker, 2004) 

2.1.1 Štíhlé pracoviště 

Základem štíhlé výroby je štíhlé pracoviště, na jehož navržení závisí pohyby, které budou 

pracovníci vykonávat. Od těchto pohybů se odvíjí i spotřebovaný čas na jednotlivé opera-

ce, jak budou nastaveny normy, výrobní kapacity a další parametry výroby. (Košturiak 

a Frolík, 2006, s. 24) 

Budování štíhlého pracoviště v konceptu štíhlé výroby je úzce spojené se zvyšováním jeho 

produktivity. Využívají se vhodné nástroje pro odstranění hodnoty nepřipadávajícího času 

a zvyšuje se poměr výstupu k vstupním parametrům. (Krišťak, 2007) 

2.2 Plýtvání 

Termín, který se objevuje ve spojitosti s Lean, je plýtvání existující v jisté formě a míře 

téměř v každém procesu. (Rozsypal, 2014) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 17 

 

Existuje 7 základních druhů plýtvání, ke kterým některá literatura přidává ještě jeden druh, 

čímž vzniká 7+1 druhů plýtvání. 

Imai (2005, s. 79) se dívá na plýtvání z hlediska transformačního procesu, kde na začátku 

jsou jisté vstupy a na konci výstup (produkt nebo služba). V každém kroku tohoto procesu 

je produktu nebo službě přidávána hodnota. Zdroje tohoto procesu (lidé nebo stroj) hodno-

tu buď přidávají, nebo nepřidávají. Plýtvání hodnotu nepřidává. 

Zásoby 

Nepřidávají žádnou hodnotu a jejich hodnota postupem času klesá. Řadí se sem dokončené 

produkty, rozpracovaná výroba, různé díly a součástky. Potřebují další zdroje, mezi které 

patří sklady, vozíky, systémy pásových dopravníků pro přepravu a člověka, který vykoná-

vá obsluhu. Vysoké zásoby jsou výsledkem nadprodukce. (API, © 2014; Stöhr, 2016) 

Nadvýroba  

Bývá označována jako nejhorší ze všech druhů plýtvání a zároveň vnímána jako bezpeč-

nostní přikrývka. Vzniká z obav poruchy strojů nebo nedostatku pracovníků. Tento druh 

plýtvání negativně ovlivňuje výkonnost podniku, jelikož se výroba koná příliš brzy nebo je 

jí příliš mnoho. (API, © 2014; Liker, 2004, s. 54; Stöhr, 2016) 

Čekání 

Do této kategorie patří čekání na cokoliv, řadí se sem například lidé, materiál, zařízení, 

případně i informace. Tento druh plýtvání se dá nejsnáze odhalit. Těžší je možnost odhale-

ní plýtvání během zpracování nebo kompletace výrobku. (API, © 2014; Stöhr, 2016) 

Pohyb 

Zbytečné pracovní pohyby jsou formou plýtvání. Během chůze žádná hodnota přidávána 

není, to samé platí i pro přenášení těžkých břemen z místa na místo. Krokem k odstranění 

pohybu je uspořádání pracoviště. (API, © 2014; Stöhr, 2016) 

Zpracování 

Tento druh plýtvání bývá často označován jako nadpráce. Jedná se o zpracování věcí, které 

si zákazník nepřeje a není ochoten za něj zaplatit. Ztráty vznikají i tehdy, když se poskytují 

výrobky vyšší kvality, než je nezbytné. (Liker, 2004, s. 55) 
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Přeprava 

Jedná se o jakýkoli transport, který je vzdálený a komplikovaný více, než je nezbytné. Bě-

hem přepravy může dojít k poškození produktu. (API, © 2014; Stöhr, 2016) 

Zmetky 

Tento druh plýtvání je většinou odhalen až při výstupní kontrole, v horším případě až 

u koncového zákazníka. Je potřeba najít příčinu vzniku. Zmetky mohou také poškodit vý-

robní zařízení, což může mít za následek vysoké náklady na opravu. (API, © 2014; Liker, 

2004, s. 54; Stöhr, 2016) 

Nevyužitý potenciál pracovníků 

7 druhů plýtvání je nutné doplnit o jeden další. Jedná se o lidské zdroje a jejich potenciál, 

který není řádně využit. Tento druh plýtvání mohou ovlivnit vedoucí pracovníci. (API, © 

2014; Stöhr, 2016) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 19 

 

3 NÁSTROJE PRŮMYSLOVÉHO INŽENÝRSTVÍ 

V této kapitole jsou uvedeny nástroje a metody průmyslového inženýrství, které úzce sou-

visí s řešenou problematikou v praktické respektive projektové části. 

3.1 Standardizace a vizualizace 

Vizuální management patří mezi základní nástroje průmyslového inženýrství, který zahr-

nuje rychlé a velmi spolehlivé metody pro předávání informací. 

Vizuální management pomocí názorných a jednoduchých vizuálních pomůcek dokáže řídit 

procesy. Je to nástroj pro přirozenou formu předávání informací mezi lidmi, který pomáhá 

díky znázornění stavu věcí snadno zjistit, v jakém stavu se nachází jednotlivé ukazatele 

jako výkon, kvalita, včasnost a bezproblémový průběh procesů. (Escare, © 2015) 

Vizuální pracoviště je pracoviště, které je uspořádané, organizované, řízené, a procesy 

na něm vykonávané jsou popsány a definovány. Mezi vizuální prvky patří, standardy vy-

konávané činnosti, jednobodové lekce, podlahové značení, standardy úklidu a čištění, 

označení vstupu a výstupu materiálu apod. (Musilová, 2007) 

 

Obr. 2 Ukázka vizuálního pracoviště (Musilová, 2007) 

Standardizace a vizualizace slouží pro popsání konkrétních jevů, jak by měly být standard-

ně vykonávány jasně definované podnikové procesy a to stejným způsobem při dosažení 

stejného požadovaného výstupu. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 65) 

Spojením těchto dvou nástrojů vznikají vizuální standardy, což jsou nástroje pro zvyšování 

autonomnosti pracoviště. Úkolem těchto standardů je zajištění prevence proti plýtvání, 

úrazům, nekvalitě, přetěžování a nevyvážeností. Tuto kategorii standardů lze rozlišit 

do několika skupin: 
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• standardy 5S & standardy čištění 

• standardy TPM 

• standardy práce (pracovních postupů) 

• kontrolní plány 

• Kanban tabule 

• identifikační karty (Escare, © 2015) 

Základem procesu standardizace je standardizovaná práce. Standardizace se uskutečňuje 

s ohledem na určité aspekty, které rozděluje Chromjaková a Rajnoha (2011, s. 65) do této 

podoby: 

• spokojenost pracovníka a zákazníka 

• kvalita 

• bezpečnost 

• efektivní využití materiálu, zařízení a lidské práce 

3.2 Týmy a vedení lidí 

Tým je definován jako skupina lidí, která po předem stanovené době plní daný úkol. 

Prvky štíhlého podniku vyžadují týmovou spolupráci. V podniku se často nerozlišuje sku-

tečnost, že tým je víc než práce ve skupině, týmový workshop je více než porada a také, že 

je důležitá efektivní komunikace. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 150) 

Základním kamenem týmové práce je efektivně sestavený pracovní tým, který má stanove-

ný cíl a jeho členové se podílí společně na úspěšné realizaci. Velikost týmu se určuje podle 

stanoveného cíle, kde platí, že na dosažení určitého cíle je potřeba různě početný tým. 

Menší týmy se dají lépe řídit a členové k sobě mají blíž. Naopak větší týmy přijímají lépe 

autoritu, ale potřebují více času na řešení problému. (Kolajová, 2006, s. 12) 

Týmová práce vyžaduje delegování a také přenesení úkolů a zodpovědností na týmy. Spo-

lurozhodování, ale i podnikatelský duch, který práce v týmu přináší, přispívají k vyšší spo-

kojenosti lidí. V týmu se dosahují řešení, která jsou trvalá, jelikož je hledán konsenzus 

místo kompromisu, čímž je možné budovat konkurenční náskok. (Košturiak a Frolík, 2006, 

s. 151-152) 
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Dědina a Odcházel (2007, s. 99-101) rozlišují typy týmů následovně: 

• Výrobní týmy - relativně stálý počet členů, kteří se snaží dosáhnout poměrně jed-

noduchých cílů při rutinních a opakovaných činnostech 

• Projektové týmy - pracují společně na projektu nebo jiném úkolu a jsou sestaveny 

z několika lidí pocházejících z různých oddělení 

• Akční týmy - zaměřují se na specifickou činnost, která se opakuje, ale za změně-

ných podmínek vnějšího prostředí 

• Poradenské týmy - vytvářeny pro poskytování informací managementu pro prová-

dění efektivních rozhodnutí 

3.3 Měření práce 

Kriterium, které je rozhodující při měření práce, je poměr produktivního a neproduktivního 

času. Jedná se tedy o rozdíl, kde je porovnán čas, kdy vzniká přidaná hodnota a čas ztrát, 

seřizování a přestávek. Metoda měření práce je brána jako racionalizační metoda, jelikož 

vychází z předpokladu, že pracovní síla je rozhodujícím prvkem ve výrobě. Výsledkem je 

snaha o jakousi racionalizaci spotřeby času. (Tuček a Bobák, 2006, s. 111) 

3.3.1 Pohybové a prostorové studie 

Tyto studie jsou prostředkem zkoumání a zdokonalování průběhu pracovního pohybu nebo 

pohybu materiálu a prostředků. Výsledky těchto studií jsou podkladem pro uspořádání pra-

covních procesů nebo pracovišť. Součástí bývá i využití času pracovníků a výrobních zaří-

zení, kde jsou sledovány pohyby materiálu, výrobku a dopravních prostředků. (Lhotský, 

2005, s. 61)  

Měření spotřeby času obsahuje: 

• zjištění míst s vysokou spotřebou času a možnosti jejího snížení 

• měření skutečných přestávek a doby jejich trvání 

• měření doby podmínečně nutných přestávek 

• měření doby zbytečných činností a ztrát a zjišťování příčin jejich vzniku 

• zjištění náplně pracovní činnosti a jejích složek, doby jejich trvání a technických 

a organizačních podmínek, ve kterých je vykonávána 

• kritický rozbor naměřených reálných časů, posouzení jejich věrohodnosti  
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• stanovení optimální spotřeby času pro nejvhodnější a uskutečnitelné podmínky 

v rámci technického a organizačního řešení 

• navržení normy spotřeby času pro určitou pracovní činnost a podmínky, při kterých 

má být vykonávána (Lhotský, 2005, s. 62) 

Techniky měření práce se rozlišují na přímé a nepřímé.  

Přímé měření stanovuje spotřebu času pomocí stopek, formulářů, případně specializované-

ho zařízení nebo software. Poté se zaznamenané hodnoty přepisují podle potřeb do elek-

tronické podoby. 

Metody přímého měření práce rozděluje Dlabač (2015) do dvou základních přístupů v této 

oblasti. V případě, kdy pozorujeme pracovníka, jedná se o snímek pracovního dne, pokud 

je zaměření na sledování a určení času operace, jedná se o chronometráž. 

Chronometráž - princip této metody je založen na rozdělení měřené operace do dílčích 

částí. Délka trvání jednotlivých činností je zaznamenávána do připraveného formuláře. 

Výhodou této metody je rozdělení operací na jednotlivé činnosti, kde se poté vyloučí ex-

trémní hodnoty jednotlivých úkonů a tím se zajistí vyšší spolehlivost měření. Dále zde pak 

existuje možnost vybalancování operací a definování problematických úkonů. (Dlabač 

2015) 

Snímek pracovního dne - technika, nepřetržitého pozorování veškeré spotřeby času bě-

hem jedné směny. Cílem je zjistit druh a velikost spotřebovávaného času, identifikovat 

plýtvání a jeho příčiny a určit poměr činností nepřidávající hodnotu, případně navrhnout 

novou formu organizace práce. Snímkování se může použít i v administrativě, kde zpravi-

dla realizuje pozorování vlastním snímkem pracovního dne. (Dlabač, 2015), (Lhotský, 

2005, s. 66) 

Momentové pozorování - poskytuje obdobné údaje jako snímek pracovního dne. Metoda 

se zakládá na teorii pravděpodobnosti a vychází ze zásady, že reprezentativní počet ná-

hodně vybraných údajů zpravidla vykazuje shodné rozdělení jednotlivých druhů údajů, 

jako ve skutečnosti. Výhodou je malá časová náročnost, jednoduchost i to, že pozorovatel 

není přítomen neustále na pracovišti. (Lhotský, 2005, s. 66-67) 

Nepřímé metody měření práce bývají často označovány jako systém předem určených časů. 

Tento systém se zabývá rozborem jednotlivých úkonů na základní pohyby, kterým se ná-

sledně přiřazuje index spotřeby času. Oproti přímým metodám zde existuje možnost použi-
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tí pro stanovení budoucích operací, případně pro racionalizaci pracovního postupu, organi-

zaci a uspořádání pracoviště. (Dlabač, 2015) 

Nejznámějším systémem z kategorie systémů předem určených časů je systém MTM 

(Methods Time Measurement), kde je ale potřeba znát velmi detailní popis vykonávaných 

pohybů. Konkrétně se jedná o typ pohybu, náročnost pohybu, vzdálenosti, hmotnosti ob-

jektu apod. Tento přístup je nejvíce používán pro opakující se činnosti. (Badiru, 2014, 

s. 108-109) 

MTM používá jako jednotku času udávající normativy 0,00001 hodiny, což je 0,0006 mi-

nuty respektive 0,036 sekundy. Tato jednotka bývá označována jako TMU (Time Measu-

rement Unit). Systém MTM člení pohyby do základních skupin jako pohyby horních kon-

četin, dolních končetin, očí a těla, pro které jsou stanoveny přesné hodnoty jejich trvání. 

(Lhotský, 2005, s. 86) 

Dnes je nejspíše nejpoužívanější systém předem určených časů zvaný MOST (Maynard 

Operation Sequence Technique). Tento systém je univerzálně použitelný téměř ve všech 

průmyslových odvětvích a rozděluje se do 4 základních rodin - Mini MOST, Basic MOST, 

Maxi MOST, Admin MOST), z nichž nejpoužívanější je Basic MOST pro normování čin-

ností od několika sekund do několika minut. (Dlabač, 2015) 

3.4 OEE - Celková efektivita zařízení 

Celková efektivita zařízení je často uváděna pod zkratkou OEE (Overall Equipment Effe-

civness) a je klíčovým ukazatelem pro podniky, které mají základy položené v systému 

neustálého zlepšování a zeštíhlování výroby. Hodnota OEE se udává v procentech využití 

kapacity zařízení, která je normovaná. Za dobré výsledky v oblasti OEE se považuje dosa-

žení hodnoty nad 85%, což představuje účinnou a efektivní výrobu. (Comes OEE, 2016) 

Celková efektivita zařízení může být chápána jako základní ukazatel TPM, který je vypočí-

tán jako součin tří faktorů: míry využití, výkonu a kvality. (Mašín, 2005, s. 15) 

Toto tvrzení doplňuje web Comes OEE (2016) následovně: 

• míra využití respektive dostupnost zařízení = skutečný čas výroby / plánovaný čas 

výroby, kde skutečný čas výroby je obvykle snížen o neplánované prostoje 

• výkon zařízení = skutečné množství vyrobených výrobků / normované množství 

výrobků, kde skutečný výkon je obvykle menší než normovaný 

• kvalita výroby = množství shodných výrobků / množství vyrobených výrobků  
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Metodika výpočtu OEE by neměla být přebírána, jelikož každý podnik sleduje jiné cíle, 

ke kterým má nastavené vlastní ukazatele. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 97-98) 

 

Obr. 3 OEE - Grafické znázornění ukazatele (Comes OEE, 2016) 

Wanichko (2015, s. 59) ve svém článku poukazuje na to, že použití integrovaného přístupu 

k OEE v podobě tří základních pilířů ovlivní zvýšení produktivity a úspory nákladů. Větši-

na společností se soustředí na technický aspekt při zvyšování efektivity zařízení. Je inves-

továno do nových výrobních hal, linek, zařízení ke zvýšení přidané hodnoty a minimalizaci 

ztrát. Přirozeně tato činnost vede ke zvýšení OEE, ale je velmi náročná co se týče nákladů. 

Zapomínáno je často na další dva pilíře, které jsou součástí OEE a měly by být použity 

k dosažení společných cílů. Mezi tyto pilíře patří řádné řízení procesů, které obsahuje 

6 velkých ztrát, a jsou zde použity metody průmyslového inženýrství. Dalším pilířem je 

aktivní dohled, který spočívá v integraci liniových zaměstnanců pro udržitelnost efektivity 

zařízení. Zaměstnanci by měli být trénováni a informováni o tom, jak dosáhnout co možná 

největšího výkonu linky a současně by měli vědět, jak bude jejich výkon měřen a vykazo-

ván. (Wanichko, 2015, s. 59) 
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3.5 TPM - Total Productive Maintenance 

Totálně produktivní údržba je údržba prováděna na celopodnikové bázi. Filozofie TPM je 

aplikovatelná ve všech případech, kdy lidský operátor hraje klíčovou roli v průmyslové 

výrobě. Metoda se nezabývá jen předcházení poruchám, ale také redukcí defektů, krátko-

dobých prostojů, zkracování doby změn sortimentu apod. (Mašín a Vytlačil, 2000, s. 31-

32) 

TPM se dá zjednodušeně definovat jako aktivity vedoucí k provozování strojního parku 

v optimálních podmínkách vedoucí ke změně pracovního systému, který udržení těchto 

podmínek zajišťuje. (Tuček a Bobák, 2006, s. 279) 

3.5.1 6 druhů ztrát v oblasti TPM 

Cílem údržby technického zařízení je eliminovat ztráty, případně úplně vyloučit. Jedná se 

o ztráty, které vznikají na základě lidských chyb, provozování a údržby. Výsledkem těchto 

ztrát v provozu jsou celkové časové ztráty, kdy stroj nevyrábí naplánovanou produkci. 

Tímto se zvyšují celkové náklady na výrobu. 

Mašín a Vytlačil (2000, s. 23-24) rozdělují tyto ztráty do 6 skupin: 

1. Snížený výkon při rozběhu 

2. Ztráty rychlosti (nevyužitý výkon) 

3. Zmetky, defekty a s tím spojená vícepráce 

4. Poruchy, neplánované prostoje 

5. Přeseřizování a výměna nástrojů 

6. Krátká zastavení stroje 

3.5.2 Pilíře Totálně produktivní údržby 

Uchopení systému TPM závisí na několika hlavních činnostech nebo metodách. Tyto me-

tody respektive činnosti bývají často označovány jako pilíře TPM. Počet pilířů nelze brát 

jako dogma a literatura je vnímá rozdílně. V této práci je uvedena charakteristika 8. pilířů, 

které jsou definovány a zobrazeny v tzv. TPM domě na obrázku č. 4. 
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Obr. 4 TPM model sestavený z pilířů (Leanproduction.com, 

©2010-2013) 

3.5.3 Program autonomní údržby 

Cílem programu autonomní údržby je přenesení co nejvíce činností z útvaru údržby 

na výrobní operátory. Operátor při vykonávání autonomní údržby je schopen lépe poznat 

stroj při využití zkušeností z výroby. Operátor má z výroby cit pro nepravidelnost a může 

lépe předvídat a rozpoznat poruchu v časovém předstihu. Touto cestou je možné dosáhnout 

výrazné snížení neplánovaných prostojů. (Gross, McInnis, 2003, s. 169-170). 

Existují zde požadavky na operátora a jeho schopnosti, mezi které patří: 

Udržování svého vlastního zařízení - operátor přebírá zodpovědnost za stav výrobního 

zařízení, kde je předpokladem rozdělení kompetencí mezi oddělením výroby a údržby 

Rozšíření kvalifikace - pro převzetí činností od údržby se musí operátor neustále vzdělá-

vat, aby byl schopen tyto činnosti vykonávat 

Gross a McInnis (2003, s. 169-170) uvádí základní schopnosti operátorů: 

• schopnost předvídat možné problémy a jejich příčiny 

• schopnost objevit abnormality na zařízení, odstranit je a zamezit jejich vzniku 

• schopnost porozumět funkcím zařízení a hledat příčiny abnormalit 

• schopnost zlepšovat a opravovat 

• schopnost porozumět vztahu mezi kvalitou a zařízením 
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Autonomní údržba se zavádí v 7 krocích, které lze rozdělit do tří skupin: 

• v prvních třech krocích se zabezpečují základní podmínky pro práci stroje, což za-

hrnuje čištění, mazání a utahování uvolněných částí 

• ve čtvrtém a pátém kroku se vykonávají základní prohlídky a činnosti spojené 

z odvozených opatření. V této skupině je důležité stanovit standardy, zaměřit se na 

odchylky chodu zařízení a prohloubit znalosti a vědomosti pro výkon údržby 

• v krocích šest a sedm jde o zlepšovací aktivity v zacházení se zařízením, které úzce 

souvisí se zkušenostmi a znalostmi získanými v předchozích krocích (Gross, McIn-

nis, 2003, s. 169-170) 

 

Obr. 5 7 kroků autonomní údržby (API, © 2014) 

3.6 SMED 

Název této metody vychází z anglického Single Minutes Exchange of Dies a patří mezi 

základní metody průmyslového inženýrství. Zakladatelem této metody je Shigeo Shingo, 

který byl proslulý japonský průmyslový inženýr, jehož největším přínosem bylo vytvoření 

a popsání metod rychlé výměny známý jako SMED, dále pak metoda poka-yoke a teorie 

nulových vad. (Mašín, 2005, s. 73) 

Metoda se zaměřuje na snižování času přechodu respektive přetypování výroby. Cílem 

metody je zkrátit dobu přetypování pod 10 minut. (Tuček a Bobák, 2006, s. 118) 

Implementace probíhá v základních třech krocích, ve kterých lze uplatňovat pomocné ná-

stroje z metod průmyslového inženýrství. Tyto tři kroky definoval Shigeo Shingo (1983, 

s. 29-30) následovně: 
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• oddělení interních a externích činností seřízení, kde interní činnosti probíhají při 

zastavení stroje a externí mohou být prováděny za chodu stroje 

• převádění interních činností na externí 

• redukce interních a externích činností v rámci procesu seřizování 

 

Obr. 6 Klasické tři kroky metody SMED (Svět 

Produktivity, 2012) 

Košturiak a Frolík (2006, s. 107) definují metodu SMED následovně: „Čas seřizování 

(přestavby) je čas, který je potřebný od ukončení výroby posledního kusu na odstranění 

starého nářadí a přípravků, nastavení nového nářadí, nastavení a doladění parametrů 

procesů, zkušební doby až po výrobu prvního dobrého kusu.” 

 

Obr. 7 Definice seřízení (Svět Produktivity, 2012) 

Seřízení může být v širším kontextu aplikováno i mimo výrobní záležitosti a to na všechny 

činnosti spojené s přípravou a realizací určitého procesu. (Košturiak a Frolík, 2006, s. 107) 

3.6.1 Plýtvání v procesu výměny a seřizování 

V rámci procesu výměny a seřizování se skrývá plýtvání času, se kterým jsou spojené ná-

klady, a přičítá se k samotnému prostoji stroje. Literatura shodně uvádí rozdělení plýtvání 
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do čtyř kategorií. Odlišuje se v zařazení operací do jednotlivých kategorií, ale úkony, které 

jsou brány jako plýtvání, nelze v několika případech jednoznačně zařadit. 

Mezi nejčastější druhy plýtvání během přetypování lze zařadit následující: 

• plýtvání při montáži a demontáži -  hledání nástrojů, součástek, pozorování práce 

ostatních pracovníků, chybějící standardy, chůze, studium dokumentace 

• plýtvání při přípravě na výměnu/změnu - zbytečné pohyby, nedostatečné plánování, 

hledání pracovního postupu 

• plýtvání při seřizování nastavování polohy a zkouškách - dolaďování nepřesností, 

doumístění nástrojů 

• plýtvání při čekání na zahájení výroby - čekání na zahřátí stroje (Košturiak a Frolík, 

2006, s. 108-109; Mašín a Vytlačil, 2000, s. 210-211) 

3.6.2 Zkracování časů přetypování 

Mezi hlavní zásady při rychlých změnách jsou: 

• standardizace stroje 

• standardizace externího přetypování a jeho akcí 

• využití rychlých upínačů 

• vytvoření víceprofesních týmů na řešení rychlých změn 

• automatizace procesu seřízení 

Často je prováděno vykonávání paralelních operací s více pracovníky současně, používají 

se upnutí na jednu otáčku, rychloupínače, pružiny, magnety. (Košturiak a Frolík, 2006, 

s. 109; Svět Produktivity, 2012) 

3.6.3 Přínosy metody SMED 

Přínosy metody SMED tkví ve zkrácení průměrné doby přetypování a tím související zvý-

šení vytíženosti strojů.  

Shingo (1983, s. 113-123) definuje další přínosy následovně: 

• snížení chybovosti v procesu přetypování 

• snížení průměrné doby výroby 

• snížení zásob, rozpracovanosti a náhradních dílů pro přetypování 

• snížení nákladů 
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• zvýšení bezpečnosti 

• možnost výroby menších sérií 

• eliminace čekání mezi procesy 

Studie použití metody SMED k eliminaci krátkých zastavení ve výrobním podniku 

Tato studie se pokouší prokázat úspěšné uplatnění metody SMED do ostatních oblastí ztrát 

ve výrobním procesu v prostředí štíhlé výroby. Doménou štíhlé výroby a totálně produk-

tivní údržby je propojení s konceptem celkové efektivity zařízení tzv. OEE. OEE je použí-

ván jako nástroj poskytující konzistentní způsob měření efektivity štíhlé výroby a iniciati-

vy TPM. V této studii je měřeno OEE před a po využití metody SMED, která byla apliko-

vána na ztráty v podobě krátkých zastavení. Studie poukazuje na fakt, že metodu SMED 

lze využít i v jiné podobě, než jen v oblasti přehozů. Je zde poukazováno na potřebu změny 

myšlení a o upuštění konvenčního používání metod v jejich původní verzi. Zaměření se na 

ztráty v jiných oblastech, které značně ovlivňují OEE pomocí metody SMED, by mohlo 

pomoci firmám dosáhnout významných zlepšení celkové efektivity. (Benjamin; Murugai-

ah; Marathamuthu, 2013, s. 792-807) 

3.7 Neustálé zlepšování procesů 

Základním a nejznámějším pojmem v oblasti kontinuálního zlepšování je KAIZEN. Jedná 

se o filozofii relativně malých zlepšení procesů výroby. Zaměření je na hledání a realizaci 

zlepšení v oblastech: 

• strojního parku 

• pracovních postupů 

• lidské práce 

• materiálů 

K hlavním cílům kontinuálního zlepšování procesů se řadí spoluúčast pracovníků, rozvoj 

a aktivita v rámci organizační struktury, zdokonalování pracovníků a obraz hmotných 

a nehmotných přínosů. (Bobák, 2001, s. 99) 

Výhody strategie KAIZEN je nízká potřeba rozsáhlých a složitých metod průmyslového 

inženýrství, často si totiž vystačí s konvenčními metodami, jako je Pareto diagram, digra-

my příčin a následků, histogramy a další. V určitých případech stačí při zavádění strategie 

KAIZEN pouze zdravý rozum. (Imai, 2007, s. 13-42). 
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3.7.1 PDCA cyklus 

Někdy bývá označován jako Demingův cyklus podle W. E. Deminga, ačkoli jejím autorem 

je Walter A. Shewhart. Jedná se o metodu kontinuálního zlepšování kvality výroby, služeb, 

procesů při opakování čtyř základních činností:  

P - Plan: naplánování zamýšleného zlepšení 

D - Do: realizace plánu 

C - Check: ověření výsledků realizace 

A - Act: implementace zlepšení do praxe 

Používá se při zavádění inovací a zvyšování kvality ve výrobě jako přesně stanovený 

a cyklicky se opakující sled kroků. (Mašín, 2005, s. 59; ManagementMedia, © 2011-2013) 

3.7.2 DMAIC 

Oproti PDCA cyklu, který je řazen do skupiny Lean, se metodika DMAIC řadí pod Six 

Sigma a je nejpoužívanějším průvodcem projektů. 

Tato metoda je založena na sběru a analýze dat. Unikátní je pro tuto metodu využívání 

konceptu označení úrovní jako v karate, pomocí takzvaných pásů (bílý pás, žlutý pás, zele-

ný pás, černý pás a mistrovský černý pás. (Badiru, 2014, s. 48)  

Rozděluje se do pěti fází: 

D - Define: jedná se o první fázi v přístupu Six Sigma. Fáze se zaměřuje na identifikaci 

procesu, který je potřeba zlepšit. Souvisí úzce s benchmarkingem klíčového procesu. 

V této fázi je nutné dobře porozumět problému, definování potřeb, organizace a rozdělení 

úkolů a zodpovědností, stanovení milníků a cílů. Je vytvořen Project Charter, který je na 

konci této fáze aktualizován. (Kormanec, 2007; iSixSigma, © 2000-2016) 

M - Measure: ve druhé fázi se stanoví techniky pro sběr dat pro zmapování současné situa-

ce. Sbírají se data z rozlišných zdrojů. Výstupem této fáze bývá plán sběru dat, validace 

systému měření a předběžná analýza výsledků. (Kormanec, 2007; iSixSigma, © 2000-

2016) 

A - Analyze: třetí fáze se zaměřuje na analýzu procesu, kde se bere v potaz identifikace 

procesů přidávajících a nepřidávajících hodnotu. Odpovídá se současně na otázky, jaké 
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jsou příležitosti pro zlepšování, jaké jsou hlavní příčiny a jakým způsobem byla analyzo-

vána data pro identifikaci zdrojů variability. (Kormanec, 2007; iSixSigma, © 2000-2016) 

I - Improve: ve zlepšovací fázi se zdokonaluje proces eliminováním zjištěných nedostatků 

a defektů. Cílem této fáze jsou návrhy na zlepšení a samotná implementace nejlepších al-

ternativ pro zlepšení procesu. Tato zlepšení jsou verifikována a připravena na přechod 

do poslední fáze řízení. (Kormanec, 2007; iSixSigma, © 2000-2016) 

C - Control: poslední fáze má za úkol monitorování implementovaných zlepšení za účelem 

udržení přínosů a opatření. Smyslem a výstupem je standardizace zlepšení procesu. Do-

chází k ověření přínosů a nákladů, finalizaci dokumentace a komunikaci výsledků projektu 

managementu. (Kormanec, 2007; iSixSigma, © 2000-2016) 
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4 ZHODNOCENÍ TEORETICKÉ ČÁSTI 

Teoretická část popisuje koncept štíhlého podniku, který je v současné době součástí filo-

sofie téměř každé společnosti pro udržení konkurenceschopnosti. Dále je teoretická část 

zaměřena zejména průmyslové inženýrství a jeho metody. Jedná se o metody, které jsou 

následně použity v praktické části práce nebo objasňují problematiku objevující se v prak-

tické části. Nejvýznamnějším obsahem je popsání OEE, TPM a metody SMED, které lze 

zařadit mezi stěžejní teoretickou základnu. Literární rešerše slouží jako podklad pro vypra-

cování praktické části diplomové práce. 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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5 PŘEDSTAVENÍ SPOLEČNOSTI NESTLÉ 

Společnost Nestlé, která je přední potravinářskou firmou, nese název po svém zakladateli 

Henrim Nestlé. Společnost se sídlem ve švýcarském městě Vevey u Ženevského jezera 

byla založena kolem roku 1866. Henri Nestlé byl německý lékárník, který původně začínal 

s dětskou výživou, konkrétně se jednalo o produkt „farine lacteé" (mléčnou moučku). Ten-

to produkt byl vyvinut pro kojence, kteří nemohli být kojeni, což ovlivnilo vysokou dět-

skou úmrtnost. Logo společnosti bylo založeno na rodinném erbu, na kterém byl vyobrazen 

pták sedící v hnízdě. Je zde možné vidět spojitost se jménem rodiny, jelikož „Nest" zna-

mená v němčině hnízdo. V roce 1868 začal Henri logo používat jako ochrannou známku.  

 

Obr. 8 Vývoj loga Nestlé 1868-2016 (Nestlé, 2016) 

5.1 Nestlé v České a Slovenské republice 

Společnost Nestlé prodává své výrobky na území České republiky a Slovenské republiky 

(dále jen ČR a SR) již více než 120 let. Společnost se stala také jedním z prvních zahranič-

ních investorů a strategických partnerů z počátku 90. let při privatizaci a.s. Čokoládovny 

a závodu Carpathia v Prievidzi. Tímto strategickým rozhodnutím společnost navázala 

na dlouholetou domácí tradici výroby cukrovinek, čokolády v Česku a dehydrovaných po-

lévek a bujónů na Slovensku.(Nestlé, 2016) 

Na území ČR je zaměstnáno cca 2000 zaměstnanců a přibližně 800 zaměstnanců na Slo-

vensku. 
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Obr. 9 Nestlé Česko a Slovensko (interní materiály firmy) 

Nestlé Česko a Slovensko provozuje aktuálně 3 výrobní závody: 

• závod Carpathia v Prievidzi - výroba dehydratovaných kulinářských výrobků 

• závod Zora v Olomouci - výroba čokoládových cukrovinek 

• závod Sfinx v Holešově - výroba nečokoládových cukrovinek 

V Praze leží centrála společnosti a v Bratislavě se nachází obchodní zastoupení pro trh 

na Slovensku. 

Export na zahraniční trhy činí více jak 50% objemů výroby v závodech, kde převážná část 

je exportována na evropské trhy, ale také na trhy do Ameriky, Asie či Austrálie. 

Na území Česka a Slovenska aktuálně působí více jak 60 značek Nestlé, které ve značné 

míře zastupují právě výrobky z tuzemských závodů. (Nestlé, 2016) 

 

Obr. 10 Značky výrobků v ČR a SR (interní materiály firmy) 
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Vizí společnosti pro Česko a Slovensko je „Být nejlepší společností v oboru potravin 

a nápojů s uznávaným postavením v oblasti výživy, zdraví a vyváženého životního stylu 

v České a Slovenské republice."(interní materiály firmy) 

5.2 Závod Sfinx Holešov 

Závod Sfinx je specializovaným producentem nečokoládových cukrovinek společnosti 

Nestlé se sídlem v Holešově. Od začátku 90. let 20. století je závod neustále modernizován 

a renovován pro uspokojení rostoucích potřeb zákazníků. Sfinx je držitelem certifikátů ISO 

9001 (Řízení kvality), ISO 14001 (Životní prostředí), OHSAS 18001 (Bezpečnost práce), 

ISO 22000 (Bezpečnost výrobků) a nově také ISO 50001 (Energetický management).  

 

Obr. 11 Závod Sfinx Holešov(interní materiály firmy) 

5.3 Zásady podnikání společnosti Nestlé 

Zásady podnikání, které jsou vyjmenovány níže, mohou být považovány za jakési základy 

kultury společnosti Nestlé. Tyto zásady řídí každodenní činnosti ve společnosti a každý 

zaměstnanec by měl být s těmito zásadami seznámen a mít je na paměti. (Nestlé, 2016) 

• Bezpečnost a ochrana zdraví při práci 

• Zajištění kvality a bezpečnosti výrobků 

• Výživa, zdraví a zdravý životní styl 

• Komunikace se spotřebiteli 

• Vztahy s dodavateli a zákazníky 

• Ekologická udržitelnost 

• Zemědělství a rozvoj venkova 

• Voda 

• Lidská práva a naše podnikatelská činnost 

• Vedení a osobní odpovědnost 
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Již od založení Henrim Nestlé se podnik staví na principu, aby byl přínosem pro společnost 

a byl schopen zajistit udržitelnost všech činností. V Nestlé se tato aktivita nazývá vytváření 

sdílené hodnoty.(Nestlé, 2016) 

Každý moderní podnik by měl mít systém strategického řízení a měření výkonnosti organi-

zace, kde by měly být sledovány vzájemně provázané ukazatele. Podnik v dnešní době 

musí pružně a flexibilně reagovat na změny, které přichází ve velmi krátkém horizontu, 

proto je velmi důležité najít právě takový způsob řízení, který naplňuje strategii společnosti 

a zároveň se přizpůsobuje turbulentnímu prostředí. (Nestlé, 2016) 

5.4 Nestlé Continuous Excellence  

Nestlé Continuous Excellence (NCE) je systém podobný Balanced Scorecard (BSC), po-

mocí kterého je možné dosahovat cílů efektivní cestou při neustálém zlepšování stávajících 

procesů. Stejně jako BSC pomáhá transformovat vizi a strategické řízení na konkrétní uka-

zatele, které mohou být sledovány. Smysl tohoto konceptu je zapojení všech a informova-

nost pomocí vizualizací co možná nejjednodušším způsobem. 

O NCE můžeme říci, že je to celopodniková iniciativa, která obsahuje základní 3 principy, 

které se vyznačují jako "3C". 

 

Obr. 12 Principy NCE (interní materiály firmy) 
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NCE má za cíl odstranit plýtvání, které je rozděleno v Nestlé podobně, jako uvádí literatura 

v teoretické části: 

 1. Nadvýroba 2. Čekání 

 3. Závady a přepracování 4. Přeprava 

 5. Přílišné zpracování 6. Pohyb 

 7. Zásoby 

Při dosahování cílů by měli všichni spolupracovat jako jeden tým a měli by být zapojeni 

všichni zaměstnanci závodu na 100%. Tato firemní politika je centrálně řízena a imple-

mentována ve všech továrnách, případně obchodních zastupitelstvích Nestlé po celém svě-

tě.  

Součástí NCE, případně firemní politiky a její strategie je dosahování prvotřídní výkonnos-

ti. Pro zlepšování výkonnosti je důležité začít měřením aktuální výkonnosti, stanovit cíl, 

kterého je možné dosáhnout a pomocí vhodně stanovených indikátorů sledovat a porovná-

vat skutečné hodnoty právě se stanovenými cíli. 

Cíle na úrovni závodu jsou definovány na základě vstupu z Operation Master Plan (OMP), 

což je operační plán, který je tvořen na období jednoho roku. OMP musí naplňovat očeká-

vání trhu a zaměřit se na požadavky podnikání. OMP se zaměřuje na zlepšování v mnoha 

oblastech a ve své podstatě transformuje strategii do dílčích cílů tak, aby byly cíle smyslu-

plné a pochopitelné pro všechny pracovníky na různých úrovních v závodové hierarchii. 

Tyto cíle jsou sledovány prostřednictvím Key Performance Indicators (KPI), které jsou 

vizuálně komunikovány ve vhodném formátu tak, aby byly lehce pochopitelné. Je použí-

váno barev grafů a tabulek pro lepší znázornění situace pro následné vyhodnocení. 

5.5 Total Performance Management (TPM) 

S NCE je úzce propojen systém TPM, který si také mimo jiné klade za cíl eliminaci všech 

druhů ztrát na pracovišti nebo zařízení. TPM v Nestlé je bráno jako management totální 

výkonnosti, což znamená, že zahrnuje současně výkonnost strojů, kvalitu, oblast bezpeč-

nosti a zdraví. Vytváří také vyhovující pracovní podmínky a usiluje o ulehčení pracovních 

činností. TPM je ve své podstatě, stejně jako NCE, celopodnikovým systémem, který 

se nezaměřuje pouze na výrobu, ale na celý podnik včetně podpůrných oddělení. Liší 
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se tedy od klasického konceptu TPM (totálně produktivní údržby) zahrnutím i dalších ob-

lastí i mimo údržbu samotnou. 

 

Obr. 13 Pětiúhelník výrobní dokona-

losti Nestlé (interní materiály firmy) 

Pětiúhelník výrobní dokonalosti znázorňuje jakých dílčích cílů je třeba dosáhnout na cestě 

k nulovým ztrátám. Každý pilíř v TPM má stanovenou vizi, ve které je specifikováno ja-

kými kroky a nástroji umožní zaměstnancům dosáhnout cesty k nulovým ztrátám. 

5.5.1 Pilíře TPM 

Systém TPM je reprezentován jednotlivými pilíři, které stojí na společných základech 

a míří za společnými cíli. TPM je postupně zaváděn podle směrnic z centrály, tudíž aktuál-

ně pracují pilíře zahrnuté v části TPM, kdy pilíř z oblasti Early Management je nejnověj-

ším přírůstkem do tohoto systému a v nejbližší době budou zavedeny postupně i pilíře 

z oblasti LEAN. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 41 

 

 

Obr. 14 Zobrazení systému TPM v Nestlé (interní materiály firmy) 

Pilíř v tomto systému je v podstatě tým složený z lidí z různých oddělení, kteří směřují 

ke společnému cíli a tím je dosažení nulových ztrát. Každý pilíř je nositelem své vlastní 

metodiky a je zodpovědný za zavádění daných kroků. V každém pilíři jsou rozdělené kom-

petence a je sledována správnost používání jednotlivých nástrojů, případně jsou doplňová-

ny informace a znalostí pomocí koučování a tréninků. Použití pilířových nástrojů je vy-

hodnocováno na schůzkách jednotlivých pilířů, které probíhají pravidelně na týdenní bázi. 

Hlavní úkoly pilířů lze rozlišit do 4 částí: 

Metoda - Pilíř je nositelem metody a zabezpečuje, aby kroky pilíře byly správně zaváděny 

Trénink - Pilíř trénuje metody a používané nástroje 

Koučování - Pilíř koučuje metody a používané nástroje 

Hodnocení - Pilíř hodnotí správnost používání metod a nástrojů 

Jednotlivé pilíře TPM systému a jejich zaměření a mise: 

AM (Autonomous Maintenance) - pilíř zabývající se autonomní údržbou. Úkolem je vy-

tvoření soběstačných týmů tzv. AWG (týmy operátorů) a MWG (týmy mechani-

ků/údržbářů), rozvíjení samostatnosti operátorů v hledání příčin problémů vedoucí k vyšší 

spolehlivosti výrobních procesů. 
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PM (Planned Maintenance) - pilíř plánované údržby. Úkolem je snižování neplánova-

ných zastavení a prodloužení životnosti zařízení při nízké nákladovosti, zlepšování doved-

ností údržbářů a techniků závodu. 

FI (Focus Improvement) - pilíř neustálého zlepšování. Úkolem je identifikace, analýza 

a eliminace ztrát, odstraňování příčin pomocí nástrojů průmyslového inženýrství. 

ET (Education & Training) - pilíř zaměřený na vzdělávání a trénink. Úkolem je podpora 

a motivace zaměstnanců k plnému využití jejich schopností a dovedností, vytvoření rozví-

jející se organizace. 

SHE (Safety & Health & Enviroment) - pilíř zaměřený na bezpečnost zdraví při výkonu 

práce a na životní prostředí. Úkolem je zapojení všech zaměstnanců do procesů BOZP 

a životního prostředí, použití nástrojů pro zabezpečení ochrany zdraví. 

QA (Quality Assurance) - pilíř zaměřující se na management kvality. Úkolem je rozezná-

vání a odstraňování kvalitativních ztrát, výroba kvalitních produktů, které uspokojují po-

třeby a očekávání zákazníků a spotřebitelů. 

EM (Early Management) - pilíř zaměřený na včasné řízení nových projektů. Úkolem je 

zavádění nových výrobních projektů do výroby, spolupráce s technickým oddělením na 

možné realizaci a přizpůsobení podmínek pro výrobu 

Jak již bylo zmíněno, nově se chystá zavádění pilířů LEAN, kde konkrétně půjde 

o zeštíhlování hodnotových toků, nastavení procesů, sjednocování úkolů a zeštíhlení admi-

nistrativy. 
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6 NESTLÉ A POUŽÍVANÉ METODY PRŮMYSLOVÉHO 

INŽENÝRSTVÍ 

6.1 Focus Improvement a metodika 

Jelikož se tato práce zabývá zefektivněním činnosti na vybraném pracovišti, což bude ro-

zebráno v následujících částech práce, tak budou použity nástroje pilíře Focus Improve-

ment, které pomáhají metodikám ostatních pilířů a zahrnují metody průmyslového inže-

nýrství.  

Kromě hlavních úkolů pilířů, které již byly vyjmenovány dříve, náleží také každému pilíři 

oblasti, za které jsou svou metodikou zodpovědné. Mezi hlavní odpovědnosti pilíře Focus 

Improvement je podílet se na aplikaci metodik DMAIC a SMED na linkách, vyškolit kan-

didáty k beltům (pásům), které jsou odstupňovány do několik úrovní. Zároveň také podpo-

ra při budování LTA (Loss Tree Analysis) a také podpora při vytváření priorit a definování 

projektů zaměřených na hlavní ztráty. 

Kompetence, jenž přísluší FI pilíři lze rozdělit do 4 částí, které byly pro lepší ilustraci 

zpracovány graficky: 

 

Obr. 15 Hlavní kompetence FI pilíře (interní materiály firmy) 
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6.1.1 IPA (Identify, Prioritise and Assing the Projects) 

Pro kaskádování cílů do projektů se používá nástroj IPA (identifikace, prioritizování 

a přiřazení projektů), který je použitelný pro kvantitativní ukazatele. Nejdříve jsou vy-

brána témata projektů, aby se zaobíraly nejdůležitějšími problémy v závodě, následně jsou 

tyto projekty prioritizovány (nejvyšší úspora nákladů, zvýšení spolehlivosti linek, odstra-

nění bezpečnostního nebo kvalitativního problému). Poté je přiřazen tým, který má za úkol 

řešení projektu. Cílem je, aby projekty byly schopné zlepšit daný ukazatel. 

6.1.2 LTA (Loss Tree Analysis) 

LTA (Loss Tree Analysis) neboli analýza ztrát slouží k vyjádření všech typů ztrát v peně-

zích. Pomocí tohoto vyjádření je poté možné, aby byly všechny ztráty porovnány mezi 

sebou. Znalost ztrát na dané lince je důležitá pro zaměření se na problém, který tyto ztráty 

způsobuje.  

6.1.3 Rozdělení ztrát 

Ztráty se rozlišují do 3 hlavních skupin: 

Materiálové - odpad, suroviny, obaly 

Strojní - 2 hlavní skupiny: plánované zastavení (start, přehoz, čištění, plánovaná údržba, 

schůzky, školení), neplánované zastavení (krátká zastavení pod 10 minut, selhání procesu, 

poruchy, čekání na stroj nebo materiál), ztráta rychlosti (vyrobení menšího množství než je 

stanoven standard) 

Lidské - nemocnost, porady, školení (při obsazení stroje více lidmi, z čehož 1 je kupříkla-

du na školení) 

Analýza a eliminace ztrát je řešena pomocí DMAIC a SMED metodiky, kde každá má své 

specifické zaměření.  

6.1.4 Metody DMAIC a SMED 

DMAIC je metodika na systematické řešení problémů, která se skládá z 5-ti kroků (Defi-

ne, Measure, Analyse, Improve, Control), které jsou blíže popsány v teoretické části práce. 

SMED se také řadí mezi nástroje pro analýzu a eliminaci ztrát konkrétně se zaměřujících 

na zkrácení času plánovaných přestávek (čištění, přehoz výrobku, přehoz formátu). 
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Klasická metoda SMED se dělí do tří kroků, které se jsou blíže popsány v teoretické části. 

Jinak tomu je v Nestlé, kde se metoda SMED dělí do 5-ti kroků, protože je metoda zamě-

řená spíše projektovým směrem. 

Rozdělení je následovné: 

1. Vyhodnocení současného stavu - definování problému, vyhodnocení finančního 

vlivu, určení cílu, naplánování časového plánu 

2. Porozumění aktivitám během přehozu (procesu) - sběr dat, pohyby (spaghetti 

diagram), čas, vzdálenost 

3. Analýza aktivit/činností - převod interních aktivit na externí a hledání příležitostí 

jak externí aktivity odstranit, kombinovat, redukovat, zjednodušit (ECRS analýza), 

vytvoření akčního plánu 

4. Implementace akčního plánu, porovnání PŘED a PO - definování akcí, termínů 

a zodpovědností 

5. Standardizování dosažených opatření - vytvoření/aktualizace standardu 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 46 

 

7 POPIS A ANALÝZA PRACOVIŠTĚ 

Tento projekt se zaobírá zefektivněním činnosti na vybraném pracovišti v závodě Sfinx. 

Upřednostňována jsou vždy ta pracoviště, ve kterých probíhá implementace TPM, což jsou 

aktuálně dílny Marschmallow a želé. Vybrána byla dílna želé kvůli své důležitosti pro 

podnik a také pro aktuální plán implementace TPM, který byl i blíže specifikován operač-

ním plánem. 

7.1 Středisko želé 

Dílna želé funguje jako samostatné středisko podniku vedle ostatních středisek jako Kar-

ma, Marschmallow, Kandytárna 1, Kandytárna 3 a Dražírna. Kvůli poptávce po želatino-

vých výrobcích zabírá dílna želé největší rozlohu a současně má i nejvyšší produkci. 

Dílna želé se dělí do několika celků/fází, kudy proudí tok výrobku od začátku jeho tvorby 

až po konečnou část kompletování do zákaznického balení. 

Vaření - zde probíhá proces výroby hmoty, která je složená z potřebných ingrediencí, lišící 

se recepturou finálního výrobku. V této části jsou umístěny zásobníky na želatinu, kotlíky 

na vaření, chutící a barvící stanice a další zařízení, která jsou potřebná pro vytvoření hmoty 

(směsi), která dosahuje požadovaných vlastností. Množství vařené hmoty závisí na rych-

losti lití, jelikož je hmota přepouštěna do licích hlav, které mají jistou kapacitu. 

Lití - v této fázi dochází k dávkování hmoty, která je přivedena do licích zařízení, které 

se nazývají Mogul. Hmota je dávkována do kárátek, což jsou dřevěné bedny naplněné ku-

kuřičným škrobem. Do kárátek se provede negativní otisk formy tak, aby bylo možné na-

dávkovat hmotu z licí hlavy přímo do potřebného tvaru. 

Chládnutí - další důležitou fází je chládnutí, kde kárátka s nalitou hmotou jsou odvezena 

do chladícího skladu, kde jsou uložena po dobu cca 24 hodin. Hmota zde chládne, aby želí-

rovací látka měla možnost želírovat a vytvořit gel respektive tuhou hmotu. 

Odpudrování & olejování - výrobek se dostává z kárátka překlopením v Mogulu a ná-

sledně se z něj odstraňuje přebytečný škrob, který na něm ulpěl po vyklopení. Škrob je 

odváděn do sklepa, kde je umístěna regenerace škrobu. Zde se upravují parametry na po-

třebnou úroveň. Po dopravnících se výrobek dostává do olejovacího bubnu, kde se výrobek 

leští, aby měl patřičný vzhled a nelepil se. 
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Zrání - zde je skladován výrobek, který díky své technologii výroby nemůže být ihned 

zabalen do spotřebitelského balení. Tento skladovací prostor se poté využívá pro zásobo-

vání nekontinuálních baliček. 

Balení - na balírnu se výrobek dostává dvojí cestou. Na nekontinuální balení se dostává 

výrobek z licích zařízení Mogul 1 a Mogul 2 přes zrání, kde je výrobek skladován po urči-

tou dobu, než je finálně zabalen. Výrobek, který směřuje na balírnu po soustavě dopravní-

kových pásů od Mogulu 3 se balí kontinuálně, což znamená, že výrobek neprochází skla-

dováním a může být balen téměř okamžitě po fázi olejování.  

7.2 Kontinuální balení želé 

Proces kontinuálního balení je výhodnější z hlediska skladovacích nákladů a ostatních pro-

vozních nákladů. Proto je důležité optimalizovat tento proces ze strategického hlediska pro 

dosahování stanovených cílů. 

Tato sekce se skládá ze 4 balících strojů a dalších zařízení, která k dané baličce náleží. 

Jedná se tedy o samotný balící stroj, dávkovací buben, vynášecí dopravník, váhy, metalde-

tektor, vkladač výtah kartonů, oblepovací stroj a dalších dílčích zařízení, která se podílí na 

tomto procesu. Celý mechanismus je spojen soustavou dopravníků, po kterých se buď sa-

motný výrobek, sáčky, nebo kartony přepravují.  

 

Obr. 16 Layout kontinuálního balení želé včetně kompletování zabaleného výrobku na pa-

lety (interní materiály firmy) 
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7.2.1 Zařízení kontinuálního balení 

V této podkapitole jsou popsány nejdůležitější zařízení, které náleží do sekce kontinuálního 

balení želé. Popsány jsou v dodržené posloupnosti procesního toku a pro obecné vysvětlení 

jejich každodenních funkcí, kterým přispívají k tvorbě finálního produktu. Dopravníkový 

systém, který slouží k přepravě naplněných kartonů k oblepovacímu zařízení, je pro všech-

ny balící stroje stejný a proti kolizi kartonů jsou zde aplikovány fotočklánky, které dávají 

impulzy válečkům přepravujících kartony po dráze. 

Bubnový zásobník - do bubnového zásobníku je přiváděn výrobek soustavou dopravníků  

od licího zařízení Mogul 3. Pokud se jedná o vícesložkový produkt, je v tomto zařízení 

promíchán pro ideální dávkování do spotřebitelského balení. 

 

Obr. 17 Bubnový zásobník (in-

terní materiály firmy) 

Vynášecí dopravník - zásobován je z bubnového zásobníku a má za úkol přivádět výro-

bek do horní části balícího stroje, kde se nachází malý dopravníkový pás, který dávkuje 

výrobek na váhy Yamato. 

 

Obr. 18 Vynášecí dopravník (in-

terní materiály firmy) 
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Váhy Yamato - v procesu balení jsou považovány za nejdůležitější součást z důvodu do-

držení přesného dávkování do sáčků. Musí být dodržena deklarovaná hmotnost, která je 

uvedena na obale a musí být předcházeno vytváření převažků a podvažků. 

 

Obr. 19 Váhy Yamato (interní ma-

teriály firmy) 

Balící stroj - zde probíhá balení přesně naváženého výrobku do sáčků prostřednictvím 

dávkovací kapsy. Je zde také kompletován sáček tak, aby měl patřičné parametry. Čili do-

chází ke svařování sáčku z původní fólie a vytvoření tzv. Eurolochu. Sáčky jsou poté do-

pravníkem přemístěny přes kontrolní metaldetektor do vkladače, kde jsou umísťovány 

do kartonů. 

 

Obr. 20 Balící stroj s metaldetekto-

rem (interní materiály firmy) 
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Vkladač - sáčky, které jsou přivedeny pomocí dopravníku do vkladače, jsou seskupeny 

a poté pomocí mechanického ramene přeneseny do rozloženého kartonu. Celý proces na-

sávání sáčků a rozložení kartonů je plně automatický. Po zaplnění celého kartonu je apli-

kována etiketa s důležitými informacemi a karton je opět pomocí dopravníku přepraven 

do výtahu kartonů. 

 

Obr. 21 Vkladač kartonů (interní 

materiály firmy) 

Výtah kartonů - pro přepravení kartonů na dopravníkový systém vedoucí k oblepovacímu 

zařízení, který je umístěn nad úrovní hlavy, slouží výtah kartonů. Toto zařízení je vybave-

no fotočlánky pro optimální tok procesu. 

 

Obr. 22 Výtah kartonů na dopravní-

kový systém (interní materiály firmy) 
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8 ANALYTICKÁ VÝCHODISKA PRO PROJEKTOVOU ČÁST 

Jak již bylo zmíněno, kontinuální balení je strategicky významnou části střediska želé. Ba-

lení celkově může být také považováno za úzké místo procesního toku, jelikož každý balicí 

stroj má kapacitní omezení. V tomto ohledu je omezení chápáno tak, že v celém procesu je 

balení nejpomalejší činností. Proto je velice důležité mít optimalizovaný proces balení, aby 

nedocházelo ke zbytečným ztrátám. 

Jak již bylo zmíněno v jedné z předchozích kapitol, cíle jsou stanoveny na základě imple-

mentačního plánu TPM a také na základě operačního plánu závodu. Zaměření je právě 

na linky, které jsou zapojeny do TPM z důvodu nejvyšší priority.  

Na kontinuálním balení bude provedena kontribuční analýza největších problému respekti-

ve zastavení pro následnou eliminaci těchto problému a vytvoření opatření. Data potřebná 

pro analýzu jsou zadávána do informačního systému SAM (Stoppage Analysis Module), 

do kterého zadávají data přímo operátoři zodpovědní za chod stroje. Z tohoto systému je 

možné se dovědět informace o všech druzích zastavení na daném zařízení, které operátor 

zdůvodňuje. 

8.1 Analýza dat 

Pro projektovou část byla provedena analýza historických dat z informačního systému 

SAM, kde bylo zaměření na strojní ztráty. Data byla analyzována v horizontu jednoho roku 

pro větší relevantnost dat. Jakmile byla data sesbírána, byly stanoveny cíle. Obrázek č. 23 

ukazuje kontribuční analýzu, na které je znázorněna nejproblematičtější oblast ze strojních 

ztrát, což jsou plánovaná zastavení. Postupně byla tato skupina rozebrána, aby byl zjištěn 

právě největší kontributor, na který se poté projekt zaměřuje. Jak je patrné z obrázku č. 23, 

tak se projekt zaměřuje na skupinu čištění, kde tato skupina tvoří téměř 6% z Occupied 

Time (celkový čas využití linky). Plánované čištění představuje 46% všech plánovaných 

zastavení. 
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Obr. 23 Kontribuční analýza celkového zastavení na lince (vlastní zpracování) 

Ve žlutém rámečku je znázorněno procentuální zastoupení dané skupiny zastavení na 

Occupied Time (celkovém času využití linky) podle historických dat. Jinými slovy tento 

údaj říká, kolik procent ubírá daná skupina od maximálního využití linky v daném období. 

Tato data jsou zpracována z informačního systému SAM (Stoppage Modul Analysis), kde 

jsou zadávány hodnoty přímo operátory na lince. 

Pro zjištění celkového času čištění, byla data rozebrána detailněji a rozdělena podle za-

stoupení balících strojů. Čas je uveden v hodinách kvůli dalšímu zpracování dat a vý-

počtům, které budou uvedeny v další části práce.  

Z dat je patrné, že nejdéle trvá sanitační čištění, které představuje téměř 75% z celkového 

času čištění, které je prováděno na kontinuálním balení želé. Největší zastoupení má balící 

stroj Mašek 1, což je způsobeno častějším přetypování výroby z důvodu balení cukrované-

ho zboží, kde je nutné celý balící stroj důkladně očistit. Tato činnost je prováděna z důvo-

du předcházení nálezu tzv. cizích předmětů v balení olejovaného zboží. Zkráceně, aby neu-

lpěl cukr nebo kyselící směs, na olejovaném výrobku z nějaké části stroje, která by nebyla 

vyčištěna. 
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Tab. 1 Vyjádření celkového času čištění v horizontu 1 roku (vlastní zpracování) 

Balička  Čas sanitačního 

čištění (hod.) 

Čas směnového čištění 

(hod.) 

Celkový čas 

Mašek1  193,75 43,85 237,60 

HSV2  115,08 53,28 168,37 

HSV3  131,92 53,82 185,73 

Mašek7  107,67 43,87 151,53 

Celkem  548,42 194,82 743,23 

 

Při analýze dat, byla zjištěna i frekvence sanitačního čištění. Největší frekvence se vysky-

tovala na balícím stroji Mašek 1, kde je tato skutečnost zapříčiněna právě častým přetypo-

váním na balení cukrovaného zboží.  

Tab. 2 Frekvence a periodicita sanitačního čištění (vlastní zpracování) 

Balička  Celkový čas 

(hod.) 
Frekvence 

Periodicita  

sanitace 

Mašek1  193,75 29 1x za 1,8 týdne 

HSV2  115,08 15 1x za 3,5 týdne 

HSV3  131,92 18 1x za 3 týdny 

Mašek7  107,67 14 1x za 3,7 týdne 

Celkem  548,42 76 
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III.  PROJEKTOVÁ ČÁST 
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9 ZADÁNÍ PROJEKTU 

Projekt je zaměřen na snížení času čištění na kontinuálním balení želé s využitím metody 

SMED. Projekt byl zahájen na základě analyzovaných dat, která jsou předmětem předchozí 

kapitoly. 

Cíl projektu byl stanoven jednak kvůli největší kontribuci čištění na plánovaných zastavení 

a také kvůli implementaci TPM, kde byl pro tuto skutečnost formulován cíl na redukci 

plánovaných zastavení, v tomto konkrétním případě na redukci čištění o 40%. Tato reduk-

ce může být rozdělena jakýmkoli způsobem mezi sanitační a směnové čištění tak, aby bylo 

dosaženo pro implementaci kroku TPM požadovaných cílů. 

Vedlejšími cíli je zmapování a odstranění HTRP (těžce dostupných míst) na kontinuálním 

balení želé. Dále pak participace s paralelně probíhajícím projektem na mapování a odstra-

ňování zdrojů znečištění (dále jen SOC) na kontinuálním balení z důvodu možných kon-

strukčních řešení. 

Očekávanými výstupy projektu je změna plánu čištění, zjednodušení operací, úprava stan-

dardů čištění, efektivnější sanitační úklid zaměřený na problémové části linky. Stabilizace 

dosažených výsledků pomocí standardizace a školení operátorů. 

Náklady na samotný projekt ve své podstatě téměř nevznikají, protože samotné měření 

a analýzy nepotřebují žádné investice. S náklady bude počítáno až po vytvoření akčního 

plánu pro implementaci opatření a návrhů, kde náklady z podstaty věci vznikají. 

9.1 Časový harmonogram projektu 

Projekt je řízen podle metodiky SMED a je rozdělen do následujících kroků: 

Krok 1 - Úvodní schůzka s operátory a členy týmu, seznámení s projektem 

Krok 2 - Měření současného stavu, zpracování dat 

Krok 3 - Analýza zjištěných nedostatků, ECRS analýza 

Krok 4 - Návrhy řešení, tvorba akčního plánu, implementace řešení 

Krok 5 - Kontrola zavedených opatření (standardy, plány čištění) 

Detailní časový plán projektu je uveden v příloze (P XVI) s popisem jednotlivých aktivit 

v rámci kroků. 
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9.2 Sestavení týmu 

Lídr projektu: Miloslav Rozsypal 

Kouč projektu: Michaela Hájková (FI leader) 

Sponzor: Jan Fišer (Factory manager) 

Vlastník procesu: Martina Lojkásková (Production manager/AM leader) 

Členové týmu: Martina Drcmánková, Jitka Hybnerová, Kateřina Nesrstová, Pavla Šťastná 

(AWG members), Marek Hejník (MWG member) 

Zdroje potřebné pro spolupráci a doplnění projektu: Petr Důbrava (Technical Manager), 

Vassil Tzachev (Hygienist) 

V této kapitole jsou zahrnuti všichni členové týmu spolu se zdroji, se kterými je nutné spo-

lupracovat pro dosažení požadovaných cílů. Tyto zdroje vytvářejí podporu pro projekt 

a jsou informovány o stavu projektu lídrem, který je zodpovědný za reporting a konzultaci. 
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10 PLÁN SBĚRU DAT 

Pro ujasnění postupu při sběru dat byl plán pro sanitační čištění a pro směnové čištění, kde 

byla použita metoda 5W1H. 

Tab. 3 Plán sběru dat - sanitační čištění (vlastní zpracování) 

Co měřit  Jednotka  Místo      

měření  

Jak měřit  Proč měřit  Odpovědná 

osoba  

Celkový čas 

čištění při  

sanitačním 

čištění  

Minuty  Kontinuální 

balení  

Reálné 

časy čištění 

na lince 

Zmapování 

času čištění  

Operátor 

odpovědný 

za čištění 

Počet směn 

před sani-

tačním čiš-

těním  

Počet 

směn  

Kontinuální 

balení  

Zjištění 

počtu směn 

před sani-

tací 

Prodloužení 

čištění může 

být spojeno s 

počtem směn  

Operátor 

odpovědný 

za čištění  

 

Tab. 4 Plán sběru dat - směnové čištění (vlastní zpracování) 

Co měřit  Jednotka  Místo     

měření  

Jak měřit  Proč měřit  Odpovědná 

osoba  

Celkový čas 

čištění při  

směnovém 

čištění  

Minuty  Kontinuální 

balení  

Reálné 

časy čištění 

na lince 

Zmapování 

času čištění  

Operátor 

odpovědný 

za čištění na 

baličce  

Druh výrob-

ku před 

směnovým 

čištěním 

(cukr/olej)  

X  Kontinuální 

balení  

Zjištění 

druhu vý-

robku před 

směnovým 

úklidem  

Prodloužení 

čištění může 

být spojeno s 

druhem vý-

robku  

Operátor 

odpovědný 

za čištění na 

baličce  
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11 SBĚR DAT 

Pro sběr dat na kontinuálním balení želé byla zvolena metoda snímkování. Snímkování 

bylo prováděno vícekrát pro relevantnost výstupu a možnost porovnání provádění u každé 

operátorky.  

Sběr dat byl rozdělen do dvou skupin, jak již bylo zmíněno dříve, kvůli různorodosti vý-

robků na kontinuálním balení. 

Zvláště budou uvedena také data sbírána pro sanitační a směnové čištění. Mezi těmito dru-

hy je souvztažnost i co se týče výsledného času, jelikož při dobře provedeném směnovém 

čištění po každé směně (pokud se nebalí stejný výrobek například 2 směny po sobě v blo-

ku), je pravděpodobnost sanitace nižší a je možné tak nastavit periodicitu. 

11.1 Sanitační čištění 

Sanitační čištění je prováděno při úplném zastavení stroje a prováděno kvůli dodržení kva-

lity a hygienických nároků. Je plánováno na určitý termín, kde tento termín byl nastaven 

na balírně želé na noční směnu v neděli pro hladký průběh balení v následující týden. Pra-

videlně jsou plánovány sanitace z ohledem na požadavky výroby v daném týdnu. Sanitační 

čištění je zadáváno v době trvání 480 minut, což je celá pracovní směna. Tato skutečnost 

znamená, že poté v kalkulaci a naměřených hodnotách bude vycházeno z této časové zá-

kladny. V tabulce (Tab. 5) jsou uvedeny aktivity ve skupinách pro lepší přehlednost. Jsou 

vidět i velké prostoje mezi aktivitami a množství přesunů, které zabírají velkou dávku ča-

su. 

Detailní snímek prováděných aktivit je uveden v příloze (Příloha PI), kde jsou zaznamená-

ny snímky pro balící stroj HSV3, který je referenčním vzorkem pro ostatní balící stroje 

(HSV2 a Mašek7), a také pro balící stroj Mašek1 (Příloha PII-PIII), na kterém je častá 

změna sortimentu. 

Stroj HSV3 je čištěn jednou operátorkou, která vykonává všechny úkony dle dosavadních 

plánů čištění. Operátorka využívá i možnosti mechanika, pro různé činnosti, které by sama 

nezvládla, nebo nejsou v její kompetenci. To může být vydělání nože z čelistí balícího stro-

je nebo případně odmontování dávkovací kapsy.  
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Tab. 5 Zkrácená tabulka s přehledem časů čištění 

na HSV3 (vlastni zpracování) 

Aktivita 27. 10. 2015 

Přesun 62 minut 

Čištění zařízení 197 minut 

Podlahy 44 minut 

TPM aktivity 50 minut 

Prostoje 94 minut 

Celkem 447 minut 

 

Z tabulky je patrné, že největší časový fond zaujme čištění strojního zařízení, což je pů-

vodně také předpokládáno. Největším zjištěným nedostatkem je velké množství přesunů 

od balícího stroje do přilehlých prostor pro čisticí prostředky a pomůcky, které se nenachá-

zejí přímo na místě. Do přesunu je také zařazena chůze pro výměnu vody, jelikož operátoři 

čistí zařízení pomocí vody a čisticího prostředku. Pro tuto skutečnost po dohodě s vedením 

firmy nebylo nutné zpracovávat Spaghetti diagram, jelikož byla nalezena jiná řešení pro 

eliminaci nepotřebné chůze respektive přesunu operátorů z místa na místo. 

Podlahy jsou nejdříve zameteny a poté se čistí pomocí mokrého hadru na holi. Toto čištění 

je neefektivní z důvodu nutnosti použít velké množství síly, které je potřeba vyvinout pro 

vyčištění podlahy. Další skutečností je vyplňování TPM aktivit během noční směny pro 

ranní směnu z důvodu AWG schůzky, která se koná v pondělí. 

Stroj Mašek 1 byl očištěn 2 operátorkami, což je odlišné od HSV3. Kvůli častému přety-

pování mezi olejovaným a cukrovaným (kyseleným) výrobkem není přesně jasné zadávání 

do systému SAM, jelikož krátké čištění při přehozu na olejovaný výrobek by mělo být 

součástí skupiny Changeover. Operátorky si rozdělily zařízení náležící stroji Mašek1 

a postupovali současně. Časy, které jsou uvedeny v tabulce (Tab. 6), jsou kumulativní. 

Toto čištění bylo mapováno operátorkami.  
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Tab. 6 Zkrácená tabulka s přehledem časů čištění 

na Mašek1 - 2 operátorky (vlastní zpracování) 

Aktivita 6. 11. 2015 

Přesun 24 minut 

Čištění zařízení 585 minut 

Podlahy 75 minut 

TPM aktivity nezahrnuty 

Prostoje nezahrnuty 

Celkem 684 minut 

 

Jak je patrné z tabulky, tak kumulativní čas byl delší, než je standardní délka jedné směny. 

Z konkrétního zaznamenávání bylo zjištěno, že čištění bylo prováděno na všech zařízeních, 

které se na daném místě nacházejí a nebyly v daném období (v rámci jedné periody) použi-

ty. Podrobná tabulka se zaznamenaným postupem je uvedena v příloze (Příloha PII). Ope-

rátorky prováděly důkladné čištění podobné počátečnímu čištění při zavádění TPM. Operá-

torkám v tomto ohledu nelze vytknout postup čištění, jelikož všechny úkon jsou ve své 

podstatě zahrnuty v plánech čištění. Pro účely projektu bylo zmapováno ještě další sanitač-

ní čištění, které se blíží skutečnému obrazu ve standardním provozu během roku, jelikož 

zpravidla při sanitačním čištění je využita pouze jedna operátorka. 

Snímek pro stroj Mašek1 byl pořízen při čištění právě jednou operátorkou. V souvislosti 

s tímto plánovaným čištěním došlo k posunu času jeho začátku z důvodu nemocnosti 

a zastoupení zodpovědné osoby za čištění u jiného stroje. Tato skutečnost byla zohledněna 

v rámci prostojů. Do prostojů bylo zohledněno i následné přetypování stroje mechanikem, 

které bylo provedeno na konci fáze čištění. Z tohoto snímkování vyplývá, že není jasné, 

kdy má být zadáváno čištění jako součást přehozu a kdy má být zařazeno do samostatné 

skupiny čištění. 
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Tab. 7 Zkrácená tabulka s přehledem časů čištění 

na Mašek1 - 1 operátorka (vlastní zpracování) 

Aktivita 11. 11. 2015 

Přesun 41 minut 

Čištění zařízení 137 minut 

Podlahy 39 minut 

TPM aktivity nezahrnuty 

Prostoje + přetypování 248 minut 

Celkem 465 minut 

 

Z detailního záznamu sanitačního úklidu, který je uveden v příloze (Příloha PII) je patrné, 

že sanitační úklid byl opožděn o cca 131 minut. Nebyla zachována posloupnost čištění 

a některé oblasti byly vyčištěny vícekrát. Komplikací také byla souhra s mechanikem, kte-

rý byl v tuto směnu sám zodpovědný za celou balírnu, tudíž řešil prioritní záležitosti týka-

jící se oprav. Z důvodu časového tlaku nebylo vykonané čištění efektivní. 

11.2 Směnové čištění 

Pro potřeby projektu bylo také zmapováno směnové čištění. Při tomto zaznamenávání bylo 

měřeno všechno čištění během směny a také po směně, jelikož je pro potřeby TPM zadá-

váno do listiny pro čištění, centrování a inspekci. Směnové čištění zpravidla vykonávají 

2 operátorky, jelikož jsou obě přítomny na směně a mohou si tak rozdělit lépe práci. Počítá 

se zde s interními i externími časy, které jsou počítány v ukazatelích odděleně. Bylo mapo-

váno čištění po dobu celé směny s předáním stroje, což znamená, že se neměnil výrobek 

a pracoviště bylo tedy pouze uklizeno pro předání druhé směně (Tab. 8). Zaznamenáno 

bylo také samostatně čištění po směně, kdy již nebylo naplánováno další balení. Detailní 

snímky se zaznamenanými aktivitami jsou uvedeny v příloze (Příloha PIV-PV). 
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Tab. 8 Zkrácená tabulka s rozdělením a počtem 

aktivit na směnovém čištění Mašek1 (vlastní zpra-

cování) 

Čas / Aktivita 12. 11. 2015 

Interní aktivity 9:30 min 

Externí aktivity 35:30 min 

Počet interních aktivit 12 

Počet externích aktivit 28 

 

Největším zástupcem interních aktivit při tomto pozorování bylo čištění čelistí. Čelisti 

se častěji čistí právě při cukrovaném zboží, kde může právě cukr ulpívat na čelistech, pří-

padně se nalepovat postupně na nůž v čelistech, čímž může vzniknout následně problém 

s řezáním sáčků. Při vykonávání externích aktivit je potřeba vyčistit cukerný prach a sa-

motný odpad z cukru (kyselky), který ulpívá na strojích a padá na zem. Z hlediska bezpeč-

nosti je důležité zamést podlahu a předcházet tak riziku uklouznutí. 

11.3 Zdroje znečištění a těžce dostupná místa 

Při příležitosti zaznamenávání sanitačního čištění bylo provedeno také mapování těžce 

dostupných míst spolu se zdroji znečištění, která pomohou v eliminaci času čištění na kon-

tinuálním balení želé. Na zjištěná těžce dostupná místa byly vytvořeny štítky, které operá-

torky zaznamenaly také do databáze štítků. Na obrázcích (obr. 24 a obr. 25) jsou uvedena 

těžce dostupná místa a zdroje znečištění, která byla evidována během čištění. 
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Obr. 24 HTRP - pás do vkladače 

(vlastní zpracování) 

Na obrázku (obr. 24) je zobrazeno těžce dostupné místo ve vkladači, které se nachází pod 

pásem, který dopravuje jednotlivé sáčky. Toto místo je velmi těžce čistitelné z důvodu 

dostupnosti. Dalším místem (obr. 25) je prostor mezi hranou malého dopravníku, který 

přivádí výrobek k vahám na horní části balícího stroje. Zde je možnost uvíznutí výrobku, 

případně možnost rozmazání výrobku po pásu. 

 

Obr. 25 SOC - malý dopravník 

k vahám (vlastní zpracování) 
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12 ECRS ANALÝZA 

Záznamy sanitačního úklidu byly vyhodnoceny pomocí ECRS analýzy. Tato analýza spo-

čívá ve vyjmenování jednotlivých aktivit, které byly provedeny na daném stroji. Následně 

dojde k roztřídění aktivit na externí a interní aktivity v současném stavu a v takovém, jaký 

by měl odpovídat rozdělení podle metodiky. Následně jsou aktivity rozčleněny do 4 skupin 

podle toho, jaká budou následná opatření.  

Eliminate - zrušení aktivity 

Combine - kombinace jednotlivých aktivit (sjednocení do jedné) 

Reduce - zredukování času prováděné aktivity 

Simplify - zjednodušení prováděné aktivity 

ECRS analýza byla provedena na HSV3, kde bude poté možná replikace pro ostatní stroje 

na balení olejovaného zboží, a také na balicím stroji Mašek1, kde dochází k častému přety-

pování i na cukrované zboží. 

V tabulce (Tab. 9) jsou uvedeny změny ve vykonávání činností, které jsou navrženy 

po vypracování ECRS analýzy u stroje HSV3. Detailní zaznamenávání ECRS analýzy je 

uvedeno v příloze (Příloha PVI). 

Tab. 9 ECRS analýza HSV3 (vlastní zpracování) 

Aktivita Počet 

Zrušena 20 

Zkombinována 4 

Zredukována 10 

Zjednodušena 23 

Nezměněna 10 

Celkem 67 

 

Ten jistý postup byl aplikován i při vypracování ECRS analýzy u stroje Mašek1. Stejně 

jako u HSV3 jsou uvedeny změny ve výkonu činností v tabulce (Tab. 10). Detailní zazna-

menávání a rozbor ECRS analýzy uveden v příloze (Příloha PVII). 
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Tab. 10 ECRS analýza Mašek1 (vlastní zpracování) 

Aktivita Počet 

Zrušena 20 

Zkombinována 4 

Zredukována 11 

Zjednodušena 16 

Nezměněna 7 

Celkem 58 

 

Celkově se počet aktivit liší v závislosti operací, které jsou prováděny. ECRS analýza bude 

následně zkompletována a na základě zjištěných nedostatků budou navržena opatření, pro 

které se vytvoří akční plán. 

12.1 Zjištěné nedostatky 

Na základě zaznamenávaných aktivit a celkově mapování sanitačního a směnového čištění 

byly zjištěny následující nedostatky. 

Postup směnového čištění a čištění po směně 

Čištění není dodržováno podle stanovených plánů čištění. Kvůli nedodržení postupu při 

směnovém čištění respektive čištění po směně se protahuje délka sanitačního čištění, což 

má za následek neshody se standardem.  

Velké množství plýtvání spojené s chůzí 

Operátoři trávili velké množství času přesuny po pracovišti, hlavně tedy chůzí pro pracovní 

a čistící pomůcky, které jsou uloženy na několika místech. Dále pak velké množství času 

bylo spojeno s chůzí s kbelíkem k dřezu pro výměnu vody.  

Čištění mokrou cestou 

Tento postup čištění má za následek jednak plýtvání v podobě nutné výměny vody a také 

zde může nastat problém s mikrobiologickou kontaminací, která může být právě díky to-

muto postupu čištění roznesena na veškeré části stroje.  
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Nepravidelnost sanitačního čištění 

Není stanovena jasná periodicita sanitačního čištění. Zde může vzniknout riziko spojené 

s možnou poruchou stroje v souvislosti se zalepením, případně s rizikem mikrobiologické 

kontaminace, pokud by nebylo dodrženo nařízení mikrobiologa, který pravidelně sbírá 

stěry ze všech výrobních zařízení. 

Velké množství zdrojů znečištění a těžce dostupných míst 

Na balírně želé se nachází velké množství SOC a HTRP, které přispívají k prodlužování 

časů čištění. Pro redukci času čištění je důležité postupně eliminovat všechna SOC 

a HTRP, aby tato místa nemusela být zdlouhavě čištěna. 

Čištění podlah 

Na podlaze vzniká v prostorách balírny znečištění z důvodu projíždění paletových vozíků 

a přesouvání palet z místa na místo. Vznikají zde stopy od vozíků a palet i v souvislosti 

přejíždění přes cukerný prach. Umývání podlah je na operátorech, kdy umývají pomoci 

hadry na smetáku, případně stěrce. Toto čištění podlahy je neefektivní z hlediska náročnos-

ti pro operátory a časové náročnosti. 
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13 AKČNÍ PLÁNA REALIZACE 

Na zjištěné nedostatky je potřeba vytvořit akční plán, kde budou stanoveny odpovědnosti, 

termíny a další věci potřebné k vykonání vytvořených akcí. V této kapitole bude zmíněna 

i realizace navržených akcí. 

13.1 Odstranění zdrojů znečištění a těžce dostupných míst 

Pro odstranění SOC a HTRP jsou nutné technické úpravy, anebo jiná konstrukční řešení. 

Tyto úpravy je nutné řešit v období zastavení linky, případně odstávek.  

Na obrázku (obr. 26) je zdokumentován stav před implementací řešení a po jeho imple-

mentaci. Řešením bylo přidělání plíšku na hranu vynášecího dopravníku, což má za úkol 

zachytit výrobek, který by případně nevypadnul na malý dopravník k vahám. Tímto řeše-

ním se předchází možnosti zapadnutí výrobku mezi hranu malého dopravníku a usměrňují-

cí plech. 

 

Obr. 26 Záchytný plíšek pro zachytnutí výrobku (vlastní zpracování) 

Aplikace tohoto plíšku byla vhodným řešením, jelikož se padání výrobku mezi hranu ma-

lého dopravníku a usměrňující plech již neobjevuje, jak je patrné z následného obrázku 

(obr. 27) Toto řešení bylo nejdříve vyzkoušeno na jednom balicím stroji a následně repli-

kováno na další balicí stroje s malým pásovým dopravníkem. 
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Obr. 27 Prostor mezi malým pásovým do-

pravníkem a usměrňujícím plechem výrobku 

(vlastní zpracování) 

Dalším místem, které bylo nutno upravit pro lepší čistitelnost, byl vstup do vkladače pro 

čištění prostoru pod pásem, který zde přivádí jednotlivé sáčky (obr. 24). Zde bylo navrženo 

konstrukční řešení pro dostupnost tohoto prostoru. Znázornění tohoto řešení je uvedeno 

na obrázku (obr. 28). Jedná se implementaci šroubovacího krytu, kterým se po sejmutí je 

možné dostat do prostoru ve vkladači. 

 

Obr. 28 Vytvoření snímatelného krytu na 

vkladači (vlastní zpracování) 

Po odmontování dvou šroubů a sejmutí krytu je možné se dostat do vkladače pod pás. Pro 

odmontování je důležité, aby stroj byl vypnutý a zajištěný procedurou LOTO. 
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13.2 Eliminace plýtvání spojeného s chůzí 

Pro eliminaci času spojeného s chůzí pro čisticí prostředky a pomůcky je připraven vozík, 

na který si operátorky připraví vše potřebné. Všechny čisticí prostředky budou dostupné 

na jednom místě. V případě naplánovaného sanitačního čištění na více balících strojích 

bude umístěn vozík tak, aby mohly operátorky na vedle sebe ležících balících strojích vyu-

žívat jeden vozík. 

13.3 Pravidelnost sanitace 

Pro dodržování určitého časového období mezi sanitačními úklidy byla nastavena periodi-

cita těchto úklidů. Periodicita úklidů po olejovaném zboží je nově nastavena na tři týdny. 

Na stroji Mašek1, kde jsou časté přehozy mezi cukrovaným a olejovaným výrobkem, bude 

zadáváno čištění jako součást přehozu. Sanitační čištění zde bylo nastaveno také na tři týd-

ny, jelikož čištění při přehozu je natolik důkladné, že není třeba plánovat extra sanitaci. 

13.4 Čištění podlah 

Z důvodu zdlouhavého a namáhavého čištění podlah bylo rozhodnuto pro koupi podlaho-

vého mycího stroje, který dokáže díky rotujícím kartáčům důkladně vyčistit podlahy na 

balírně. Tento stroj bude nakoupen i na jiné linky z důvodu jeho dobré využitelnosti v oko-

lí výrobních zařízení. Čištění podlah může obstarávat jakýkoliv operátor, popřípadě externí 

firma, která může podlahu mezi balicími stroji čistit v čase, kdy na balírně není balen vý-

robek, což bývá zpravidla v sobotu. Náklady na pořízení stroje činí cca 40 000,- Kč. 

 

Obr. 29 Podlahový mycí stroj 

(vlastní zpracování) 
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13.5 Změna postupu čištění 

Nejpodstatnější částí byla změna postupu čištění, které bylo prováděno mokrou cestou. 

Zde je spojení současně s plýtváním zapříčiněno chůzí, jelikož operátoři často vyměňovali 

vodu pro potřeby mokrého postupu čištění. Mokré čištění bylo ponecháno na váhy Yama-

to, jelikož váhy je nutno rozložit a jednotlivé vážící kapsy vytřít vlhkým hadrem. U ostat-

ních zařízení byl změněn postup čištění ve větší míře. 

Mokré čištění je eliminováno zejména kvůli možnosti zanesení mikrobiologické kontami-

nace, ale také z důvodu vlhkosti, která může vzniknout v místech, kde není velký přístup 

vzduchu a může zde vzniknout i možnost tvorby rzi nebo jiného rizika. 

Přetvoření plánů čištění 

Každé zařízení má svůj plán čištění respektive čistící režim, podle kterého má být vyčiště-

no. Nejdříve byl vytvořen zkušební předběžný plán čištění pro otestování nové verze sani-

tačního čištění, jelikož sanitační čištění se nejvíce podílí na času stráveném čištěním. 

Byly vytipovány operace, které nemusí být prováděny během sanitačního čištění, když 

budou zodpovědně provedeny během směnového čištění. Operace, které nemusí být pro-

váděny s nastavenou periodicitou 3 týdny, byly přesunuty do nově vytvořeného mimořád-

ného sanitačního čištění. Toto mimořádné sanitační čištění bude součástí čištění po odstáv-

kách a dovolených. 

Předběžné plány čištění byly vytvořeny ve spolupráci se členy týmu a hygienikem závodu 

pro zachování hygienických požadavků a směrnic. 

Po vytvoření bylo naplánováno zkušební sanitační čištění po olejovaném a také po cukro-

vaném výrobku, jelikož musí být použit odlišný způsob provedení. Zkušební sanitační čiš-

tění bylo vykonáváno před konstrukčními úpravami. Suplování vozíku zajišťovala paleta 

postavená na místo a na ni položené čisticí prostředky a pomůcky, které se nenachází pří-

mo na pracovišti. Podlaha byla myta ručně. Nově je rozvedeno potrubí pro zapojení cent-

rálního vysavače na kontinuální balení želé pro zvýšení efektivity úklidu zejména na po-

destě a v prostoru u vah. Tyto skutečnosti jsou znázorněny v záznamovém listu sanitačního 

čištění červenou barvou, jakožto potenciál pro další zlepšení. Záznamové listy sanitačního 

čištění po olejovaném i cukrovaném výrobku se nachází v příloze (PVII-PIX).  
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Sanitační čištění po olejovaném výrobku 

Tabulka (Tab. 11) ukazuje rozdíl mezi celkovým časem čištění po olejovaném výrobku 

zadávaným do SAMu při původním provádění, jelikož z této skutečnosti byl stanoven cíl 

pro redukci času čištění na kontinuálním balení želé a po úpravách v postupu sanitačního 

čištění. 

Tab. 11 Zkrácená tabulka s dosaženou redukcí času čištění po olejovaném 

výrobku (vlastní zpracování) 

HSV2/HSV3/Mašek7 PŘED PO 

Celkem 480 minut 158 minut 

Hodnota v % 100% 33% 

 

Stejně jako u původního sanitačního čištění, i zde bylo čištění provedeno jednou operátor-

kou, která postupovala podle nového předběžného plánu čištění. Byly použit nový postup 

spolu s novými čisticími prostředky. Z tabulky je patrné, že redukování času, které je spo-

jené se změnou postupu čištění při zachování jistých pravidel v oblasti hygieny a bezpeč-

nosti práce, dosahuje hodnoty 33%, což je redukce o více než požadovaných 40%. Z hle-

diska materiálového opotřebení, které by mohlo být způsobeno i zalepením výrobku v ne-

dostupných místech a vyřešení jiné periodicity čištění, bude k tomuto času přičtena hodno-

ta mimořádné sanitace, což bude uvedeno ve finanční kalkulaci ekonomických přínosů 

projektu. Ve větší míře byla použita desinfekce k ošetření mikrobiologické kontaminace. 

 

Obr. 30 Desinfekční prostředky použí-

vané pro nový postup úklidu (vlastní 

zpracování) 
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Po vyčištění, pod dohledem lídra projektu a hygienika závodu, byly odebrány stěry ze zaří-

zení pro potvrzení správného postupu čištění. Těmito stěry byla monitorována situace před 

a po vyčištění novým postupem. Naměřené hodnoty jsou uvedeny v tabulce (Tab. 12). 

Tab. 12 Hodnoty z rychlotestu na mikrobiologii po sanitaci u olejovaného výrobku 

(vlastni zpracování) 

 HSV 2 HSV 3 

   PŘED  PO  PŘED  PO  

Váhy  41  12  49  7  

Buben  63  3  25  3  

Vynášecí dopravník  20  7  2  4  

 

Rychlotestem bylo prokázáno, že nový postup čištění je zvolen správně, co se hygienické-

ho hlediska týče. Proto bude jen minimálně upraven pro využití dalších pomůcek, což je 

podlahový mycí stroj a následně centrální vysavač.  

Sanitační čištění po cukrovaném výrobku 

Postup u sanitačního čištění po cukrovaném výrobku probíhal odlišněji kvůli charakteru 

výrobku, nicméně podstata zůstala stejná. V tabulce (Tab. 13) je znázorněn rozdíl mezi 

počátečním stavem a dosaženou hodnotou u sanitace po cukrovaném výrobku. 

Tab. 13 Zkrácená tabulka s dosaženou redukcí času čištění po cukrovaném 

výrobku (vlastní zpracování) 

Mašek1 PŘED PO 

Celkem 480 minut 190 minut 

Hodnota v % 100% 39,5% 

 

Z tabulky je patrné, že doba trvání sanitačního čištění po cukrovaném výrobku je delší, než 

po olejovaném výrobku. Je to způsobeno tím, že při balení tohoto druhu výrobku vzniká 

větší znečištění v okolí balícího stroje v podobě prachu a samotného cukru (kyselky). Tato 

látka je současně i hydroskopická, což znamená, že snadno váže vodu z okolního prostředí. 
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Po tomto procesu je možnost zalepení této látky na konstrukcích strojů větší a i z tohoto 

důvodu je délka sanitace u cukrovaného výrobku delší. 

Konkrétní záznam čištění je uveden v příloze (PIX), kde je opět označena červenou barvou 

v okénku ta aktivita, kde vzniká další potenciál pro zlepšení. Modře je označen prostoj 

kvůli čekání na mechanika. Opět byly odebrány stěry ze zařízení a proveden rychlotest na 

výskyt mikrobiologické kontaminace. Rozdílný byl výběr zařízení, ze kterého byl prove-

den stěr pro test, jelikož při balení cukrovaného výrobku je využíván místo bubnového 

zásobníku drátěný dopravník. Výsledky znázorňuje tabulka (Tab. 14) níže. 

Tab. 14 Hodnoty z rychlotestu na mikrobiologii po sani-

taci u cukrovaného výrobku (vlastni zpracování) 

 Mašek1 

   PŘED  PO  

Váhy  22 12  

Drátěný dopravník 37 7 

Vynášecí dopravník  11 0 

 

Směnové čištění 

Samotná skupina aktivit v rámci směnového čištění a také úklidu po směně nebyla v rámci 

projektu velkou měrou upravována. Aktivity byly analyzovány mapováním a bylo usouze-

no, že se budou měnit jen minimálně. Směnové čištění ovlivňuje svou podstatou i sanitační 

čištění, jelikož je velmi důležité, jak je během horizontu mezi sanitačním čištěním prová-

děno. Pro směnové čištění jsou všechny pomůcky dostupné přímo na pracovišti na jednot-

livých balících strojích. Při směnovém čištění jsou prováděny takové úkony, kde není po-

třeba používat vodu, tudíž je eliminováno riziko mikrobiologické kontaminace roznášeno 

vodou při čištění. Směnové čištění bylo upraveno a zkráceno o 10% z původní hodnoty, 

což znamená o cca 20h ročně. Při úplné eliminaci SOC řešené v rámci jiného vnitropodni-

kového projektu se úspora času může zvýšit. 
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14 EKONOMICKÝ A NEEKONOMICKÝ PŘÍNOS PROJEKTU 

Pro porovnání v rámci úspory nákladů na člověkohodinách práce bude v kalkulaci počítáno 

se stejným ročním počtem sanitačních úklidů. Přičtena bude mimořádná sanitace, která 

bude vyměřena na celou směnu a je stanovena v počtu 3 úklidů pro každý balicí stroj. Po-

čítáno je s náklady podle metodiky AM pilíře. Rozpočítány náklady na sanitaci jsou zvlášť 

pro olejovaný výrobek a cukrovaný výrobek kvůli odlišnému času čištění. 

Tab. 15 Kalkulace úspor pro sanitaci po olejovaném výrobku (vlastní zpracování) 

Olejovaný výrobek 
 

 
Mimořádná 

sanitace 

  
PŘED 

Po zavedení opatření 

+ mimořádná sanitace 
Nově 

Trvání čištění 8 hod 2,64 hod 8 hod 

Počet lidí 1 1 1 

Hodinová sazba 235 Kč/hod 235 Kč/hod 235 Kč/hod 

Náklad na interval čištění 1 880 Kč 620 Kč 1 880 Kč 

Počet čištění celkem 47 47 6 

Počet baliček  3 3 3 

Náklady za období 3baličky 90 240 Kč 29 760 Kč 11 280 Kč 

Náklady za období celkem 

(zahrnuta mimořádná s.) 
90 240 Kč 

 
41 040 Kč 

Úspora (v Kč)  
  

49 200 Kč 

Čas čištění snížen na hod-

notu   

33% (bez mimořádné 

sanitace) 
45,50% 

V tabulce (Tab. 15) je uvedena kalkulace nákladů v peněžním vyjádření. K nákladům po 

redukci času čištění jsou připočteny i náklady na mimořádnou sanitaci, jelikož i tato doba 

bude zahrnuta do skupiny čištění, ze které je vycházeno při stanovování cíle. V kalkulaci je 

předpokládáno zachování stejného počtu čištění pro realističtější obraz sníženého času čiš-

tění a vyjádření peněžní úspory. Původní náklady dosahovaly hodnoty 90 240,- Kč za rok 
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u všech balicích strojů dohromady. Úspora dosažená redukcí času čištění při olejovaném 

výrobku činí 49 200,- Kč. Tato úspora vyjadřuje hodnotu snížení člověkohodin na výkon 

práce. Celková redukce sanitačního čištění dosahuje 54,5 %, tudíž je dosaženo hodnoty 

45,5% původního sanitačního čištění. Bez přidání mimořádné sanitace by byla celková 

redukce času větší a to o 67%. 

Tab. 16 Kalkulace úspor pro sanitaci po cukrovaném výrobku (vlastní zpracování) 

Cukrovaný výrobek 
 

 
Mimořádná 

sanitace 

  
PŘED 

Po zavedení opatření 

+ mimořádná sanitace 
Nově 

Trvání čištění 8 hod  3,167 hod  8 hod  

Počet lidí 1 1 1 

Hodinová sazba 235 Kč/hod  235 Kč/hod  235 Kč/hod  

Náklad na interval čištění 1 880 Kč 744 Kč 1 880 Kč 

Počet čištění celkem 29 29 2 

Počet baliček  1 1 

Náklady za období 3baličky 54 520 Kč 21 583 Kč 3760 Kč 

Náklady za období celkem 

(zahrnuta mimořádná s.) 54 520 Kč 25 343 Kč 

Úspora (v Kč)  
 

29 177 Kč 

Čas čištění snížen na hod-

notu   

39,6%(bez mimořád-

né sanitace) 46,50% 

Stejně jako u olejovaného výrobku, byla vytvořena kalkulace i pro sanitaci u cukrovaného 

výrobku. Z tabulky (Tab. 16) je možno vidět, že náklady za rok na plánované sanitační 

čištění dosahovaly hodnoty 54 520,- Kč. Tato hodnota je pouze pro jeden stroj, kdežto 

u olejovaného výrobku je počítáno se třemi stroji. Úspora dosažená po úpravách plánů čiš-

tění a zahrnující mimořádnou sanitaci je 29 177,- Kč, což představuje redukci o 53,5% 

na hodnotu 46,5% z původního času čištění. Bez přidání mimořádné sanitace by dosahova-

la celková redukce 60,4% z původního času čištění. 
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Nejlépe vystihují celkovou situaci tabulky (Tab. 17 a 18), kde je znázorněna původní hod-

nota čištění v hodinách respektive penězích a následná změna po úprava plánů čištění, po-

stupů a konstrukčních úprav. 

Tab. 17 Redukce času sanitačního čištění vyjádřena 

v hodinách (vlastní zpracování) 

 
Hodiny  

Sanitace původní  548,5 h 

Dosažená aktuální redukce 

sanitace  
252 h 

Aktuální % redukce sanitace  o 54,1 % 

Redukce sanitačního čištění je součtem sanitace pro olejovaný a cukrovaný výrobek do-

hromady. Dosažená redukce sanitace je přibližně 296 hodin, což je 45,9 % z původní hod-

noty. 

Tab. 18 Redukce času sanitačního čištění vyjádřena v peněžních jednotkách 

(vlastní zpracování) 

 

HSV2 HSV3  

Mašek7  
Mašek 1  N celkem  

 Náklady původní  90 240 Kč  54 520 Kč  144 760 Kč 

Náklady po změně (na-

měřené)  
41 040 Kč  25 343 Kč  66 383 Kč 

Úspora  49 200 Kč  29 177 Kč  78 377 Kč 

Dosažená úspora v člověkohodinách u plánovaného sanitačního čištění vyjádřena peněžně 

činí 78 377,- Kč.  

U směnového čištění není počítáno s úsporou v člověkohodinách, jelikož operátoři budou 

fyzicky u linky. Prodlouží se doba balení výrobku ke konci směny při zkrácení některých 

činností. Čištění během směny je závislé na zdrojích znečištění, které jsou eliminovány 

dalším vnitropodnikovým projektem. 
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14.1 Celkové snížení plánovaného čištění 

U celkového snížení plánovaného čištění je nutné počítat s redukcí nejen sanitačního čiště-

ní, ale také směnového, jelikož i toto čištění má dopad na celkový objem času počítaného 

do kategorie plánovaného čištění. Z tabulky (Tab. 19) je patrné, že redukce sanitačního 

čištění byla 54%, oproti tomu redukce směnového čištění byla pouhých 10%. Tato skuteč-

nost vychází z operací, které jsou během směnového čištění prováděny, aby zůstalo praco-

viště čisté pro operátory na další směně. Při dodržení plynulého toku výroby mezi směnami 

a dodržení hygienických parametrů po konzultaci s hygienikem závodu byly tyto operace 

zachovány, jelikož jsou považovány za nezbytné. 

Celková redukce plánovaného čištění je 317 hodin oproti původnímu stavu. V procentuál-

ním vyjádření je celkový čas plánovaného čištění redukován o 42,6%. Největší úspora času 

je u sanitačního čištění, kde byl velký potenciál pro redukci. 

Tab. 19 Celkové snížení plánovaného čištění na kontinuálním balení želé 

(vlastní zpracování) 

 
Sanitační čištění  

Směnové 

čištění 

Čas čištění 

celkem  

 Původní čas 548,5 h  195 h  743,5 h 

Čas po změnách   252 h  174,5 h  426,5 h 

Úspora  296 h  20,5 h  317 h 

Úspora v % vyjádření   54,1 %  10,5%  42,6% 

 

14.2 Zvýšení efektivity linky 

Zkrácením času plánovaného čištění se zvýší také efektivita linky, jelikož bude dostupnější 

pro odbalování výrobku. Pro znázornění výpočtu slouží detailní tabulka, která je uvedena v 

příloze (PXII), kde je vypočten přínos redukce času čištění, které se nachází ve skupině 

plánovaných zastavení.  
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Obr. 31 Kontribuční analýza celkového zastavení na lince po úpravě postupu čištění 

a zavedených změnách (vlastní zpracování) 

Ve žlutém rámečku je znázorněno procentuální zastoupení dané skupiny zastavení na cel-

kovém času využití linky (Occupied Time) podle historických dat. Jinými slovy tento údaj 

říká, kolik procent ubírá daná skupina od maximálního využití linky v daném období. 

V zeleném rámečku je znázorněno opět procentuální zastoupení skupin zastavení na celko-

vém času využití linky (Occupied Time) po úpravě času čištění. Celková efektivita linky 

(Asset Intensity) se zvýšila tímto o 1,9%.  
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15 NOVÁ STANDARDIZACE 

Pro dodržování nastavených postupů čištění je nutné tento proces standardizovat a vytvořit 

kompletní plány čištění pro jednotlivé stroje. Tyto plány čištění byly vytvořeny operátorem 

za dohledu lídra projektu a hygienika závodu. Kvůli kompetencím v samostatných pracují-

cích skupinách (AWG) vytváří plány operátor zodpovědný za čištění, dále plány prochází 

revizí a jsou přidávána bezpečnostní rizika operátorem, který je zodpovědný za tuto oblast. 

Kontrolní proces dále postupuje přes mistra dílny, jelikož i ten musí být s novým plánem 

seznámen. V konečné fázi plán schvaluje vedoucí výroby. Ukázka vytvořeného standardu 

je uvedena v příloze (PX-PXI).  

15.1 Komunikace nových standardů 

Po vytvoření nových plánů čištění následuje komunikace a vysvětlení těchto standardů 

všem operátorům na kontinuálním balení želé. Plány čištění budou připraveny u každého 

balícího stroje na vyhrazeném místě. Komunikace nového způsobu čištění a změn proběhlo 

na všech schůzkách autonomních pracujících skupin, které operují na kontinuálním balení 

želé. 
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ZÁVĚR 

Projekt této diplomové práce byl založen na zefektivnění činnosti na vybraném pracovišti, 

konkrétně na snížení času plánovaného čištění na kontinuálním balení želé v závodě Sfinx 

Holešov pomocí aplikace metody SMED. Cílem diplomové práce bylo snížení času pláno-

vaného čištění o 40% z původní hodnoty. Jedním z dílčích cílů bylo zvýšení efektivity za-

řízení respektive celé linky a dále také zmapování těžce dostupných míst, která byla od-

straněna po vytvoření akčního plánu projektu. 

V úvodní částí práce byla zpracována literární rešerše zaměřena na systém štíhlého podni-

ku, ze kterého vychází měření celkové efektivity zařízení, filosofie přístupu TPM a metoda 

SMED. U metody SMED byla v teoretické části zmíněna studie, která se zabývá i jinými 

oblastmi využití této metody, než je pouze samotné přetypování. Tato skutečnost poukazu-

je na využití metody SMED v praktické části, která je zaměřena právě na odlišnou oblast, 

než je obvyklý koncept a to konkrétně na redukci času plánovaného čištění. Pro doplnění 

teoretické části byly uvedeny poznatky z vizuálního managementu, standardizace a měření 

práce, které úzce souvisí s metodou SMED. Literární rešerše tvoří základ pro praktickou 

část této práce. 

Po úvodním představení a vyzdvihnutí celopodnikové filosofie zaměřené na neustálé zlep-

šování, bylo vybráno pracoviště s nejvyšší prioritou pro vykonání projektu. Pomocí kontri-

buční analýzy historických dat bylo zjištěno, že plánované čištění na kontinuálním balení 

želé je nejproblematičtější částí tohoto procesu. Byla provedena analýza současného stavu, 

která zahrnovala snímek pracovního dne, identifikaci prováděných činností, odhalení plýt-

vání, zdrojů znečištění a těžce dostupných míst, která přímo ovlivňují čas čištění. Tyto 

aktivity byly základem pro aplikaci metody SMED a s tím souvisejících pomocných ná-

strojů, zejména pak ECRS analýzy. Na základě těchto analýz došlo k předložení návrhů na 

úpravu plánů čištění a vytvoření akčního plánu na řešení pro odstranění těžce dostupných 

míst. Součástí práce bylo vytvoření harmonogramu projektu, logického rámce, SWOT ana-

lýzy a rizikové analýzy. 

Výstupem práce bylo vytvoření nových plánů čištění, které představují standard provádě-

ných operací. V rámci vytvoření těchto plánů došlo k časové úspoře vztahující se na sani-

tační čištění o více jak 54%, což představuje 296 hodin v časovém vyjádření. U směnového 

čištění byla úspora přibližně 20 hodin, což je zlepšení situace o více jak 10%. Zde není 

redukce času tak markantní z důvodu dodržení hygienických standardů, které jsou v potra-
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vinářském průmyslu důkladně sledovány. Pouhou změnou postupu bylo tedy dosaženo 

snížení času plánovaného čištění v průměru o 42,6%, což představuje 316 hodin ročně 

v časovém vyjádření. Touto časovou úsporou byla zvýšena celková efektivita linky 

o 1,9%. Při realizaci nápravných opatření bylo počítáno s náklady přibližně 40 000,- Kč, 

které jsou tvořeny pořízením podlahového mycího stroje a drobných úprav na zařízení. 

Byla vykalkulována celková peněžní úspora na sanitačním čištění v hodnotě 78 377,- Kč 

v rámci nákladů na lidskou práci. Tato kalkulace byla pro společnost dostačující a nebylo 

vyžadováno přepočítání získané kapacity na dodatečný zisk. Zlepšení procesu plánovaného 

čištění povede ke zvýšení celkové efektivity zařízení a promítne se v růstu konkurence-

schopnosti společnosti. Projekt úspěšně splnil stanovené cíle a návrhy, které byly předlo-

ženy, představují další potenciál pro zlepšení. 
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PŘÍLOHA P I: ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ HSV3 

 

Operátor:

O
PE

RÁ
TO

R

O
PE

RÁ
TO

R

PO
M

O
CN

Á 
SÍ

LA

1 22:10 22:16
2 22:16 22:16

3 22:17 22:21

4 22:21 22:35

5 22:30 22:38

6 22:35 22:42

7 22:42 23:04

8 23:04 23:06

9 23:06 23:10

10 23:14 23:21

11 23:21 23:29

12 23:29 23:30

13 23:30 23:33

14 23:33 23:34

15 23:34 23:38

16 23:42 23:49

17 23:49 23:51

18 23:52 23:53

19 23:53 23:54

20 23:54 23:57

21 23:57 23:58

22 23:58 0:07

23 0:07 0:19
24 0:19 0:53

25 0:54 0:56

26 0:56 0:58

27 0:58 1:02

28 1:02 1:03

29 1:03 1:12

30 1:12 1:13

31 1:13 1:14

32 1:15 1:18

33 1:19 1:23

34 1:23 1:43

35 1:43 1:44

36 1:44 1:45

37 1:45 1:46

38 1:47 1:52

39 1:53 1:54

40 1:54 2:02

41 2:02 2:08

42 2:08 2:09

43 2:10 2:12

44 2:14 2:16

45 2:20 3:05

46 3:05 3:09

47 3:10 3:15
48 3:15 3:17

49 3:17 3:22

50 3:22 3:23

51 3:24 3:26

52 3:27 3:28

53 3:29 3:44

54 3:45 3:52

55 3:52 3:55

56 3:56 4:10

57 4:10 4:12

58 4:12 4:23

59 4:23 4:26
60 4:26 4:32

61 4:32 4:38

62 4:38 4:45

63 4:45 4:53

64 4:55 5:20
65 5:20 5:45
66 5:45 6:00

zametení podlahy (mezi HSV 3 a Mašek 7) + vyhození bonbonů

0:02

0:02

0:04

0:01

0:01

0:04

0:06

0:02

0:01

0:01

0:03

0:01

0:09

0:12

0:04

umytí povrchu baličky + řemeny + pás ke vkladači + metaldetektor + nůž + 
utření ubrouskem

umyývání podesty nahoře (druhá operátorka podává zespodu špachtli)

vylití vody + vzítí modrého kýble a donesení zpět

kontrola čistícího režimu

odchod do skladu u mistrů pro papírové ubrousky

Drcmánková

noční

0:14

0:08

0:01

0:03

umývání pásu Z dopravníku (bez posunování pásu)

pokyny od hygienika

0:07

0:01

0:04

0:06

přetření ubrouskem až po umývání, kdy konstrukce už byla suchá

desinfekce bubnu

zašrubování bubnu

0:03

LOTO - balička + vkladač (obcházení na více míst)
napouštění kýblu s vodou + chůze zpět

sundávání vah

umývání pásu "Z" dopravníku u vah (na podestě) hřib + konstrukce (nebyl 
odmontovaný talíř, protože dle operátorky nebylo kvůli malému znečištění 
potřeba) + odchod dolů pro špachtli a odstraňování špachtlí

výměna vody

0:09

0:01

0:01

mechanik rozdělává "Z" dopravník (plechy  pod pásem na podestě) + 
opětovné namotntování zpět (malý problém se sestavením, přišel pomoci 
eletrikář)

LOTO - odlotování bubnu "Z" dopravníku + baličky
oddělání kapsy (dávkovací do sáčku) + umytí v dřezu / mechanik 
odmontoval nůž
umytí dráťeného dopravníku + vytáhnutí plechu

výměna vody

umývání částí od vah použítí špachtle + seskládávání

umývání kapes + sestavení

0:06
0:00

umývání + utírání povrchu bubnu - zjištění rezavých míst na bubnu (foto)

výměna vody

Směna:
ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ

Čí
slo AKTIVITY

Ko
ne

c 
ak

tiv
ity

Za
čá

te
k 

sk
tiv

ity

26.10.-27.10.2015

HSV 3

Datum :           

Linka: 

Č
as

 a
kt

iv
ity

0:08

výměna vody

umytí stojanu na kapsy + bedny + rám + zábradlí
odchod do skladu pro červený kýbl i pro druhou operátorku / kontrola 
přípravků ve skříni před kanceláří mistrů 

umývání pásu a skluzu k bubnu
otvírání krytu bubnu + čištění uvnitř + konstrukce (stejný hadr, ale postup 
zevnitř ven) - prostoj kvůli odebrání stěrů

0:22

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

Do
ba

0:03
pokračování ve vytírání u vkladače 0:06
čekání na elektrikáře až doinstaluje willet - zapsání sanitačního čištění do 
plachty

čištění zásobníku na sáčky od vkladače 0:02

pauza 0:45

výměna vody 0:04

0:11

čištění datumovacího zařízení 0:01

desinfekce "Z" dopravníku a bubnu po oschnutí

utření povrchu baličky od centrovacích bodů na sáček přes bobinu směrem 
k předávací tabuli

výmena vody, umytí kapsy v dřezu + návrat / mechanik nasazuje nůž 0:04

čištění "Z" dopravníku (posouvání pro čištění) + plechy pod "Z" + rám + 
bedýnka - pás vypadá špinavě + odlepují se kapsy (foto) 0:20

mazání předávací tabule 0:01

odebrání LOTO a donesení na místo 0:01

výměna vody 0:01

umývání povrchu vkladače + vnitřní části (z dostupného prostoru) 0:05
mechanik vyšruboval kryt u vyjíždění krabic z vkladače k datumovacímu 
zařízení - vytvořen štítek HTRP + foto

0:01

čištění uvnitř vkladače 0:08
čištění pásu k datumovacímu zařízení (potahování pásu rukama) - špachtle, 
lih, hadr, ubrousek

0:06

utírání u vkladače ze zadní strany od chodníku 0:02

utírání povrchů u baličky (u věšáku na sáčky) 0:01
počítáná aktivit / vynášení pytlů dozadu do skladu u mistrů (jedna operátorka 
z HSV 2 odnášela pytle, druhá počítala aktivity) 0:15

0:02

setření podlahy (sucho) 0:05

LOTO - odnesení k výtahu od baličky 0:01

čištění klece - výtah, kabeláž, konstrukce + otření ubrouskem 0:05
utření plechu pod vkladačem 0:02

vypisování štítků + zadávání do databáze + pověšení na místo 0:25

čekání + hledání HTRP 0:07

odchod ke dřezu, vylití vody + chystání krabic pro ranní 0:08

odchod na tisk ze SAMu + vysvětlování SAMu operátorce od Maška 7 0:25

0:06

pokračování ve vytírání 0:07

napouštění červeného kýble s vodou + chůze zpět 0:03

umývání podlahy začátek u bubnu (násyp) 0:14

výměna vody 0:02

pokračování ve vytírání zprava od "Z" dopravníku

výměna vody

pauza 0:34

čekání na konec směny / asistence druhé operátorce s rozjezdem 0:15

7:27CELKEM

ZÁ
ZN

AM
 S

AN
IT

AČ
NÍ

HO
 Č

IŠ
TĚ

NÍ



 

 

PŘÍLOHA P II: ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ MAŠEK1 

(ZAZNAMENÁNO OPERÁTORKAMI) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operátor:

O
PE

R
Á

TO
R

O
PE

R
Á

TO
R

PO
M

O
C

N
Á

 
SÍ

LA

1
2

3
4
5

6
7
8

9
10
11

12
13

14

15

16
17

18
19
20

21
22

23
24
25

26

27

28
29

30
31 0:09

32
33 0:30

5:12 6:1211:24CELKEM

LOTO

umytí plechů pod baličkou a kolem baličky + nádob z podesty, šuplíku
sundání vah
umytí vah + konstrukce vah + nasazení vah 

stojan na bobiny + kýbl a příslušenství
pracovní pomůcky - metle, stěrky

0:25
0:18

0:15

umytí vibračního dopravníku

pás ke vkladači (polepený)

konstrukce ke kleci
klec + válečky (polepené) - v kleci + konstrukce + plechová nástěnka + 
zem v kleci

zametení podlahy

vyprázdnit vysavač + odnést pytle + umýt vysavač
výměna vody 6x3

0:06

0:20

0:06

0:46

0:06
0:10

umytí konstrukce na podestě + doplňky (zrcadlo…) 0:20
umytí podesty 0:18

umyti schodů k podestě 0:06
umytí vynášecího pásu + demontáž plechů + čištění válečků 0:50

0:06

0:30
0:08
1:00

Datum:           

Linka: 

Č
as

 a
kt

iv
ity

směna:
ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ

Čí
sl

o

AKTIVITY

K
on

ec
 a

kt
iv

ity

Za
čá

te
k 

sk
tiv

ity

6.11.2015

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

D
ob

a

umytí násypu + drhnutí dráťáku 0:30

umytí gumové rohože 0:06
umytí bubnu + konstrukce bubnu 1:04

umytí konstrukce pásu z M3 0:24

čištění čelistí (vytáhnutí nožů - údržba) umytí nožů, skluzu, vnitřek baličky 0:22

povrch baličky 0:25

0:04

umytí kapsy + plechů nad baličkou 0:06

pás k X-Ray + Metaldetektor 0:15
tabule 0:05

odpolední

Macháčková / 
Dvorníková

umytí podlahy 1:00

nejdříve foukání vzduchem 0:12

datumovací zařízení 0:04
etiketovačka - polepená 0:15

Mašek 1

vkladač 0:35

demotnáž bočních dveří + vyčištění u vkladače 0:07
stolek na psaní

ZÁ
ZN

AM
 S

AN
IT

A
ČN

ÍH
O 

ČI
ŠT

ĚN
Í



 

 

PŘÍLOHA P III: ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ MAŠEK1 

(ZAZNAMENÁNO LÍDREM PROJEKTU) 

 

Operátor:

O
PE

R
Á

TO
R

O
PE

R
Á

TO
R

PO
M

O
C

N
Á

 
SÍ

LA

1 14:00 16:11

2 16:12 16:20

3 16:22 16:27

4 16:26 16:29

5 0:13 0:11

6 16:33 16:35

7 16:35 16:38

8 16:38 17:03

9 17:03 17:40 0:07

10 17:43 17:46

11 17:46 17.47

12 17:48 18:08

13 18:08 18:10

14 18:10 18:10

15 18:11 18:12

16 18:12 18:19

17 18:19 18:20

18 18:20 18:23

19 18:23 18:24

20 18:24 18:32

21 18:32 18:38

22 18:38 18:42

23 18:43 18:45

24 18:45 18:49

25 18:49 18:56

26 18:56 18:57

27 18:57 18:58

28 18:58 19:00

29 19:00 19:01

30 19:01 19:03

31 19:03 19:10

32 19:10 19:12

33 19:12 19:13

34 19:13 19:14

35 19:14 19:16

36 19:16 19:17

37 19:17 19:19

38 19:19 19:21

39 19:21 19:22

40 19:27 19:34

41 19:31 19:33

42 19:36 19:37

43 19:37 19:43

44 19:42 19:47

45 19:43 20:04

46 19:47 19:50

47 19:50 19:52

48 19:53 19:54

49 19:54 20:04

50 20:04 20:09

51 20:05 20:09

52 20:09 20:23

53 20:09 20:16

54 20:16 20.17

55 20:17 20:43

56 20:43 20:46

57

3:29 0:484:57CELKEM

pokračování ve vytírání 0:26

vymytí kýble + zanesení na místo do skladu 0:03

mechanik přehazuje

0:07

mechanik přichází a dává LOTO na baličku 0:02

operátorka sbírá pytle se sáčky a odnáší je (i z HSV 2) 0:04

mechanik opět odchází na nekontinuální balení 0:14

operátorka doskládává váhy 0:07

0:06

začátek vytírání od dráťáku 0:10

mechanik opět seskládává váhy 0:05

odvezení vozíku, na kterém byly bobiny 0:02

napouštění kýble na podlahu 0:01

převezení vah z jedné strany na druhou pro podávání nahoru 0:01

podávání vah mechanikovi na podestu (částečné složení) + asistence

odchod pro mechanika, aby sestavil váhy

utření willetu 0:01

sebrání bonbonu zaseknutého na "Z" dopravníku 0:01

odLOTOvání všeho - zanesení na pozici 0:02

znovu čištění "Z" dopravníku - pás, vedle pásu, poklepání plechů 0:01

pás od vkladače k výtahu - lih a škrabka 0:02

opět povrch bubnu 0:02

výměna vody 0:01

odchod pro kýbl na podlahu a čistící prostředek do skladu a návrat

operátorka odváží paletu, na které byly bedny s vahami 0:05

mechanik odchází řešit problém na Sellier 0:21

nasazení bobiny pro přehoz na hřídel 0:03

výměna vody 0:01

0:03

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT
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AKTIVITY
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ity

11.11.2015

Mašek 1

Datum:           

Linka: 

Č
as

 a
kt

iv
ity

0:02

bez jakékoliv akce
rozebrání vah (2 operátorky) na připravenou paletu s bednama + sundávání 
kapsy od tubusu
foukání vzduchem

zametání podlahy

otření povrchu bubnu

0:01

0:02

0:07

"Z" dopravník - vybírání bonbonů + vyklepnutí plechů pod "Z" dopravníkem 
+ utření konstrukce dráťáku
utření povrchu vysavače

otření znovu plechů pod bubnem, dráťákem a "Z"

čištění "Z" dopravníku

přesunutí palety s váhami a naskládání do dřezu

odchod ke kanceláři mistrů pro hadry

2:11

0:08

vkladač - vysypání a umývání plechu + vytírání uvnitř vkladače + plast 
kolem
odchod na občerstvení do jídelního koutu

umývání vah + bedýnek na kyselku z podesty a naskládání na paletu

pauza na večeři

LOTO balička vkladač

0:05

odLOTOvání nahoře na baličce

napouštění vody + čistící prostředek a donesení nahoru na podestu
čištění vibračního dopravníku, konstrukce + konstrukce vah + elektrická 
skříň + zábradlí kolem
čištění plechů pod tubusem

výměna vody

Baďurová

odpolední

0:03

0:01

0:20

0:02

výtah - uvnitř válečky + odchod k baličce pro špachtli a lih

čištění vkladače od výjezdu krabic

0:02

0:25

0:37

0:03

výměna vody

utírání prostoru u folie

posun palety s váhami od vkladače

Směna:ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ

opět plechy pod bubnem od dopravníku + sestavení na pozici

0:07

0:01

0:01

0:02

0:00

0:01

0:07

0:00

0:03

0:01

0:08

0:06

0:04

0:02

čištění čelistí - otevřená balička - kartáč 
umytí konstrukce baličky + hadice vysavače, povrch skříně baličky, vnitřek 
+ otření metalu

dráťák - dráty + plech a konstrukce 0:04
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PŘÍLOHA P IV: ZÁZNAM SMĚNOVÉHO ČIŠTĚNÍ MAŠEK1 

 

Operátor:

O
PE

R
Á

TO
R

O
PE

R
Á

TO
R

PO
M

O
C

N
Á

 
SÍ

LA

1 6:29 e
2 6:30 i

3 6:35 i
4 6:36 i
5 6:50 e

6 6:50 i
7 6:51 e
8 7:40 i

9 8:04 i
10 8:17 e
11 8:17 i

12 8:20 e
13 9:10 e
14 9:10 e

15 9:20 i
16 9:20 e
17 9:55 i
18 10:00 e

19 11:00 e
20 11:29 i
21 11:30 e

22 11:35 e
23 11:50 e
24 12:05 i

25 e
26 e
27 12:07 e

28 12:25 e
29 e
30 12:55 e

31 13:25 i
32 e
33 e

34 e
35 e
36 e
37 e

38 13:50 e

39 e
40 e

0:00

vybírání vypadlých sáčků z vkladače

foukání stroje + dopravníků

vysypání plechů pod vkladačem
očištění dopravníků

čištění vážících kapes

výměna pytlů
vysypání kyselky z plechu pod drátěným dopravníkem (při výměně obalu)

0:01

0:01

0:00
0:00
0:05

0:04

čištění klece (výtah, kartony) 0:00

čištění dopravníku od štítků 0:04
zametení podlahy kolem násypu 0:00

zametání podlahy

umývání podlahy kolem stroje
0:01
0:01

AKTIVITY

In
te

rn
í/E

xt
er

ní
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čá

te
k 

sk
tiv

ity

12.11.2015

Mašek 1

0:00
0:00

0:00
0:01

Datum:           

Linka: 

Č
as

 a
kt

iv
ity

vybírání vypadlých sáčků z vkladače
čištění čelistí (výměna obalu)

čištění čelistí  
čištění čelistí

Macháčková/   
Dvorníková

Žížalky 80g

čištění čelistí + nože 0:01
vybírání kyselky (šuplík pod drátěným dopravníkem) 0:00

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

D
ob

a

Výrobek:
ZÁZNAM SMĚNOVÉHO ČIŠTĚNÍ

Čí
sl

o

čištění dopravníku ve vkladači + skluz 0:00
posbírání spadlých bonbonů 0:00
čištění  čelistí (výměna obalu) 0:00

utření vynášecího dopravníku do vkladače 0:00
vybírání kyselky (šuplík pod drátěným dopravníkem) 0:00
vybírání vypadlých sáčků z vkladače 0:02

vybírání sáčků 0:01

utření vynášecího dopravníku do vkladače 0:00
čištění vah od dvojáků 0:00

čištění vah od dvojáků 0:00

čištění vah od dvojáků 0:00
čištění čelistí (výměna obalu) 0:00

zametení kolem drátěného dopravníku 0:00
odnesení pytle s odpadem 0:01
utření povrchu stroje - utření plechů 0:05

vysypání bedýnky na vahách - odsávání
vysypání záchytných plechů 0:00

zametení podesty 0:02

0:00

vysypání záchytných plechů pod drátěným dopravníkem a "Z" dopravníkem 0:04

zametení podlahy kolem drátěného dopravníku 0:01
vypsání záznamu čištění 0:01

CELKEM 0:44

čištění čelistí (výměna obalu) 0:00
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PŘÍLOHA P V: ZÁZNAM ČIŠTĚNÍ PO SMĚNĚ MAŠEK1 

 

Operátor:

O
P

E
R

Á
TO

R

O
P

E
R

Á
TO

R

P
O

M
O

C
N

Á
 

S
ÍL

A

1 13:45

2 13:45 13:52

3 13:46 13:48

4 13:48 13:50

5 13:50 13:52
6 13:52 13:53

7 13:53 13:54

8 13:54 13:55

9 13:55 13:55

10 13:56 13:57

11
12

13

14

15

16

17
18

19

20

21

22
23

24

25

26

27

28
29

30

31

0:08 0:08

Macháčková / 
Dvorníková

ranní

vytrhávání sáčků 0:01

odnesení pytle (waste) / 0:01

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

D
ob

a

Směna:
ZÁZNAM SMĚNOVÉHO ČIŠTĚNÍ

Čí
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AKTIVITY
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11.11.2015

Mašek 1

0:07

0:02

0:02

Datum:           

Linka: 

Č
as

 a
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ity

0:02

odnesení bobiny 0:00

dočištění prostoru kolem bubnu 0:00

čištění čelistí + vnitřek baličky kartáč + hadr 0:01

0:17CELKEM

konec směny 
vyklepnutí plechu z pod bubnu, zametání podlahy pod bubnem a dráťákem + 
vymetení dráťáku + pytlování
oddělání etiket

vkladač - vytažení kartonů

vysypání kyselky na podestě
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PŘÍLOHA P VI: ECRS ANALÝZA HSV3 

 

IN
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N

Í Č
A

S
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S
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R
N

Í Č
A

S
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R
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Í Č
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S
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R
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R
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S

ZR
U

ŠI
T

K
O

M
B

IN
O

VA
T

ZR
ED

U
K

O
VA

T

ZJ
ED

N
O

D
U

ŠI
T

1 x x

2 x x

3 x x x

4 x x x

5 x x x

6 x x x

7 x x x

8 x x x

9 x x x

10 x x x

11 x x x

12 x x x

13 x x x

14 x x x

15 x x x

16 x x x

17 x x x

18 x x x

19 x x x

20 x x

21 x x x

22 x x x

23 x x x

24 x x x

25 x x x

26 x x

27 x x

28 x x x

29 x x x

30 x x x

31 x x x

32 x x x

33 x x x

34 x x

35 x x x

36 x x x

37 x x

38 x x x

39 x x x

40 x x x

41 x x x

42 x x x

43 x x

44 x x x

45 x x x

46 x x x

47 x x x

48 x x x

49 x x x

50 x x x

51 x x

52 x x                                x

53 x x x

54 x x x

55 x x x

56 x x x

57 x x x

58 x x

59 x x x

60 x x x

61 x x x

62 x x x

63 x x x

64 x x x

65 x x x

66 x x x

67 x x x

0 0 0 0

0:06

0:01

výměna vody

umývání povrchu vkladače + vnitřní části (z dostupného prostoru)

0:20

0:01

0:01

0:01

0:05

0:01

0:08

0:02

pauza

LOTO - odlotování bubnu "Z" dopravníku + baličky

oddělání kapsy (dávkovací do sáčku) + umytí v dřezu / mechanik odmontoval nůž

výměna vody 0:01

0:09

0:02

0:04

0:01

0:01

0:03

0:04

mechanik vyšruboval kryt u vyjíždění krabic z vkladače k datumovacímu zařízení - vytvořen 
štítek HTRP + foto
čištění uvnitř vkladače

čištění pásu k datumovacímu zařízení (potahování pásu rukama) - špachtle, lih, hadr, ubrousek

čištění datumovacího zařízení

desinfekce "Z" dopravníku a bubnu po oschnutí

čištění "Z" dopravníku (posouvání pro čištění) + plechy pod "Z" + rám + bedýnka - pás vypadá 
špinavě + odlepují se kapsy (foto)
mazání předávací tabule

odebrání LOTO a donesení na místo

Analýza sanitačního čištění
čí

sl
o AKTIVITY

ČA
S 

K
TI

VI
TY

 (m
in

) SOUČASNÁ 
SITUACE

ROZTŘIDĚNÍ
(vyplň  X)

NAVRHOVANÉ 
ZLEPŠENÍ

(Fill in with the 
time )

ECRS ANALÝZA
(Fill w ith X if activi ty can be E, C, R or S)

Date: 26.10.2015

Linka: Želé - HSV3

NAVRHOVANÉ ZLEPŠENÍ

připravit si čistící prostředky a pomůcky (vozík na kolečkách s 
potřebnými věcmi) projekt R. Podlas (vyřešením úplně eliminujeme 

nalepení)

HTRP štítek v databázi

připravit před začátkem sanitačního čištění

součástí vozíku? Pouze odchod pro vodu případně první kýbl napuštěný

zkrácení

neleštit, pouze utřít (kdykoliv externě)

nachystané předem

nemusí se umývat jiná frekvence umývání

pouze ubrousek a desinfekce

buben pouze vybrat přetřít ubrouskem s desinfekcí

7:27

desinfekce a hadr

přesun do externího čištění

čištění při výměně bobiny - odstranit

rozdělit 

možnost označení pásu pro efektivnější čištění ubrousek desinfekce

externí

povrch externalizovat, vevnitř zamést a vybrat odštěpky kartonu (po 
směně)

není pravidelný standard

součástí operací před

směnové

HTRP

HTRP

centrování etiketovačky odstranění SOC

externalizovat

součást předchozí aktivity

zakrýt kabeláž bez umývání klece

neumývat konstrukci

nechat pouze součástí externího čištění

odstraněno duplikace

utření plechu pod vkladačem vyklepnout a zamést plech

setření podlahy (sucho) přesun na konec zametání celého prostoru

LOTO - odnesení k výtahu od baličky

utírání u vkladače ze zadní strany od chodníku externalizovat

utírání povrchů u baličky (u věšáku na sáčky) externalizovat0:01
počítáná aktivit / vynášení pytlů dozadu do skladu u mistrů (jedna operátorka z HSV 2 odnášela 
pytle, druhá počítala aktivity) pytle by šlo odnést až s odtahem vozíku

čekání + hledání HTRP

napouštění červeného kýble s vodou + chůze zpět

umývání podlahy začátek u bubnu (násyp) možnost čistícího vozíku (externí firma)

výměna vody

0:15

0:07

0:03

0:14

0:02

pokračování ve vytírání zprava od "Z" dopravníku možnost čistícího vozíku (externí firma)

výměna vody

pokračování ve vytírání u vkladače možnost čistícího vozíku (externí firma)

čekání na elektrikáře až doinstaluje willet - zapsání sanitačního čištění do plachty odstraněno

pokračování ve vytírání možnost čistícího vozíku (externí firma)

0:11

0:03

0:06

0:06

0:07

odchod ke dřezu, vylití vody + chystání krabic pro ranní roztřídění aktivit / po sanitačním se musí zajistit krabice

odchod na tisk ze SAMu + vysvětlování SAMu operátorce od Maška 7 aktivity nejsou součástí čištění

vypisování štítků + zadávání do databáze + pověšení na místo aktivity nejsou součástí čištění

čekání na konec směny / asistence druhé operátorce s rozjezdem aktivity nejsou součástí čištění

TOTAL v min

0:08

0:25

0:25

LOTO - balička + vkladač (obcházení na více míst)

napouštění kýblu s vodou + chůze zpět

umývání pásu "Z" dopravníku u vah (na podestě) hřib + konstrukce (nebyl odmontovaný talíř, 
protože dle operátorky nebylo kvůli malému znečištění potřeba) +  odstraňování špachtlí

mechanik rozdělává "Z" dopravník (plechy  pod pásem na podestě) + opětovné namotntování 
zpět (malý problém se sestavením, přišel pomoci eletrikář)

sundávání vah

umývání částí od vah použítí špachtle + seskládávání

umývání kapes + sestavení

výměna vody

umytí stojanu na kapsy + bedny + rám + zábradlí

odchod do skladu pro červený kýbl i pro druhou operátorku / kontrola přípravků ve skříni před 
kanceláří mistrů 
umyývání podesty nahoře (druhá operátorka podává zespodu špachtli)

vylití vody + vzítí modrého kýble a donesení zpět

kontrola čistícího režimu

umytí dráťeného dopravníku + vytáhnutí plechu

čištění zásobníku na sáčky od vkladače

pauza

výměna vody

čištění klece - výtah, kabeláž, konstrukce + otření ubrouskem

zašrubování bubnu

umývání + utírání povrchu bubnu - zjištění rezavých míst na bubnu (foto)

výměna vody

umývání pásu Z dopravníku (bez posunování pásu)

pokyny od hygienika

odchod do skladu u mistrů pro papírové ubrousky

umývání pásu a skluzu k bubnu
otvírání krytu bubnu + čištění uvnitř + konstrukce (stejný hadr, ale postup zevnitř ven) - prostoj 
kvůli odebrání stěrů
přetření ubrouskem až po umývání, kdy konstrukce už byla suchá

desinfekce bubnu

umytí povrchu baličky + řemeny + pás ke vkladači + metaldetektor + nůž + utření ubrouskem

zametení podlahy (mezi HSV 3 a Mašek 7) + vyhození bonbonů

výměna vody

utření povrchu baličky od centrovacích bodů na sáček přes bobinu směrem k předávací tabuli

výmena vody, umytí kapsy v dřezu + návrat / mechanik nasazuje nůž

0:02

0:01

0:06

0:00

0:04

0:13

0:08

0:07

0:22

0:01

0:04

0:15

0:04

0:05

0:02

0:05

0:01

0:02

0:01odchod dolů pro špachtli již připravit předem

0:01

0:03

0:01

0:09

0:12

0:34

0:02

0:06

0:08

0:01

0:03

0:01

0:04

0:06

0:02

0:45
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PŘÍLOHA P VII: ECRS ANALÝZA MAŠEK1 
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11.11.2015

Mašek 1

0:01

0:10

0:05

0:04

0:03

0:01

0:20

0:02

0:00

0:01

0:07

0:00

0:03

2:11

0:08

0:05

0:03

0:02

0:03

0:25

0:37

výměna vody

čištění čelistí - otevřená balička - kartáč 

umytí konstrukce baličky + hadice vysavače, povrch skříně baličky, vnitřek + otření metalu

výměna vody

utírání prostoru u folie

odLOTOvání nahoře na baličce

opět plechy pod bubnem od dopravníku + sestavení na pozici

čištění "Z" dopravníku

odchod pro mechanika, aby sestavil váhy

TOTAL v min

bez jakékoliv akce

rozebrání vah (2 operátorky) na připravenou paletu s bednama + sundávání kapsy od tubusu

zametání podlahy

foukání vzduchem

přesunutí palety s váhami a naskládání do dřezu

odchod ke kanceláři mistrů pro hadry

umývání vah + bedýnek na kyselku z podesty a naskládání na paletu

pauza na večeři

LOTO balička vkladač

napouštění vody + čistící prostředek a donesení nahoru na podestu

čištění vibračního dopravníku, konstrukce + konstrukce vah + elektrická skříň + zábradlí kolem

čištění plechů pod tubusem

otření znovu plechů pod bubnem, dráťákem a "Z"

operátorka odváží paletu, na které byly bedny s vahami

mechanik odchází řešit problém na Sellier

nasazení bobiny pro přehoz na hřídel

odvezení vozíku, na kterém byly bobiny

posun palety s váhami od vkladače

vkladač - vysypání a umývání plechu + vytírání uvnitř vkladače + plast kolem

odchod na občerstvení do jídelního koutu

výtah - uvnitř válečky + odchod k baličce pro špachtli a lih

čištění vkladače od výjezdu krabic

mechanik přehazuje

0:07

0:01

0:26

0:03

operátorka končí čištění v 20:46 - čas do konce směny 1:14 mechanik poté ještě přehazuje1:14

na konci čištění

není nutno použít vodu

nepoužívat vodu

připraveno na vozíku

napouštění kýble na podlahu bez umývání

začátek vytírání od dráťáku bez umývání - podlahový mycí stroj

utření willetu

0:01

0:08

0:06

0:04

0:02

0:04

0:07

0:01

0:01

0:05

0:21

0:03

0:02

bez boční konstrukce

8:22

duplikace

telefonické spojení

duplikace

označení na posun dopravníku použítí pouze desinfekce

 

duplikace

centrování etiketovačky

duplikace

pouze 1 mechanik na balírnu

připravit paletu tak, aby nepřekážela

na konci čištění

není nutno použít vodu

odstranění pomocí vozíku s pomůckami

umístění palety s váhami

nutná LOTO procedura

po cukrovaném zboží převést 

připravené na vozíku

vyčistit i konstrukci pokud je od cukerného prachu

není nutno použít vodu

přiravené prostředky

bez použití konstrukce

utření povrchu vysavače

otření povrchu bubnu součást směnového0:02

0:01

Analýza sanitačního čištění - Mašek1
čí

sl
o AKTIVITY

ČA
S 

K
TI

VI
TY

 (m
in

) SOUČASNÁ 
SITUACE

ROZTŘIDĚNÍ
(vyplň  X)

NAVRHOVANÉ 
ZLEPŠENÍ

(Fill in w ith the 
time)

ECRS ANALÝZA
(Fill w ith X if activity can be E, C, R or S)

beze změny

NAVRHOVANÉ ZLEPŠENÍ

lepší naplánování začátku

při velkém znečištění částečně kolem stroje

foukání vzduchem zakázáno

0:02

0:02

0:01

0:07

0:02

0:01

0:06

dráťák - dráty + plech a konstrukce

"Z" dopravník - vybírání bonbonů + vyklepnutí plechů pod "Z" dopravníkem + utření konstrukce 
dráťáku

0:02

0:07

0:02

0:01

výměna vody

odchod pro kýbl na podlahu a čistící prostředek do skladu a návrat

mechanik přichází a dává LOTO na baličku

převezení vah z jedné strany na druhou pro podávání nahoru

podávání vah mechanikovi na podestu (částečné složení) + asistence

sebrání bonbonu zaseknutého na "Z" dopravníku

odLOTOvání všeho - zanesení na pozici

znovu čištění "Z" dopravníku - pás, vedle pásu, poklepání plechů

pás od vkladače k výtahu - lih a škrabka

opět povrch bubnu

0:01

0:02

0:01

na konci čištění

mechanik opět seskládává váhy

operátorka sbírá pytle se sáčky a odnáší je (i z HSV 2) řešit po směně

mechanik opět odchází na nekontinuální balení 0:14

operátorka doskládává váhy musí opravdu čekat na mechanika?

výměna vody bez umývání, není potřeba výměna

pokračování ve vytírání podlahový mycí stroj

vymytí kýble + zanesení na místo do skladu bez umývání, není potřeba výměna
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PŘÍLOHA P VIII: ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ PO ZMĚNĚ 

PŘEDBĚŽNÉHO PLÁNU ČIŠTĚNÍ HSV3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operátor:

O
PE

R
Á

TO
R

O
PE

R
Á
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R

PO
M

O
C

N
Á

 
SÍ

LA

1

2
3

4

5

6

7

8

9

10
11

12

13

14

15

16

17

18
19

20

21

22

23

24

25

26

zametání  0:15

HSV3

pás od vkladače k výtahu - čištění od štítků 0:09

vkladač - uvnitř + okolí vkladače 0:03

odvezení bílých palet

0:02

vrchní část baličky + datum 0.04

odchod pro vodu na drátěný dopravník 0:01

drátěný dopravník - vybírání bonbonů, čištění háčkem + smetáček hadr 0:04

utření povrchu bubnu (součást směnového)

noční

Drcmánková

LOTO 0:02

odlotování 0:03

0:04

ometení pásu k vkladači 0:01

utření kapsy + prostoru z vah do kapsy + desinfekce ubrouskem 0:04
etiketovačka + stříkání štítků na válečcích a odstraňování 0:10

plechy pod Z dopravníkem 0:01

čištění čelistí

0:02

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

D
ob

a

Datum :           
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ity
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ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ

Čí
sl

o
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K
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tiv

ity

17-18.1.2016

odlotování bubnu 0:00

Z dopravník - stříkání desinfekcí 0:01

0:05

0:01

0:41

0:02

2:38CELKEM

nachystání pomůcek na paletu úřed začátkem čištění

ometení vah

otření vah vlhkým hadrem a ubrouskem s desinfekcí

otření trychtýře + bedny

otření stojanu na váhy

sesypání a vynesení pytlů

umytí podlahy 

0:01

0:07

0:27

zametání podesty 0:07

násyp a buben - hadrem na sucho + desinfekce ubrouskem 0:05
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PŘÍLOHA P IX: ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ PO ZMĚNĚ 

PŘEDBĚŽNÉHO PLÁNU ČIŠTĚNÍ MAŠEK1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Operátor:

O
PE

R
Á

TO
R
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PE
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Á
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R
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Á

 
SÍ

LA

1

2
3
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7
8

9
10

11

12
13

14
15

16

17

18
19

20

21
22

23
24

25
26

27

28
29

30
31

balička uvnitř + plech pod + plexi 0:03

vytírání 0:35
zametání 0:08

našroubování plechu na Z dopravník mechanikem 0:03

čekání na mechanika 0:05

Mašek 1

plechy pod Z dopravníkem 0:03
otření povrchu vysavače 0:01

zametení plechů z pod vkladače (krabice)

0:15

povrch bubnu 0:03

umývání konstrukce vah 0:13
povrch baličky 0:05

napouštění vody

ranní

Baďurová

LOTO 0:03

0:02

Datum :           

Linka: 

Č
as

 a
kt

iv
ity

směna:
ZÁZNAM SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ

Čí
sl

o

plechy pod Z dopravníkem 0:05
0:02

metaldetektor 0:01
vymetení a vytření vkladače 0:11

pás k výtahu + válečky ve výtahu - odstranění štítků 0:07

drátěný dopravník + plech pod ním 0:06

rozdělání plechových krytů při násypu na Z dopravník + otření Ztka (sucho)

0:01

Počet lidíDIAGRAM ČASU JEDNOTLIVÝCH AKTIVIT

D
ob

a

AKTIVITY

K
on

ec
 a

kt
iv

ity

Za
čá

te
k 

sk
tiv

ity

8.2.2016

umývání vah 0:19

odvezení rozebraných částí zpět na baličku 0:01

0:05

0:07

0.01
0:05

odchod pro mechanika

3:10CELKEM

nachystání pomůcek na paletu úřed začátkem čištění

sundávání vah (2 operátorky)

sundání dávkovací kapsy (mechanik)
foukání vah na podestě (není možné ještě vysávat)

zametení podesty

seskládávání vah s mechanikem

odnesení beden (použity na převezení vah) a palety 

0:02

0:13

0:02

přesun pro vozík 0:02

odvezení vah k umyvadlu u mistrů z důvodu špatného odpadu na dílně 0:02
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PŘÍLOHA P X: UKÁZKA PLÁNU ČIŠTĚNÍ - POSTUP 

 

 

 

 

Platné od: Nahrazuje dokument: Platné od: 

Strana: 1/2 Revize: 0 Strana: 1/2

Záznam

ČAS 
ČIŠTĚNÍ 

min            
ČÁSTI STROJE

Operátor
POŘADÍ 
ČIŠTĚNÍ KDY

Vypracoval: Přezkoumal:  Schválil: Schválil: 

Datum: Datum: 
Podpis: Podpis: Podpis: Podpis:
interní čištění - při zastavení linky PPČ by l řádně v ypracován a přezkoumán

externí čištění - během chodu linky PPČ  - sledují se časy a frekvence
sanitační čištění

Podlaha
Podlahu zameteme 

smetákem

Schůdky, plechy

Schůdky ometeme 
smetáčkem, plechy 

vyklepneme (při 
zalepení umýt )

5 min

Horní část  
baličky(SOC)

Horní část baličky 
utřeme hadrem

6 min

4 min

Vnitřní část 
baličky  Podélná 

žehlička      
(SOC)

Vnitřní část baličky 
očistíme kartáčem 
případně suchým 
hadrem od prachu

5 min

ČAS SANITAČNÍHO ČIŠTĚNÍ CELKEM

Nože, čelisti
(SOC)

Nože a čelisti očistíme 
kartáčem, po zasunutí 

nožů

25 min

MOD 3 5 min

MÍSTO STROJ LINKA KDO       

ZPŮSOB ČIŠTĚNÍ ČÍM

 Želé balírna - Mašek 1 - Balící stroj

PŘEDBĚŽNÝ PLÁN ČIŠTĚNÍ A DEZINFEKCE

Pracovní postup

Popis a míra rizika při této činnosti Potřebné OOPP pro tuto činnost

Inspekce stroje : 
frekvence + kotrola 

stroje

2

3

4

5

1

1

2

3

4

5



 

 

PŘÍLOHA P XI: UKÁZKA PLÁNU ČIŠTĚNÍ - INSPEKCE 

 

 

 

 

 

 

 

 

Platné od: Nahrazuje dokument:
nový

Platné od: 

Revize: 0 Strana: 2/2 Revize: 0

Vypracoval: Přezkoumal: Schválil: Schválil: 

Datum: Datum: Datum: Datum: 
Podpis: Podpis: Podpis: Podpis:

INSPEKCE
Detailní foto PO vyčištění

Zodpovědnost:
Kontrola:
Management závodu Zaznam :

1 1

2

3

4

5



 

 

PŘÍLOHA P XII: VÝPOČET EFEKTIVITY  

 
Prům

ěrně 
hodin za 
m

ěsíc

H
odin za 

rok
M

inut za 
rok

Prům
ěrně 

hodin za 
m

ěsíc

H
odin za 

rok
M

inut za 
rok

Plánované zastavení
obědy / přestávky

4,3
52,0

3120,0 
0,40%

4,3
52,0

3120,0 
0,40%

školení / schůzky 
3,0

36,3
2179,0 

0,28%
3,0

36,3
2179,0 

0,28%
24,6

295,4
17726,0 

2,29%
24,6

295,4
17726,0 

2,29%
rozjezd / dojezd linky

12,7
152,2

9130,0 
1,18%

12,7
152,2

9130,0 
1,18%

Plánovaná údržba
0,3

3,3
196,0 

0,03%
0,3

3,3
196,0 

0,03%
Č

ištění, inspekce, m
azání

62,0
743,6

44614,0 
5,77%

35,6
426,8

25608,4 
3,31%

operační zastavení
26,5

317,8
19067,0 

2,47%
26,5

317,8
19067,0 

2,47%
C

elkem
 plánované zastavení

133,4
1600,5

96032,0 
12,43%

107,0
1283,8

77026,4 
9,97%

N
eplánované zastavení

krátké zastavení
64,3

771,4
46286,0 

5,99%
64,3

771,4
46286,0 

5,99%
čekání na stroj / proces 

35,6
426,8

25605,0 
3,31%

35,6
426,8

25605,0 
3,31%

6,7
80,1

4807,0 
0,62%

6,7
80,1

4807,0 
0,62%

selhání procesu
16,6

199,1
11948,0 

1,55%
16,6

199,1
11948,0 

1,55%
C

elkem
 neplánované zastavení

123,1
1477,4

88646,0 
11,47%

123,1
1477,4

88646,0 
11,47%

O
peračí ztráty

Z
tráta rychlosti

21,1
253,3

15199,5 
1,97%

21,1
253,3

15199,5 
1,97%

O
dpad &

 zlom
odpad &

 zlom
 

0,4
4,4

263,0 
0,03%

0,4
4,4

263,0 
0,03%

C
elkem

 ztráty
278,0

3335,7
200140,5 

25,90%
251,6

3018,9
181134,9 

23,44%
V

ýsledky
Č

as vytížení linky
1073,2

12877,9
772673,0 

1046,8
12561,1

753667,4 
V

ýrobní čas
795,2

9542,2
572532,5 

795,2
9542,2

572532,5 
E

fektivita linky
74,1%

76,0%
1,9%

přehozy

porucha

Z
měna efektivity

[h]
[m

in]
[%

] na 
úrovní 
linky

[m
in]

K
ontinuální balení

[h] /měsíc
[h]

[%
] na 

úrovní 
linky

[h] /měsíc



 

 

PŘÍLOHA P XIII: SWOT ANALÝZA 

 

Silné stránky Váha
Hodnoc

ení Slabé stránky Váha
Hodnoc

ení
Využitelnost metod průmyslového 
inžnýrství

0,3 3 Nákladové středisko 0,1 -2

Cílevědomá realizace změn 0,3 2 Nízká ochota pracovníků ke 
změnám

0,25 -3

Know how 0,2 4 Nedostatečná komunikace 0,25 -2
Stabilní společnost /           silná 
značka 0,2 4

Nedostatečná konstantní kvalita 
výrobku 0,4 -4

Celkem Celkem

Příležitosti Váha
Hodnoc

ení Hrozby Váha
Hodnoc

ení

Sdílení informací v rámci koncernu 0,2 4 Zdražení vstupů do výroby 0,2 -2

Studentské stáže 0,15 3 Otázka palmového oleje 0,25 -1
Použití nových surovin a 
moderních postupů

0,35 4 Vypadnutí z trhu kvůli nedodání 
zboží

0,35 -4

Růst poptávky po zdravějších 
potravinách 0,3 2 Odchod klíčových zaměstnanců 0,2 -2

Celkem Celkem

SWOT analýza společnosti

3,1 -3,05

3,25 -2,45



 

 

PŘÍLOHA P XIV: LOGICKÝ RÁMEC PROJEKTU 

 

Z
výšení A

sset Intensity (efektivity zařízení) 
D

ata ze systém
u SA

M
Slabá podpora ze strany m

anagem
entu

C
hyby při zpracování analýzy

N
ižší čas celkového času plánovaného čištění o 40%

Ú
spěšné dokončení projektu

N
edostatek inform

ací při zpracování dat

R
ůst efektivity zařízení o 1,8%

Snížení doby sanitace za rok o 219h
D

ata ze systém
u SA

M
 za daný 

časový interval
O

poždění realizace projektu

Složka projektu uložena pro 
firm

ení ú
čely na sdíleném

 disku
P

ředpoklady

Porovnání historických dat ze systém
u

K
apitola v D

P - analýza současného 
stavu 

Z
ainteresovaní pracovníci budou 

spolupracovat

Z
áznam

ový list plánovaných čištění
K

apitola v D
P - Sběr dat

R
ozdělení linky kontinuálního balení podle 

druhu výrobku a vyhotovení náměru 
činností/aktivit 

R
ealizace návrhů a akcí z akčního plánu

A
kční plán projektu

R
ozdělení linky kontinuálního balení podle 

druhu výrobku a vyhotovení náměru 
činností/aktivit 

Snížení času trvání čištění
Standard čistícího režim

u
K

onzultace navržených zm
ěn s vedením

 
společnosti

Z
výšení dovedností a znalostí operátorů

Podpisová listina o provedeném
 

školení
Správná analýza jednotlivých činností včetně 
nam

ěřených časů
P

rostředky
Č

asový rám
ec aktivit

P
ředběžné podm

ínky

H
istorická data ze systém

u SA
M

10/2015
Z

nalost m
etody SM

E
D

H
istorická data ze systém

u SA
M

10/2015
Podpora vedení společnosti

V
lastní nám

ěr, setřídění dat (E
xcel)

11/2015 - 2/2016
Souhlas tým

u

V
lastní nám

ěr, vytvoření štítku do databáze (E
xcel)

11/2015

Z
áznam

ový list plánovaných čištění, projektový tým
12/2015

D
ostupné nástroje, data, investice

1/2016

D
ostupné finanční zdroje, akční plán PM

 pilíře, 
projektový tým

1-3/2016

V
lastní nám

ěr, data ze sním
kování, účast operátorů

3-4/2016

N
ové čistící režim

y a náklady na čištění
4/2016

Projektový tým
, názorná ukázka, vytvořený postup čištění, 

sdělení přidané hodnoty projektu
4/2016

Strom
 cílů

O
bjektivně ověřitelné ukazatele

Z
droje inform

ací k ověření
R

izika

1.3 Sběr dat na kontinuálním
 balení želé (sanitační a sm

ěnové čištění)

1.4 Z
m

apování zdrojů znečištění a těžce dostupných m
íst

1.5 V
ypracování E

R
C

S analýzy

P
rojektový cíl

Snížení plánovaného času čištění na kontinuálním
 balení želé o 

40%

1.9 K
om

unikace, proškolení, zodpovězení dotazů operátorům

Z
výšení konkurenceschopnosti firm

y

H
lavní cíl

D
etailn

ě zm
apovaný dosavadní způsob čištění, odhaleny SO

C
 a 

H
T

R
P

V
ýstupy

A
nalýza současného stavu plánovaného čištění na kontinuálním

 
balením

 želé

V
ytvoření akčního plánu a návrhů na zlepšení postupu čištění a 

odstranění SO
C

 a H
T

R
P

V
ytvoření plán

ů čištění

Školení operátor
ů na nový postup číštění

1.6. V
ypracování akčního plánu a návrhů řešení

1.7. R
ealizace akcí

1.7 V
ytvoření nových čistících režim

ů (ST
D

)

1.8 V
yhodnocení přínosů (finanční a nefinanční část)

A
ktivity

1.1 A
nalýza současného stavu největších kontributorů zastavení na 

kontinuálním
 balení želé

1.2 A
nalýza současného stavu plánovaného čištění na kontinuálním

 
balení želé



 

 

PŘÍLOHA P XV: RIPRAN ANALÝZA 

 

 

Č
.

H
rozba

Pravděpo
dobnost 
hrozby

Scénář
Pravděpod

obnost 
scénáře

C
elková 

pravděpod
obnost

D
opad 
na 

projekt

H
odnota 
rizika

O
patření

1.
N

eochota 
operátorů m

ěnit 
zaběhnuté postupy

50%
Po návrhu nových činností a úpravě 
stávájících, nebudou operátoři ochotni 
m

ěnit zaběhnuté postupy
80%

40%
V

elký
V

eľká
K

om
unikace s operátory, vysvětlení přínosu 

týkajících se změn čistícího režim
u, m

otivace 
operátorů

2.
N

edostatečná 
podpora vedení 
společnosti

10%
K

vůli nedostatečné podpoře vedení 
společnosti, nebude m

ožné vykonat 
změny v plném

 rozsahu 
40%

4%
Střední

Střední
V

hodné složení tým
u, kde by měli být 

zahrnuti členové m
anagem

entu (sponzor 
projektu) 

3.
N

edostatek 
finančních 
prostředků

15%
K

vůli vysokým
 nákladům

 na realizaci 
akcí nebo opatření se může opozdit 
nebo zrušit realizace dané akce 

50%
8%

Střední
M

alá
Snaha o co nejm

enší investice. V
yčíslení 

nákladů plynoucích z akčního plánu, 
prezentování nákladů m

anagem
entu

4.
N

edostatečné 
zaškolení operátorů

40%

K
vůli nedostatečném

u nebo neúplném
u 

školení se nebude správně dodržovat 
nový čistící režim

, což bude m
ít za 

následek prodloužení času čištění

65%
26%

V
elký

Střední

Lídr projektu se zúčastní všech A
W

G
 

schůzek, které náleží pod kontinuální balení, 
kde objasní princip nového způsobu čištění 
a změny plynoucí z projektu

5.
V

ýkyvy v týdenním
 

plánu výroby
30%

V
ýkyvy v týdenním

 plánu výroby (změna 
zákazníka/změna vlivem

 poruchy) m
ohou 

m
ít za následek změnu periodicity 

sanitačního čištění

60%
18%

Střední
M

alá
Přizpůsobení se změnám

 kvůli uspokojení 
potřeb trhu (zákazníka)

R
iziková analýza R

IPR
A

N



 

 

PŘÍLOHA P XVI: HARMONOGRAM PROJEKTU 

 
w43

w44
w45

w46
w47

w48
w49

w50
w51

w1
w3

w6
w9

w11
w13

w15
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost
plán
skutečnost

2016
2015

K R O K  1K R O K  5 K R O K  2

stratifikace-brainstorming

vytvoření plánu sběru dat

sběr dat

definice rozsahu problému

definice cíle
K R O K  3

návrh akcí 

akční plán

implementace řešení a ověření akčního plánu

identifikace interních a externích aktivit

K R O K  4

brainstorming na překlopení interních aktivit na externí

ECRS analýza

analýza historických dat

vytvoření týmu

vytvoření časového harmonogramu

sumarizace práce

implementace monitoringu zlepšení

komunikace nových std všem zúčastněným


