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ABSTRAKT

Tématem této bakalafské préace je analyza vyrobniho procesu ve spolecnosti Nestlé Cesko
s.r.o0., zavod Sfinx. V teoretické Casti je popsano Fizeni vyroby, vyrobni proces a jeho typo-
logie, usporadani vyroby a také nastroje prlimyslového inzenyrstvi. Tyto nastroje jsou apli-

kovany poté v praktické ¢asti.

V praktické ¢asti je pfedstavena spolecnost Nestlé Cesko s.r.o0., zavod Sfinx a je zde popsé-
na historie zavodu a soucasné portfolio. V dalSi Casti je FeSena analyza soucasného stavu
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dé analyz prezentovany navrhy na zefektivnéni vyrobniho procesu.

Klicova slova: vyrobni proces, priimyslové inzenyrstvi, TPM, SMED, layout, §tihla vyroba

ABSTRACT

The topic of the bachelor thesis is analysis of the production process in the Company Nestlé
Cesko Ltd, factory Sfinx. The theoretical part describes the production management, manu-
facturing process and its typology, organization of produciton and industrial engineering

tools. These tools are then used in the practical part.

In the practical part is presented Company Nestlé Cesko Ltd, factory Sfinx and describes
the history of the factory and the current portfolio. The next part is about analysis of the
current state of the manufacturing process, focusing on the weekly cleaning. Based on the
analysis at the end of the practical part are formulated proposals to streamline the manu-

facturing process of the company.

Keywords: manufacturing process, industrial engineering, TPM, SMED, layout, Lean pro-

duction
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UvoD

Tato prace bude zaméfena na analyzu vyrobniho procesu v zavodé Sfinx, ktery spada pod
celosvétové znamou znaCku Nestlé. Hlavnim cilem kazdého podniku je maximalizace trzni
hodnoty a dosaZeni zisku, a to za co nejnizSich nakladd. Kazdy podnik se rovnéz snazi byt
konkurenceschopny. Kromé konkurenceschopnosti je vsak pro Nestlé také dllezité vytvaret
sdilenou hodnotu pro akcionare a spolecnost, kde Nestlé plisobi. Tyto cile samoziejmé po-

Zaduje i po svych zavodech, které reprezentuji znaCku Nestlé.

Zakladnim kamenem pro splnéni cild vyrobnich podniki je optimalizovany vyrobni proces
a dodrzovani urcitych standard( a pozadavk( na kvalitu. Optimalizovaného vyrobniho pro-
cesu lze dosahnout za pomoci metod priimyslového inzenyrstvi. S vyuzitim metod prdmys-
lového inZenyrstvi se odstrariuji zdroje plytvani a cely proces je kvalitnéjsi a plynulejsi. Ty-
to metody je ddlezité vyuZivat i v potravinarském primyslu, kde je silné konkurenc¢ni pro-
stfedi, a proto je nutné optimalizovat vyrobni proces. Zavod Sfinx se v soucasné dobé snazi

vyuzivat metod prdmyslového inZzenyrstvi a aplikovat stale nova opatreni.

Cilem této bakalarské prace je analyza vyrobniho procesu a zjisténi nedostatkd vyrobniho
procesu. Nedostatky budou zjiStovany metodou snimkovani. Na zakladé zjisténych nedo-

statk( budou navrZzena opatieni k zefektivnéni celého vyrobniho procesu.

V teoretické Casti bude provedena literarni reSerSe zaméfena na teoretické poznatky o Fizeni
vyroby, vyrobnim systému a vyrobnim procesu. Hlavnim zamérenim teoretické ¢asti budou

nastroje prdmyslového inzenyrstvi, kde popiSu jejich vyhody a pFinosy.

Praktickd Cast bakalarské prace je zaméfena na analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti
Nestlé Cesko s.r.o., zavod Sfinx. V Gvodu teoretické Easti je predstavena spolecnost, jeji
historie a sou€asné portfolio. DalSi ¢ast je vénovana popisu jednotlivych dilen spolecnosti.
Pro analyzu byla vybrana linka Marshmallow. Na této lince v sekci balirna bylo provedeno
tydenniho Cisténi analyzovany a jsou navrzeny doporuceni pro optimalizaci vyrobniho pro-

cesu respektive tydenniho Cisténi na lince Marshmallow.
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1 RIZENI VYROBY

1.1 Predmét rizeni vyroby

Rizeni vyroby se zaméfuje na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systémd, které
zohledriuji vytyCené cile. Vyrobni systém zahrnuje vSechny Cinitele, které se G€astni procesu
vyroby. Mezi tyto Cinitele se Fadi: provozni prostory, suroviny, nezbytna technicka zafizeni,
polotovary, energie, informace, pracovnici podilejici se na vyrobé, rozpracované a hotové

vyrobky a odpady. (Kefkovsky, 2009, s. 3)

P¥i Fizeni vyroby a realizaci vykonl se nejedna pouze o Fizeni vnitropodnikového toku ma-
teridlu a zboZi, ale také o pohyb materialu a vyrobk{ od dodavatelll do podniku na jednotli-
Vva stanovisté, stejné tak jako o pohyb vyrobkd, pfipadné polotovart, které sméfuji z praco-

visté a podniku k zakaznikovi. (Tomek, Vavrova, 2000, s. 18)

Rizeni vyroby integruje prvky a poznatky z riiznych védeckych disciplin. Jedné se o perso-
nalistiku, ekonomiku préce, systémoveé inZzenyrstvi, informatiku, operacni vyzkum, statisti-
ku, sociologii, psychologii a zde sem zaradit i védy, jako jsou matematika, pravo, nebo také

hygiena. (Tomek, Vavrova, 2000, s. 18)

1.2 Cile Fizeni vyroby

V ekonomii a managementu se obecné pod pojmem cil rozumi stav, kterého se ma v bu-
doucnu dosahnout. Kromé celkovych a vSeobecnych cild firmy, by mély byt definovany
pro jednotlivé oblasti Cinnosti firmy i cile specifické. Mezi tyto specifické cile se fadi: cil
pro vyvoj vyrobkd, vyrobu a jeji kvalitu, finance, marketing a prodej, persondlni rozvoj,
fizeni, vyuZiti informacnich technologii atd.
Cile se rozdéluji také podle urovné Fizeni, ke které se cile vztahuji a daji se timto rozlisit
do t¥i skupin:

e strategické cile,

o taktické cile,

e operativni cile.

Dalsi rozdéleni cild je podle toho, v jakém Gasovém horizontu ma byt vytyéenych cili dosa-

Zeno. Z tohoto hlediska se cile rozdéluji na:
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e dlouhodobé,
e stfednédobé,
o kratkodobé.

Cile strategické byvaji zpravidla dlouhodobé, cile taktické stfednédobé a cile operativni
byvaji kratkodobéjsiho charakteru. (Kefkovsky, 2009, s. 3)

Z manazerskych a podnikatelskych cilli byvaji nejddlezitéjsi cile strategické, kde se odhadu-
je, Ze jejich volba ovliviiuje az z 80 % mozné Uspéchy, Ci neuspéchy v managementu,
Ci podnikéni. Strategické cile je nutné volit na zakladé podminek, ve kterych je podnikéni

uskutecniovano, nebo také ze zamérd samotného podnikatele. (Kerkovsky, 2009, s. 4)

Predpoklad pro vymezeni cili je takovy, aby vsechny cile byly vymezeny jako SMART
(chytry), kde kazdé pismeno z nazvu vyjadfuje urcitou vlastnost cilli (Kerkovsky, 2009,
S. 4):

S = stimulating, coZ znamena, Ze cile musi stimulovat k dosazeni co nejlepSich vy-
sledkd,

e M = measurable vyjadfuje, Ze dosaZeni, €i nedosaZeni cile by mélo byt méfitelné,

e A = acceptable vyjadfuje skute¢nost, Zze by cile méli byt akceptovany i ze strany
téch, ktefi tyto cile budou plinit,

e R =realistic, coZ znamena, Ze by cile mély byt realné a dosazitelné,
e T =timed, coz vyznaCuje, Ze by mély byt cile uréené Casem.

Vysledkem takového procesu tvorby cilll je pak systém cilll podniku, nikoliv jednotlivy cil.
Proces tvorby cild nem(iZze byt povazovan za uzavieny, jestlize nejsou vytvoreny postupné
cile a tyto cile nesmi byt fiktivni, respektive musi byt odrazem predpokladd podniku. (To-
mek, Vavrova, 2000, s. 28)



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 14

2 VYROBAAVYROBNI SYSTEM

Vyrobni systém je soubor vybranych technik prdimyslového inZenyrstvi, nastrojii manage-
mentu a metod "Stihlé vyroby", které podporuji dosazeni podnikatelskych cild firmy. (Tu-
¢ek, Bobak, 2006, s. 12)

Vyrobni systém realizuje vyrobni proces, coZ je transformace vyrobnich faktor(i na zboZi,
nebo sluzbu. (Kerkovsky, 2009, s. 7)

Vyrobu lIze také definovat jako prostfedek, ktery uspokojuje potfeby vytvorenim statk,
Ci sluzeb. Vyroba je vysledkem cilevédomého lidského chovéani, kdy pouZitim vstupnich
faktor( zajistuje dany transformacni proces co nejhodnotnéj$i vystup. Vyroba je ve své
podstaté jakousi Gcelnou kombinaci faktor( k vytvoreni vécnych vykon( nebo sluzeb. (To-
mek, Vavrova, 2007, s. 189)

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

' ’ . ZBOZI
VSTUPY > VYROBNIPROCES VYSTUPY > SLUZBY

Transformujici
vyrobnizdroje
zarizeni
personal

Obr. 1 Transformacni proces (Kerkovsky, 2009, s. 3)

2.1 Vyrobni systém

Produktivni podnikovy system lze popsat tfemi elementy. (Tomek, Vavrova, 2007, s. 189-
190)

1) Vstup (Input) - vyrobni faktory podle ¢lenéni Gutenberga:

e elementarni - tyto faktory tvofi fyzickou podstatu vyrobniho systému a mi-

Zeme je dale rozliSovat na potencialni nebo spotfebni.
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opotencionélni faktory zahrnuji pracovni silu, pfipadné vyrobni pro-
stfedky, které jsou vyuZivané v transformacnim procesu (budovy,

pozemky, sklady, dopravni prostfedky).

ospotfebni faktory jsou ve vyrobnim procesu opakované zcela spotre-
bované. Patfi sem materialy, které tvofi podstatnou Cast vyrobku,

pomocné materialy, provozni materialy, obchodni zboZi.
e dispozitivni.
2) Vystup (Output) - zboZi odpovidajici odbytovému trhu. Zbozi mlize byt povahy:
e materialni,
e nematerialni.

3) Transformacéni proces (Throughput) - tento proces je umoznény kombinaci faktor(

pfi dodrzZeni urcitého postupu.

2.2 Vyrobni proces a jeho typologie

Vyrobni procesy nebo systémy byvaji klasifikovany podle nékolika hledisek. Usporadani
a struktura jednotlivych vyrob a jejich fizeni zavisi na charakteru vyrobku, objemu vyroby,
trhu, charakteru poptavky, pouzitych technologiich a dalSich faktorech. (Kefkovsky, 2009,
s. 8)

Jednotlivé typologie budou popsany v jednotlivych kapitolach.

2.2.1 Vyrobni proces podle miry plynulosti

e plynuld vyroba - byva Casto oznaCovéana také jako nepretrZitd vyroba. Vyroba
v tomto pripadé probiha z technologickych ¢i jinych dlvodu prakticky nepfetrzité,
coz znamena 24 hod. denné, 7 dni v tydnu, po cely rok. Vyjimkou midZe byt zasta-

veni stroje z dlivodu poruchy a jeji nutné opravy.

e preruSovana vyroba - probiha pouze v urcitych Casech, které jsou predem urceny.
PFi preruSované vyrobé byva bézné vyrobni proces prerusovan na urcitém pracovisti
a teprve potom pokracuje na dalSim (v nékterych pfipadech i na tomtéZ) pracovisti.
Cas, po ktery prerusovana vyroba probiha, byva vétsinou nastaveny podnikem a je
tedy libovolny. (Kefkovsky, 2009, s. 9)
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2.2.2 Vyrobni proces z hlediska opakovatelnosti vyroby
Déleni je zde dané mnoZstvim a poctem druh(l vyrabénych vyrobk{ nasledovné:

e Kusova vyroba - vyznacuje se vyrabénim velkého poctu riznych druhl vyrobkd
ve velmi malém mnoZstvi, pribéh této vyroby se opakuje nepravidelng, pFipadné
se neopakuje vibec. (Tudek, Bobék, 2006, s. 46)

Lze rozlisit tfi Casti takto:
1. project - termin zahajeni a ukoncéeni vyroby
2. jobbing - nékolik soucasné vyrabénych vyrobkl sdili vyrobni zdroje
3. batch - vyroba stejnych vyrobk(l v davkach

e Sériova vyroba - vyrobky se vyrabgji v davkach - sériich, kdy po dokonceni jedné

série vyrobku nasleduje vyroba dalSiho vyrobku.

e Hromadna vyroba - vyrabi se jeden druh vyrobku ve velkém mnoZstvi a prlibéh

vyrobniho procesu se po celou dobu pravidelné opakuje.

Kusova, sériova a hromadna vyroba se liSi z hlediska moZnosti vyhovét individualnim pra-
nim zé&kaznika, kde u kusové vyroby je nejvétsi prostor pro vyhovéni individudlnim potre-
bam zakaznika. Tato moznost vSak byva velice obtizna, ne-li nemozna, v pfipadech sériové

a hromadné vyroby. (Kerkovsky, 2009, s. 11)

Prizplisobeni
vyrobku
¥ &
pozadavkum
zakaxnika

7
P

Objem vyroby

Obr. 2 Moznost prizplsobeni vyrobku individualnim poza-
davkm zékaznika (Kerkovsky, 2009, s. 11)
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2.2.3 Vyrobni proces z hlediska podstaty produkénich procest
Hefman déli tyto procesy (2001, s. 17) do 3 skupin:

e mechanické procesy - neméni se latkova podstata produktu, ale dochazi ke zméné

tvaru, vzhledu, kvality (strojirensky pramysl).
e chemické procesy - méni se latkova podstata surovin (tézebni pramysl).

e biologické a biochemické procesy - pfi vyuziti Zivych organismi se méni latkova

podstata surovin (napf. kvaseni - potravinarsky pramysl).

2.2.4 Vyrobni proces z hlediska postaveni pracovnika ve vyrobé

Procesy se zde rozliSuji podle toho, zda jsou s pfimou nebo nepfimou Ucasti Clovéka

na vyrobé. VVyrobni proces s pfimou Ucasti ¢lovéka se Eleni na (Hefman, 2001, s. 18):
e rucni vyrobni proces,
e mechanizovany vyrobni proces.

Vyrobni proces s nepfimou GCasti Clovéka je ten, pfi kterém se Clovék nedcastni bezpro-

stfedné procesu a patfi sem (Hefman, 2001, s. 18):
e automatizovany proces,

e aparaturni vyrobni proces.

2.2.5 Faze vyrobniho procesu
Vyrobni proces se zpravidla déli na tfi faze (Tomek, Vavrova, 2007, s. 190):

e predzhotovujici - tato faze byva Casto nazyvana jako predvyroba, kde dochazi

k vyrobé zakladnich dild.

e zhotovujici - této fazi se fika také pfedmontaz, kde se vyrabi zékladni sestavy, pri-

padné podsestavy.

e dohotovujici - pfi této fazi dochazi k vyrobé finalnich vyrobkd, tato faze byva také

oznacovana jako montéaz.
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2.2.6 Etapy vyroby
Etapy vyroby se rozdéluji nasledovné (Tucek, Bobak, 2006, s. 48):

e predvyrobni - dochazi zde k obstaravani materidlu a predstavuje ¢innosti technické
pfipravy vyroby.
e vyrobni - zahrnuje vyrobni proces.

e povyrobni - tato faze se oznaCuje také jako prodejni nebo odbytova, ktera zahrnuje

expedici, dopravu, pfedani vyrobku zakaznikovi a servis.

2.3 Organizacni usporadani vyrobniho procesu

Usporadani stroji a predmétli na daném prostoru (vyrobnim provozu, skladu, dilné apod.)
se nazyva layout. (Vykladovy slovnik primyslového inZzenyrstvi a Stihlé vyroby, 2005,
S. 44)

V souvislosti s timto uspofadanim vyrobniho procesu je nutno Fesit dva navzajem souviseji-

ci aspekty Fizeni vyroby:
e materidlové toky - rozhodujici kritéria pro jejich uspofadani jsou:
o rychlost,
o vzdalenost,
o plynulost prepravy,
e usporadani pracovist.
Obecné plati, Ze ¢im vice se usporfadani pracovisté podoba montéazni lince a jejimu rozvrze-
ni, tim efektivnéji bude probihat vyrobni proces. Mohou se tedy nasledné planovat Ucinnéjsi

a detailnéjSi operace. Vyhodou je poté sniZeni prace v procesu, zjednoduseni Fizeni vyrob-

niho procesu a kratsi dodaci Ihity v zavodé. (Deis, 2012, s. 223)

2.3.1 Usporadani s pevnou pozici vyrobku (fixed position)

PFi tomto uspoféadani jsou transformujici vyrobni zdroje (zafizeni, pracovnici) presouvany
do mista vyroby. Transformované vyrobni zdroje (material a rozpracovany vyrobek)

se v pribéhu zpracovani nepohybuiji. (Kerkovsky, 2009, s. 15)
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2.3.2 Technologické usporadani pracovisté (process layout)

U tohoto uspofadani nejsou pracovisté sefazena s ohledem na technologické postupy vy-

robkll. Rozpracované vyrobky se podle potieby presouvaji mezi pracovisti.

Nevyhodou tohoto usporadani je komplikovany tok vyrobki mezi pracovisti, kde se mohou
jednotlivé vyrobky stretavat a v pribéhu zpracovani se pred nékterymi pracovisti mohou
vytvéret fronty. Toto usporadani je naopak vhodné, pokud je vyrabén siroky okruh vyrobkii
v menSich objemech a snadna je i kontrola vyroby. (Kefkovsky, 2009, s. 15-16)

B RO WO RO i G S, — — W— — W— — ——) 'M"'_r'l'ol)e‘ﬁ

‘»"'y’l'Ol)e " .I.

> vyrobek2

Obr. 3 Technologické usporadani pracovisté (Kerkovsky, 2009, s. 16)

2.3.3 Predmétné usporadani pracovisté (product layout)

Pracovisté jsou u tohoto rozvrzeni sefazena Gcelové dle potieb zpracovani vyrobki s ohle-

dem na jejich minimalni presuny. Preprava vyrobkd musi byt co nejjednodussi a co nejvice

plynula.

Vyhodou tohoto usporadani je vysoka produktivita a take nizké naklady. Naopak od tech-
nologicky usporadaného pracovisté vyZaduje uzsi okruh vyrobk(. Toto uspofadani ma ma-
lou odolnost vGc¢i poruchdm a mdze pro pracovniky byt méné atraktivni. (Kerkovsky, 2009,
s. 15-16)
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m“m@* Vyrobek1
C @ )@— — Vyrobek2
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Obr. 4 Predmétné usporadani pracovisté (Kerkovsky, 2009, s. 17)

© O

2.3.4 Bunkové usporadani pracovisté (cell layout)

Pracovisté jsou usporadana do skupin (bunék) tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu moh-
ly byt uskutecnény v burice bez pfemistovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi.
Nevyhoda tohoto rozvrzeni mlize nastat pfi urcitych zménéach, kdy se tyto zmény mézou

stat velmi nakladnymi. Naopak vyhodou tohoto usporadani je rychly prichod vyrobku.
(Kerkovsky, 2009, s. 15-17)
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Priimyslové inZenyrstvi Ize definovat jako védni obor, ktery se zabyva odstrarfiovanim plyt-
vani, nepravidelnosti, iracionality a pretéZovani z pracovist' v souvislosti s hledanim toho,
~jak diimysInéji provadét praci”. Vysledkem téchto aktivit je tvorba vysoce kvalitnich pro-
duktl a poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb snadnéji, rychleji a levnéji, nez tomu bylo

predtim. (Vykladovy slovnik priimyslového inZzenyrstvi a stihlé vyroby, 2005, s. 65)

Kosturiak (2007) uvadi, Ze prdmyslové inZenyrstvi je integrace lidi, strojd a prace. Presngji,
ze pramyslovy inZenyfi by méli projektovat, implementovat, planovat a Fidit komplexni in-
tegrované vyrobni systémy a systémy pro poskytovani sluzeb a timto zabezpeCovat jejich

vykonnost, spolehlivost, pInéni termind a Fizeni naklad(l v nich.

Hlavni oblasti primyslového inZenyrstvi definuje Kosturiak (2007) takto:
e technika,
e lidské dimenze,
e projektovani, planovani a Fizeni provozu,

e Kkvantitativni metody pro podporu rozhodovani.

3.1 Prdmyslovy inZzenyr a jeho schopnosti

Pramyslovi inZzenyri by méli mit prehled o fungovani jednotlivych prvk( v podniku a zéaro-
venl by méli byt schopni Fidit a organizovat projekty podnikovych zmén. Priimyslovy inZe-
nyr by se mél na problémy divat z nadhledu a mél by tvrdit, Ze se d& produktivita zvySovat

i jinym zplsobem, nez ndkupem nového drahého stroje. (Kosturiak, 2007)

Akademie produktivity a inovaci uvadi jako cile prdmyslovych inzenyr(i zvySovani zisko-
vosti, produktivity a jakosti ve viech podnikovych oblastech diky odstrafiovani plytvani

a neustalému zlepsovani procesd.

Presné definovani pozice je obtizné, jelikoZ zélezi na konkrétnim zaméfeni pracovni agen-
dy. V této agendé se mdze vyskytovat zavadéni metod primyslového inZenyrstvi a Stihlé
vyroby, eliminace plytvani, zvySovani kvality, zlepSovani procest, tvorba norem, nebo pri-

myslova moderace. (Primyslové inZzenyrstvi, ©2005-2012)
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3.2 Stihla vyroba
Metodologii Lean Ize definovat takto:

Lean je sdruzenim principl a metod, které se zaméfuji na identifikaci a eliminaci ¢innosti,
které neprinaseji zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkl, nebo sluzeb, které maji slouZit

zékazniklm procesu. (Womack a Jones, 2003, s. 18)

Cilem &tihlé vyroby je dosazeni efektivné Fizeného postupu optimalizace vyrobnich procesd,
uvédomovani si realného potencialu v oblasti zvySovani podilu produktivnich slozek, které
tvofi pridanou hodnotu. Koncept a metody Stihlé vyroby si nalézaji cestu i do oblasti admi-
nistrativy a obsluznych procesd, které funguji na podobnych principech. (Chromjakova
a Rajnoha, 2011, s. 44)

Koncept $tihlé vyroby je proces, ktery vyuziva tyto kliGové principy pro tvorbu vyrobku:
e vyroba na objednavku,
e rychlé pretypovani,
e just-in-time,
e plynuly tok materilu a informaci ve vyrobe,
e malé velikosti vyrobnich davek,
e standardizace rodiny dilc(,
e implementace bunikové vyroby,
e zavedeni totalné produktivni Gdrzby,
e vykonavani vyrobnich operaci spravné napoprve,
e strategie nulové chyby v kazdém procesu,
e multifunkZni tymy,
e znali a zru€ni pracovnici,
e vizualni signalizace,
e aktivni zapojeni a motivace pracovnik( pro tvorbu pfidané hodnoty,

e statisticka kontrola procesd.
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Je nékolik zplsobd, jak implementovat koncept tihlé vyroby, sledovany jsou hlavné tyto

Ctyfi klicové principy (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 44-45):

1.

3.21

Just-in-Time (JIT) - cilem tohoto principu je plynula tvorba pfidané hodnoty, kde
je podstatné, aby byla eliminovana neproduktivita v tocich materialu, procesnich ¢a-

sl a dostupnost materialu.

Total Quality Control - v tomto principu je kladen diiraz na prevenci chyb
a ne na odstranovani jiz vzniklych chyb. Kazdy zaméstnanec ve firmé se podili
na procesu zlepSovani kvality vyrobkd. VSechny operace a ¢innosti by se mély délat

Spravné napoprve.

Totalné preventivni Gdrzba (TPM) - zaméfuje se na spravnou Udrzbu strojd a za-
fizeni, kterd je hlavnim pfedpokladem pro spolehlivost a plynulost realizace vyrob-
nich operaci. Cilem tohoto principu je minimalizace prostoji kv(li poruse stroje ne-

bo zafizeni.

Pocitatem podporovana vyroba - princip se odviji od integrace ¢innosti spojenych
se vznikem produktu, tvorbou konceptu organizace a Fizeni jeho vyroby. VSechny

tyto €innosti probihaji za podpory dostupnych informacnich technologii.

Plytvani

Velmi Castym terminem, ktery se objevuje ve spojitosti s Lean, neboli stihlé vyroby je plyt-

Vv s

vani, které existuje v jiste mife a formé v kazdém procesu. Nejcastéjsi druhy plytvani,

se kterymi se mliZzeme setkat jsou definovany takto (Svozilova, 2011, s. 34):

Cekani,
nadvyroba,
pfepracovani,
pohyb,
zpracovani,
pfemistovani,
intelekt,

skladovani.
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Rozdéleni druhd plytvani mize mit nékolik variant, ale zékladem zestihlovanim podniko-

vych procest je pravé eliminace téchto ztrat.

Podstatnou zménou v oblasti dosahovani stihlych podnikovych procesti je zména myslent,

které ovliviiuje cile, definované v procese zestihlovani.

Tab. 1 Zména tradi¢niho mysleni smérem ke $tihlym procestim (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 46)

Tradi¢ni mysleni

Mysleni ke Stihlym procestim

Kvalita zavisi od utvaru kvality

Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje

Sklady ve vyrobg jsou uzitecné

Sklady ve vyrobé je nutno minimalizovat,
pfip. UpIné eliminovat

Vyrébi a nakupuje se v optimalnich davkach

Vyrébi a nakupuje se v davkach, které po-
Zaduje zédkaznik

Akceptovatelnd kvalita

Totalni kvalita

Vyroba za¢ina u surovin a polotovard

Vyroba za€ind u hotového produktu

Ve vyrobé musi byt v3e, co je nutné k tomu,
aby se vyroba nezastavila

Problémy je nutné fesit i za cenu toho, Ze
dojde k CasteCnému zastaveni vyroby

Podnik se déli na dilCi utvary

Podnik je jeden celek

Cena = naklady + zisk

Zisk = cena - naklady

Cena jednoho produktu

Cena jednotky pritoku

3.3 Nastroje primyslového inZzenyrstvi

3.3.1 Meéreni préace

MéfFeni prace patfi do racionalizacnich metod a vychazi z pfedpokladu, Ze rozhodujicim
Cinitelem ve vyrobé je pracovni sila, jedna se tedy o jakousi racionalizaci spotfeby Casu.
MérFeni prace Ize také definovat jako aplikaci technik vytvorenych pro urCeni ¢asu pracov-
nikem na predem dané Urovni vykonu. Rozhodujicim kritériem pFi méfeni prace je pomér
produktivniho Casu (Cas, kdy vznika pfidand hodnota) a neproduktivniho asu (pFestavky,
sefizovani, dalsi ztraty). (TuCek a Bobak, 2006, s. 111)
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Casové studie

Jednou ze soucasti méfeni prace je Casova studie. Tyto techniky slouzi k Gceldim tvorby
normovani prace, pripadné mohou byt podkladem pro zlepSovani pracovnich procest. Vy-
stupy z téchto analyz poméhaji odhalit Cinnosti, které nepfidavaji hodnotu a dokazou také
odhalit jejich vznik. (Pavelka, 2009)

G;gje.:a Cas strojni
Cas G Cas
Co déla price za | Casna | podmineéns nepravidelng
Elovak? chodu | oddych nutneé abaluhy
B stroje prestavky .
Cas pravidelného cyklu t
I -
Celkovy éas cykiu

Obr. 5 Skladba produktivniho €asu stroje a ¢loveéka
(Pavelka, 2009)

Pfi analyze a nasledné implementaci navrhnutych zlepseni je ddlezité postupovat podle
PDCA cyklu. (Pavelka, 2009)

PDCA cyklus predstavuje ¢tyri zakladni kroky pouZivané pfi neustalém zlepsovani procest.
Jedna se o zkratku slov: plan-do-check-act, které maji Ceské ekvivalenty ve slovech ,,(pla-
nuj-délej-provér-zaved) . Tento cyklus zavedl W. E. Deming a nékdy mliZe byt také uve-
den pod jeho jménem, jako Demingliv cyklus. (Vykladovy slovnik priimyslového inze-

nyrstvi a Stihlé vyroby, 2005, s. 59)

Metody primého méfeni prace jsou nasledujici (Pavelka, 2009):
e snimky pracovniho dne,
e chronometraz,

e momentové pozorovani.

Snimek pracovniho dne

V tomto snimku se zaznamenava veskera spotfeba pracovniho ¢asu béhem smény formou

nepretrzitého pozorovani. Mezi vyhody mizeme pocitat ziskani podrobnych informaci
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o pribéhu préce, naopak nevyhodou je Gasova narocnost analyzy a také psychické zatizeni

pozorovaného a pozorovatele. (Pavelka, 2009)

Postup analyzy snimku pracovniho dne (Pavelka, 2009):

e vybér pracovnika,

e sezndmeni s pracovistém,

e vymezeni sledovanych déjd,
e stanoveni poctu snimki,

e méfeni,

e vyhodnoceni snimkd.

Cile ¢asovych studii se déli na hlavni a podpUrné cile, kdy hlavni cile jsou pozadovany pfi
kazdém snimkovani pracovniho dne. Vedlejsi (podplrné) cile jsou sledovany podle poza-
davk(l managementu a dlvodu zadani projektu, ktery se mize liSit svym zamérem. (Pavel-
ka, 2009)

Vystupy analyz snimkovani

Data ziskana ze snimkovani je nutné vzdy roztfidit, vyhodnotit, a navrhnout FeSeni. Nejcas-
t&j8im vystupem byva eliminace plytvani, pfipadné doporuceni na odstranéni pfekazek, kte-

ré jsou v procesu.
Mezi navrhy na zlepSeni se fadi napfiklad tyto (Pavelka, 2009):
e 5S standardizace,
e zména usporadani pracovisté,
e zavedeni TPM,
e navrh Poka-yoke,
e zavedeni ANDON signalizace,
e zména pomdcek a nastroju,
e (prava pracovnich postup,

e proskoleni zaméstnanc,
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e zlepSeni ergonomie préce.

3.3.2 Princip tahu a tlaku

Princip tahu (pull), ktery se uplatiiuje ve Stihlé vyrobé, znamena, Ze se zakazky jiz neprotla-
Cuji (push) vyrobnim systémem, ale prochazeji vyrobou v souladu se systémem ,,dones”.
Tento systém spoCivd v tom, Ze kazdy pracovnik na daném pracovisti je zodpoveédny

za zajisténi pozadavk(l nasledujicich vyrobnich stupiill. (Kefkovsky, 2009, s. 75)

Systém tahu predstavili svétu japonsti vyrobci pod nazvem Kanban, coz se da preloZit jako
vyraz ,karta” nebo ,,znameni”. Tento systém umozZiuje procesu Fizeni prostfednictvim po-
ptavky nebo eliminaci nadmérného predzasobeni. Timto zplsobem se snizuje plytvani for-

mou skladovéni. (Svozilova, 2011, s. 39)

Push princip rizeni viroby

2N S B S

Pull princip Fizeni v¥roby

| - -

-

Obr. 6 Push a pull Fizeni vyroby (Kerkovsky, 2009, s. 76)

3.3.3 5S systém

Jde o néstroj uzivany ve zlepSovatelskych iniciativach Stihlé vyroby. Nazvy jednotlivych

sloZzek pochazi z anglickych respektive japonskych slov (Svozilova, 2011, s. 39):
e Seiri (angl. Sort, Ces. T¥idéni),
e Seiton (angl. Set in order, ¢es. Umistovani),
e Seiso (angl. Shine, es. UKlid),
o Seiketsu (angl. Standardize, Ces. Standardizace),

e Shitsuke (angl. Sustain, ¢es. UdrZeni).
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Svozilova (2011, s. 39) uvadi i moznosti zarazeni vice ,,S”, kde se mlize pridat fyzicka bez-

pecnost, zabezpeceni a uspokojeni (angl. Safety, Security, Satisfaction).
5S pro operatory zafazuje tyto slozky takto:
Sort

Prvnim pilifem vizudlniho pracovisté je tfidéni, které odpovida zasadé pravé vcas (JIT).
TFidéni znamena odstranéni vSech pfedmétl z pracovisté, které nejsou zapotiebi pro sou-

Casné vyrobni, pfipadné administrativni operace. (5S pro operatory, 2009, s. 26)
Set in order

Nastaveni poradku v tomto pilifi znamena, Ze potfebné véci se usporadaji tak, aby byly leh-
ce pouZzitelné a mély by byt oznaceny tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a uloZit je. Nastaveni
poradku je dilezité, jelikoz pomaha odstrariovat mnoho druhll plytvani. (5S pro operéatory,
2009, s. 40)

Shine

Tento pilif klade dliraz na odstranéni Spiny a neCistot z pracovisté. VSechny prostory
by mély byt udrZzovany v Cistoté. VSechna zafizeni a prostory by méla byt v co nejlepSim

stavu, aby v pfipadé potfeby byla pFipravena k pouZziti. (5S pro operéatory, 2009, s. 58)
Standardize

Standardizace je odliSny pilif od predchozich, protoZe se jedna o metodu, ktera se pouziva

pro zachovani prvnich tfi pilifu. Standardizaci lze chapat jako vytvoreni konsistentniho

zplsobu provadéni tkont nebo procedur.

Standardizace je ve své podstaté vysledek, ktery existuje, kdyZ jsou predchozi tfi pilife

(Sort, Set in order, Shine) fadné zachovany a dodrZzovany. (5S pro operéatory, 2009, s. 70)
Sustain

Patym pilifem je udrZeni, neboli zachovani. Znamena to udrZzovani spravnych procedur
se zachovanim vytvoreného navyku. Toto udrzovani by mélo byt priibézné kontrolovano,
aby nedoslo k moznému sklouznuti do starych koleji. (5S pro operatory, 2009, s. 88; Svozi-
lovd, 2011, s. 39)
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Prinosy zavedeni 5S

Zavedeni metody 5S mize mit hodné pfinosu v nékolika oblastech, jakymi jsou diverzifika-
ce produktd, zvySeni kvality, snizeni nakladd, podpora bezpecnosti, vytvareni divéry

u zakaznika, pripadné podpora ristu spolecnosti. (5S pro operatory, 2009, s. 19)

3.3.4 Standardizace a vizualizace

Tyto metody jsou zakladnimi metodami pro popsani konkrétnich jevl v primyslové vyrobé
a s ni spojenych procesd. Obé metody popisuji, jak by mély byt standardné vykonavany
presné definované podnikové procesy a to stejnym zplisobem a se stejnym pozadovanym

vystupem. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Standardizace se podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 65) uskuteCfiuje s ohledem na tyto

aspekty:
e bezpecCnost,
o kuvalita,
e efektivni vyuZiti pracovniku, materialu a zafizeni,
e spokojenost pracovnika a zakaznika.

Zéakladem tohoto procesu je standardizovana prace. Vysledkem je vizualni standard ve for-
mé ovéreného zaznamu optimalniho zplsobu provéadéni dané operace s ohledem pravé
na bezpecnost, kvalitu, efektivni vyuzivani potencialu pracovnik( ve vazbé na jejich ¢aso-

vych fond, uzivany material, stroje a nafadi. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

3.3.5 Totalné produktivni udrzba

Stohr (2012) definuje TPM jako metodu, kterd zajistuje dosahovani tii cilll souvisejici

s efektivnosti zafizeni:
e dosahovani nulovych neplanovanych prostojl,
e dosahovani nulovych ztrét rychlosti stroj(,
e dosahovani nulovych vad zplisobenych stavem strojd.

PTi zajiStovani efektivnosti technologii by se méla investice do ni vloZena navrétit v co nej-

krat$im ¢asovém horizontu. Zavadéni TPM je soucasti implementace systémi $tihlé vyroby,
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kde bez spolehlivych technologii by bylo obtizné zajiStovat principy totalni kvality, pfipad-
né JIT. (Stéhr, 2012)

Tucek a Bobak (2006, s. 279) shrnuli definici TPM do zjednoduSené podoby, kde TPM

oznaCuji jako aktivity vedouci k provozovéani strojniho parku v optimalnich podminkéach

a vedouci ke zméné pracovniho systému, ktery udrZeni podminek zajistuje.

Program autonomni udrzby

Cilem tohoto programu je preneseni co nejvice Cinnosti a kompetenci z oddéleni udrzby

na operatory vyroby. Zavedeni autonomni udrzby probih& v sedmi etapach (Stéhr, 2012):

1.

Pocatecni Cisténi - cilem této etapy je vyhledani nedostatkd na zafizeni tzv. abnor-

malit a definovat opatfeni na odstranéni téchto abnormalit, ¢imz by se mélo zabrénit

zrychlenému opotfebeni.

Eliminace zdroji zneCisténi - v této etapé je cilem zredukovat Casy Cisténi zafizeni

na minimalni mozZnou dobu prostfednictvim odstranéni zdroji znegisténi.

Normy Cisténi a mazani - v této etapé je nutné stanovit standardy v oblasti mazani

a sjednotit, pfipadné minimalizovat pocet pouzivanych maziv. Dale pak standardiza-

ce a vizualizace skladovych mist jednotlivych polozek oleji a maziv.

V3Seobecna kontrola - smyslem této etapy je, aby operator znal své zafizeni a sezna-

mil se s technickymi pojmy a nazvy jednotlivych Césti tohoto zafizeni. Operator
by mél byt v této etapé pFipraven na samostatné udrzbarské zakroky a pomoci popi-

su zafizeni by se mél bliZze seznamit se zafizenim.

Autonomni kontrola - pfi této etapé dochézi k rozdéleni kompetenci mezi udrzbu

a operatory. V ramci tohoto kroku je pak dobré prehodnotit nastavené standardy

CiSténi a mazéani a pfipadné uvazovat o jejich rozsifeni o dalsi Cinnosti.

Organizace a poradek - v této etapé se vytvari systém pravidel pro pfipadnou Gdrz-

bu strojd a rychlou reakci na odstavku.

Rozvoj autonomni Udrzby - cilem této etapy je neustalé zlepSovani stavu autonomni

adrzby, kdy by mélo nasledné dojit k pfedani stroje do rukou operéatora, co se tyka
otazek udrzby. (Stohr, 2012)
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Zakladni filosofii TPM je neustale zvySovani spolehlivosti a efektivnosti strojli nebo zafize-
ni. Dllezitymi kroky v oblasti TPM je také planovani udrzby, prevence, program planovani
pro noveé stroje, pripadné dily a v neposledni fadé program tréninku a vzdélavani pracovni-
kd. (Stohr, 2012)

3.3.6 SMED

Tato metoda se soustiedi na snizovani prechodovych ¢asd respektive pretypovani vyroby,
kdy cilem této metody je zkratit ¢as na jednociferné Cislo, tedy pod 10 minut. (Tucek a Bo-
bak, 2006, s. 118)

Postup této metody vychazi z dlileZité analyzy pretypovani, ktera se vykonava pozorovanim
pfimo na pracovisti. Cilem této metody je pFesunout co nejvice internich ¢innosti do pozice

externich ¢innosti.
e interni Cinnosti - aktivity, které se vykonavaji, kdyz je stroj v klidu,
e externi Cinnosti - aktivity, které se vykonavaji za chodu stroje.

Interni Cinnosti se eliminuji, pfipadné pretvari na externi Cinnosti. NejCastéji jsou to tyto

Casy:
e (as hledani (pFipravky, nastroje),
e (as Cekani (na paletu, vozik),
e (as chlize (pro nastroje, material),
e Cas nastaveni (nastrojl, zafizen).
Tudek a Bobak (2006, s. 118) metodu SMED déli do nasledujicich tFi krokd:
1. oddéleni operaci internich a externich
2. presun internich Cinnosti na externi

3. zlepSovani jednotlivych ¢innosti a redukce internich a externich ¢innosti
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Obr. 7 Tri kroky metody SMED (SMED, ©2005-2012)

Techniky pouZivané pfi metodé SMED
Kormanec (2007) déli techniky do téchto bodu:
e standardizace akci externiho pretypovani,
e standardizace strojd,
e vyuziti rychlych upinacd,
e vyuziti dopliikovych nastrojd, které budou sefazeny v pfipravku a s timto jsou vlo-
Zené do stroje,
e vytvoreni multipersonalni pfetypovaci skupiny,
e automatizovat proces pretypovani.

Pro zkraceni Casli pretypovani je vhodné poradat workshopy pod vedenim moderéatora

s pracovniky, kterych se tato zména tyka.

Berna Ulutas (2011, s. 100-103) se ve své studii zabyva aplikaci metody SMED ve vyrobé
polystyrenovych produktll respektive polystyrenové pény, ktera se vyuziva u chladnicek,
pripadné v automobilovém primyslu. Cilem této aplikace je sniZeni ¢asd pretypovani, které
trva 5-6 hodin, na obrovskych lisech. V této studii je kladen hlavni dlraz na standardizaci

prace kvdli riznym Gkonlm kolem pretypovani.

Na druhou stranu Joshi a Naik (2012, s. 1-3) ve své studii, kde aplikuji metodu SMED uva-
di, Ze je dllezité zaméfit se na interni a externi ¢asy, respektive kladou velky dliraz na sni-
Zeni mnoZzstvi produktivniho Casu, ktery je ztracen béhem sefizovani a take je podle nich
dllezité zabrafiovat pochybeni. Znamena to nastavit operace tak, aby operator nemohl po-
chybit.
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3.4 LOTO systém

LOTO je oznaceni pro systém, kdy zaméstnanec provadi opravu, sefizeni, servis, Cisténi
stroje nebo zafizeni. Tato osoba provede vzdy dopfedu stanovena opatfeni pro spolehlivé
a dostatecné odstaveni stroje od zdroje energie. Cilem tohoto systému je zabranit nahodné-

mu spusténi stroje. (Lockout-Tagout, 2012)

1. LOCKOUT (uzamknout, zamezit) - v této fazi probihd umisténi speciélniho uzéavéru
a osobniho visaciho zamku na misto, které je urCeno pro zapnuti zdroje energie.
Tento uzavér je umistén tak, aby bylo znemoZznéno ostatnim osobam odstaveny stroj

zapnout bez pouZziti hrubé sily.

2. TAGOUT (oznaCit, informovat) - uzavér se oznaCuje visaCkou, ktera informuje
ostatni osoby, Ze na stroji probiha oprava nebo odstavka a zafizeni je z tohoto dd-
vodu vypnuto. Na visaéce byvaji zpravidla napsany informace o ddivodu odpojent,

zodpovédna osoba a datum dokonceni. (Lockout-Tagout, 2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost Nestlé je predni potravinafska firma se sidlem ve Svycarském mésté Vevey
u Zenevského jezera, kterd podnika v oblasti vyZivy, zdravi a Zivotniho stylu. Spole¢nost
zalozil Henri Nestlé v roce 1843, ktery svymi usilovnymi experimenty pracoval na vytvoreni
nahrady za matefské mléko. Po celou dobu od zaloZeni je ve mésté Vevey ustfedi firmy
a v soucasné dobé je generalnim feditelem Nestlé, pan Paul Bulcke. Mezi nejdilezitéjsi za-
sady podnikani patfi v Nestlé tzv. "Vytvareni sdilené hodnoty", coZ znamena dodrZovani
pravnich pozadavkd, udrzitelnost vsech provadénych ¢innosti, prinos dlouhodobého pro-

spéchu akcionarlim a to vse pfi vytvareni hodnoty pro spolecnost. (Nestlé, 2014)

4.1 Nestlé Cesko, zavod Sfinx

Sfinx Holedov je specializovanym zavodem Nestlé Cesko s.r.o., ktery se zaméfuje na vyro-
bu neCokoladdovych cukrovinek. Cukrovinky jsou znamy pod znaCkami Jojo, Bon Pari,

Haslerky, nebo také Lentilky.

Zavod proSel v poslednich 20 letech velkou modernizaci, kde nékdy investice pfesahovaly
i 100 milionG rocné. Zavod je také drzitelem Fady certifikatu napf. 1SO Fady 9000, 14000,
22000 a OHSAS 18000, které potvrzuji vysoky standard Fizeni, ochrany Zivotniho proste-

di, bezpec€nosti vyrobki a bezpecnosti a ochrany zdravi pfi préci.

V zévodu pracuje na 500 zaméstnanc(l, ktefi vyrobi denné i 60 tun potravin, kde vice nez

polovina z nich je ur€ena pro export do zahranici.

Obr. 8 Letecky snimek zavodu Sfinx (interni

materialy Sfinx, 2014)
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4.2 Historie zavodu Sfinx

Zakladatelem tovarny na vyrobu tzv. kandytl byl Philip Kneisl, ktery zaregistroval svou

firmu na Ufadech a zacal vyrabét uz v roce 1863.

Prvni etapa vystavby nové tovarny ve VSetulich byla dokonena v roce 1910 a pozdgji
vroce 1912 byl jako ochranna znamka zaregistrovdn nazev SFINX a logo, na kterém
je vyobrazena egyptska sfinga. Tovarna méla i vyhodnou polohu, jelikoZ se nachéazela
v blizkosti cukrovaru, ktery byl v té dobé nejddlezitéj$im dodavatelem surovin pro vyrobu
bonbonl. V roce 1942 byla dokongena druha etapa vystavby a pldorys hlavni vyrobni bu-
dovy se od té doby jiz téméF nezménil. V roce 1963 se stal zavod soucasti oborového pod-

niku Cokoladovny Praha a nastala modernizace vyroby a instalovani novych zafizeni.

V osmdesatych letech 20. stoleti doslo k dalsi modernizaci vyroby, kdy doslo k rekonstruk-
ci vyrobnich prostor a zaroven i pfistavby dalSich prostor (kotelna, socialni budova, sklado-
vaci haly). V tomto obdobi byl zdvod také vyznamnym exportérem, jehoZ hlavnim vyrob-

kem pro vyvoz byly Lentilky.

K nejvétsimu narGstu vyroby doslo v devadesatych letech 20. stoleti a dale na zacatku 21.
stoleti. Nejprve se presunula vyroba kandytllt BON PARI ze zavodu ORION. Poté kvdli
posileni konkurenceschopnosti byly prevedeny nékteré linky pro vyrobu Zelatinovych

a pénovych cukrovinek z byvalého zavodu MarySa Rohatec.

V roce 2013 se modernizovala vyroba Zelatinovych bonbond. Byla nakoupena nova linka
Mogul v hodnoté 150 milion( korun. Tato linka mé za Ukol zefektivnit vyrobu a zvysit ka-
pacitu, ¢imz posili i exportni vykonnost. Vice neZ polovina vyroby zavodu je urcena
pro export. (Nestlé, 2014)

4.3 Organizacni struktura

Organizacni struktura zavodu méa nékolik linii. Samotny TOP management z&vodu
se zodpovida vysSimu vedeni v Praze, které dale dostava instrukce od centraly ve Svycar-

ském Vevey. OrganizaCni struktura zavodu vypada nésledovné:
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Obr. 9 Organizacni struktura zavodu Sfinx (vlastni zpracovani

na zakladé internich dat)

4.4 Portfolio zavodu

Zé&vod Sfinx je specialistou na vyrobu nec¢okoladovych cukrovinek v rdmci spolecnosti Ne-

stlé s.r.o. a je take nejrozsirenéjsi znackou na doméacim trhu v této oblasti. V soucasné dobé

zavod vyrabi tradicni znacky jako jsou LENTILKY, které jsou i silnym exportnim zbozim,

dale pak HASLERKY, které se vyrabgji v rlznych variantach a jsou uréeny zejména pro

tuzemsky trh. V zavodu se vyrabi riizné fady bonbonli BON PARI, po kterych je stale velka

poptavka. V nové pristavené hale je produkce Zelatinovych vyrobk(, které jsou znamé pod

znackou JOJO. Jednim ze zastupcd fady JOJO je vyrobek Marsmallow, ktery ma pfimo

svoji specifickou vyrobu, tudiZz se vyrabi v jinych prostorech, nez ostatni bonbony z fady

JOJO. DalSimi vyrobky zavodu jsou také karamely TOFFO, nebo znamé bonbdny

ANTICOL. Zna¢na ¢ast vyroby nachazi hodné zékaznikd i v zahranici, kde jsou exportova-

ny bud’ pod tuzemskymi znaCkami, nebo pfimo pod znaCkami urceny pro dany trh.
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5 ROZVRZENI DILEN

Skupiny vyrobk( jsou rozdéleny na jednotlivé dilny, které odpovidaji charakteru jejich vy-
roby. Zavod ma nékolik dilen, kde se cukrovinky vyrabi, vétSina z nic se nachazi ve staré
vyrobni budové, do které je pFistup pomoci spojovaciho tunelu, ktery pfivadi zaméstnance
z prostoru Saten do prostor vyroby. Kazdy ze zaméstnancl musi byt Fadné ustrojen
do vyroby, jelikoZ musi spliiovat pFisna pravidla, ktera jsou pro praci ve vyrobé potravin

nezbytna.

Ve staré vyrobni budové je nékolik pater, kde se nachazi téméf na kazdém patre jedna dil-
na, ktera vyrabi svoje typy cukrovinek. Dilny jsou i systematicky usporadany tak, aby fun-
goval prisun surovin z jednoho nékladniho vytahu pravé do oddéleni jejich zpracovani
a dalsim vytahem se odvazi uz hotové vyrobky do skladovacich prostor. Kvili staré vyrob-
ni budové je nutné mit takové uspofadani, aby byl aspor trochu plynuly tok vyroby na jed-
notlivych dilnach. Zde jsou pfekazkou nosné pilife budovy, které nékdy brani pfipadnému

lepSimu usporadani dilny.

5.1 Charakteristika jednotlivych dilen

V nejvysSim patfe celé budovy se nachazi sklad surovin témér pro cely zavod. Z tohoto
skladu se suroviny pro vyrobu prepravuji pomoci nékladniho vytahu zrovna do toho patra,

kde jsou potfeba. Pfepravovani probihd pomoci elektrickych paletovych vozika.

O patro niZe se nachézi drazovna, kde se nejvice vyrabi prdvé LENTILKY. Jsou zde umis-
tény vSechny vyrobni a balici stroje prdvé pro tento vyrobek. Zabaleny vyrobek putuje
na paletu, kterd je odvazena pfislusnym operatorem pomoci vytahu do skladovacich prostor
hotovych vyrobk, které nejsou pfimo v prostorach dilny. Pro pfevazeni hotovych vyrobkii

slouZi dalSi ndkladni vytah, kterym se pfevazné pfepravuji hotové vyrobky ze vSech dilen.

Obr. 10 Lentilky (Interni materiély
Sfinx, 2014)
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Pod drazovnou se nachazi dilna K3 neboli kandytarna, kde se vyrabi tvrdé bonbony jako
tfeba HASLERKY, ANTICOL, SLAVIA, KLOKANKY, nebo také POLO a samozrejme
dalSi vyrobky uréeny pro export pod jinou znaCkou. Na této dilné dochazi k Castému prety-
povani vyroby kvdli rliznym poptavanym objemim. Lze zapojit soucasné 2 linky pro vyro-
bu kandytd, kde na jedné z nich plyne vyrobek az do faze, kdy je balen a odvezen do skladu
hotovych vyrobkd. Dalsi vyrobek je odebiran po odchodu z chladiciho zafizeni do beden
na paletu, ktera je pak odvezena pomoci elektrického paletového voziku smérem k balicim
strojlim, které jsou pfimo na stejném patie. Tento zplsob se vyuZiva zejména pro mensi
objemy vyroby, jelikoZ neni nutné mit docasné skladovaci prostory. Zde se bali napfiklad

ANTICOL a POLO, nebo také dalsi vyrobky pod exportnim nazvem.
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Obr. 11 Vybrané produkty dilny K3 (vlastni zpracovani na zakladé internich dat)

Hlavni balici stroje pro dilnu K3 jsou o patro niZe, kam vede prepad pro bonbony z horniho
patra pfimo na pas dopravniku. Tyto bonbony jsou jiZz zabaleny jednotlivé a ve druhé fazi
baleni dochazi pres balicky, které maji vahy, k baleni téchto bonbonl pfimo do sacku.
Vsechny balici stroje na kazdé dilné jsou vybaveny detektorem kovu, aby nedoSlo
napf. k udalosti, kdy se vinou nedbalosti dostane kovovy pfedmét do sacku s bonbony. Tyto

sacky jsou automaticky vyfazeny podavacem.

Ve stejném patie, jako jsou umistény balicky dilny K3, leZi v druhé Casti dilna K1, kde
se vyrabi BON PARI. Je to druhd dilna na vyrobu kandytd, ktera je ale separovana od ji-

nych bonbond a vyrabi se na samostatné lince.

Ve stejném patre je také prdchod ke skladu hotovych vyrobkd tudiZz do tohoto patra jezdi
voziky z jinych dilen a sméfuji pravé do skladu hotovych vyrobkd. Jsou zde jasné dana pra-
vidla pro signalizaci jizdy s elektrickym vozikem a vyznaené trasy pro voziky, pfipadné

chodce.
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Obr. 12 BON PARI
ovocné (Interni materi-
aly Sfinx, 2014)
Nejnizsi patro vyroby je rozdéleno na dva segmenty, kdy jeden patfi Karamelovné a druhy

vyrobni lince Marshmallow, kterd bude detailné popséana v této préci.
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6 ANALYZAVYROBNIHO PROCESU

Jak bylo jiz zminéno vyse, v této praci bude hlavnim tématem linka Marshmallow, konkrét-
né pak problematika tydenniho Cisténi v Casti balirny, ktera je posledni ¢asti vyrobniho pro-
cesu na lince. V této Casti dochazi k pomérné velkému znecisténi. Jsou zde mozné Casove
Uspory, popripadé zavedeni urcitého zplsobu standardizovaného systému Cisténi. Kazda
sména respektive pracovnik ma zazity svdj vlastni postup, coz ma za ddsledek i asové pro-

stoje.

6.1 Tok produktu na lince Marshmallow

Samotna linka Marshmallow je rozdélena do Ctyr Casti, které po sobé nasleduji ve vyrobnim
procesu. Prvni dvé Casti ma na starost jeden operétor, jedna se pfipravu surovin a varnu.

DalSi ¢asti vyroby je sekaci nliZ a nasledné balirna.

i

[ MARSHMALLOW PRODUCTION AREA |

—} L1 LI T\L\

Obr. 13 Tok vyrobku na lince Marshmallow (vlastni zpracovani na zakladé internich dat)

6.1.1 Dodavatelé

Zavod déla objednavky pro vsechny dilny dohromady a vyuziva nékolik dodavatell pro
stejny typ suroviny. Pro dany objem vyroby se doveze poZadovany objem surovin. Suroviny

jsou uskladnény ve skladu surovin v nejvyssim patfe staré vyrobni budovy, odkud jsou do-

vazeny vytahem pfimo na misto, kde probiha jejich zpracovani.
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6.1.2 Priprava surovin

V této sekci jsou suroviny roztfidény pfimo ke strojim, které slouzi k jejich zpracovani.
Operator nejprve nasype Zelatinu do nasypky Zelatiny, odkud se pomoci Snekového doprav-
niku prepravi do kotle na Zelatinu. N&sledné se do kotle napusti ur¢ité mnozstvi teplé vody
a Zelatina se rozpusti. RozpusSténa Zelatina se prepusti do zasobniku. Poté se napousti suro-

viny do navaZzovani v sekci varna.

6.1.3 Varna

Suroviny potfebné k vyrobé se nadavkuji pfes vahy do zéasobniku, kde se promichaji
a nasledné se precerpaji dale do dalSiho zasobniku pred statickym vafiCem. Zde se hmota
uvafi na potfebnou teplotu. Uvarena hmota se nasledné preCerpava do odparky, kde se vy-
vévou odsaji prebyte¢né pary a tim se hmota zchladi. Zchlazena hmota se poté preCerpa
do zésobniku ROTOMIX. Z ROTOMIXu prochédzi hmota pres Slehaci hlavu, kde je nale-
hana a sméfuje k extrudovaci hlavé. Tésné pred vstupem do extrudovaci hlavy se hmota
chuti a barvi podle receptury. Pfes extrudovaci hlavu se hmota tlaci na chladici pas, odkud

sméfuje k sekacimu noZzi.

6.1.4 Sekaci ntz

Provazce hmoty na chladicim pasu prochazi chladicim tunelem, ktery ma svou samostatnou
pohanéci jednotku. Nésledné zchlazend hmota vstupuje do zapudrovaciho zafizeni, kde
se zasypava Skrobem. Zapudrovana hmota se sekd pod sekacim noZzem a nasledné z pasu
pada do odpudrovaciho bubnu, kde se odstrani prebyte¢ny Skrob. Nad odpudrovacim zafi-

zenim je instalované odsavani, které sniZuje prasnost v prostorach vyroby.

6.1.5 Balirna

Do sekce balirna prichdzi vyrobek pfes odpudrovaci zafizeni smérem k dopravniku, ktery
dale vede vyrobek do horni Casti susicky. V suSicce je nékolik pater, kde vyrobek prepadé-
va a timto zplsobem se susi az do té doby, neZ je ze spodniho patra nasmérovan na dalsi
dopravnik, ktery vede k zasobniku pred balikou. Zasobnik dale davkuje svou spodni ¢asti
dalsi dopravnik, ktery jiz vede vyrobek do vah, které jsou nad balicim strojem. Vahy jsou
kalibrovany tak, aby davkovaly do jednotlivych sackl presnou hmotnost, ktera je uvedena

na obalu. Sacky jsou nésledné odstfihdvany automaticky a putuji pres detektor kovu
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do vkladace, jenZ pomoci vzduchové ruky vklada rovnomérné sacky do pfipravenych kar-
tond. Kartony nasledné putuji pres zafizeni, kde se tiskne datum, aZ k oblepovacimu zarize-
ni, kde se kartony zalepi a nasledné jsou skladany operatorem na pfipravenou Europaletu.
Po dovrseni urcitého poCtu krabic se cela paleta prepravi pomoci voziku a vytahu do skladu

hotovych vyrobkd.

6.2 Tydenni Cisténi

Na lince Marshmallow dochézi pravidelné k tydennimu procesu &isténi. Casy Cisténi jsou
¢asto na jednotlivych strojich dlouhé, jelikoZ se na této lince vyskytuje hodné zdroji znecis-
téni a tézce dostupnych mist, které pfispivaji ke zvySenému Gasu Cisténi. DlleZitou soucasti
pfipravy na Cisténi je také potfebné zajisténi stroje tak, aby bylo patrné, Ze nemé byt spustén

tzv. LOTO systém.

Cisténi probiha ve viech Gastech vyrobni linky po zastaveni vyroby. Vafi€ ma na starosti
CiSténi v Castech pFipravy surovin a varny. Operator v sekci u sekaciho noze uklizi své pra-
covisté také sam. V balirné jsou potfeba k Uklidu tfi operatofi, ktefi maji rozdéleny prostor
na samostatné zény, ve kterych kazdy z nich Cisti pravé pfifazené stroje a prostory, které

jsou znazornény na nasledujicim obrazku ¢. 14.
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6.3 Sekce balirna

V této sekci se stard o chod strojl a jejich nasledné ¢isténi trojice operator(i. Dle obrazku
€. 14 je patrné, které Casti Cisti jaky operator. Cisténi probiha po zastaveni celé linky. Pou-

Ziva se kombinované vysavani a umyvani, kde vysavani je nejcastéjsim ukonem.

6.3.1 Zdroje zneCisténi

NejvétSim zdrojem zneCiSténi v sekci balirna je Skrob, ktery se usazuje na vSech strojich,
jelikoZ jeho miniaturni Castice poletuji vzduchem béhem toku vyrobku pres celou linku.
Do sekce balirna pfichazi vyrobek od sekaciho noZe, kde pravé na pfechodu mezi témito
rym je vyrobek tzv. obalovan. Za odpudrovacim zafizenim se nachdzi odsévaci trubice,
které vedou prebytecny Skrob do sklepa do pfipraveného odsavaciho zafizeni s nadobami.

rv v

Toto odsavani neni UpIné efektivni, tudiZ Skrob prepadava z dopravniku na zem, pfipadné
na plechy pod dopravnikem, ktery vede k suSiCce. Dalsim zdrojem zneCisténi je odpad
z vkladace kartond, kde pri proseknuti kartonu spadne jeho odseknuta ¢ast na zem, pfipad-

né do kabelaZe s privodem elektfiny.
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7 SNIMKOVANI PROCESU TYDENNIHO CISTENI

Pro Casové snimkovani doby Cisténi byla vybrana sekce balirna, kde provadi Cisténi tfi ope-
ratori, ktefi maji rozdéleny Uklid do svych Casti (viz obr. 14). Snimkovani bylo provadéno
ve dvou rdznych dnech po dobu jedné smény. Jedno snimkovani bylo provadéno 20. biezna
2014 na ranni sméné a druhé 28. bfezna 2014 na odpoledni sméné. Pfesnost zdznamu

je 1 min. Zaznamenan je postup Cisténi s naméfenymi hodnotami.

Postupné byly naméreny Gasy u vSech operator( presné tak, jak Sly po sobé. Pro prehlednost
porovnani, byly zaznaCeny Casy do tabulky, kde jsou pfifazeny pfesné tomu stroji, ktery
aktualné operator Cistil. Uvedené Casy méfeni jsou podrobné popsany v tabulkach

na snimcich Cisténi (PFiloha I1-V11).

7.1 Vysledky snimkovani

Méreni probihalo po zastaveni celé linky a nasledné t¥i operéatofi Cistili své Casti v sekci ba-
lirna. Kazdy operator Cisti svou Cast jinym zplsobem, neni nastaven koncept presného

standardu Cisténi, kde by byl uveden pfesny harmonogram.

Ze snimkovani je patrné, Ze Cisténi trva rliznou dobu. Tato doba je zavisla na dobé zastave-
ni linky, nebot’ linka se zastavi aZ po vyrobeni urcitého objemu. Operatori, ktefi musi zait
s Cisténim aZz pozdgji, vyuzivaji poté jinych metod, neZ jejich kolegové, ktefi dokonci poZa-
dovany objem vyroby v drivéjSim Gase, a zlistane jim poté vice ¢asu pravé na Cistici opera-
ce. V obdobi, kdy byla méFena ranni sména, méli operatofi ke konci smény poradu, coz také

ovlivnilo cely proces Cisténi, ktery se musel urychlit.

7.1.1 Operétor na pfisunu

Operéator pfFisunu ma na starosti CiSténi prostoru susicky a pfilehlych mist (viz obr. 14).
zcela zachytit a ani nasledné odsavani neni Uplné efektivni. Jesté pred samotnym procesem
Cisténi musi operator prisunu odvézt palety se zboZim v krabicich do expedice a aZ pote

se mlZe vénovat samotnému procesu Cisténi.

Na obrézku ¢. 15 je zndzornén prepad zboZi pravé na Z dopravnik, pod ktery je umistén

plech kv(li lepsimu zachytavani $krobu a zboZzi.
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Obr. 15 Misto nejvétsiho zdroje znecisténi (Interni

material Sfinx, 2014)
Dalsim mistem, které operator prisunu Cisti je suSicka. V susicce je nékolik pater, kudy vy-
robek putuje a nasledné prepadavé stéle nize, az se dostane k dopravniku, ktery vyrobek
dopravi do zéasobniku. Cisténi tohoto stroje zabere nejvice Casu, jelikoZz se musi vyGistit

kaZdé patro zvIast’ a také zbytek Skrobu, ktery je zachycen na plechu pod susickou.

Obrézek 16 Susicka zbozi (Interni materialy Sfinx, 2014)

Podle snimkd ¢isténi operatora prisunu (PFiloha Il a I11) byl proveden jiny postup €isténi
na dopoledni a nasledné odpoledni sméné. Na ranni sméné doslo k CiSténi draténého do-

pravniku, ktery pfivadi zboZi k Z dopravniku operatorem pfisunu, ale na odpoledni sméné
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mél na starosti tento dopravnik operéator, ktery se vénuje sekci u sekaciho noze. Misto dra-
téného dopravniku byla vycisténa operatorem pfisunu horni ¢ast susicky, ke které byla bé-
hem tydne (po snimkovani ranni smény a zaroven pred snimkovanim odpoledni smény)

wvr o ~r

nainstalovana ploSina pro lepsi pFistupnost.

Cisténi susicky probéhlo v relativné stejném ¢ase s pouhym rozdilem 2 minut a to i za pou-
Ziti rzného postupu pfi této Cinnosti. Samotné Cisténi susicky je nejdelSim procesem, ktery
musi operator prisunu provést. Tento proces trva déle z dlivodu nizkého tlaku sani vysava-

vvvvv

ni, nez by mohlo byt.

Obr. 17 Centralni vysava (Interni materialy
Sfinx, 2014)

Po vysavani vsech stroji a prostor dochazi nasledné k vybrani skrobu a necistot z vysavace
do pytld, které jsou k tomuto Gcelu uréeny. Zde nastava dalsi znecisténi, jelikoz pfi presu-
novani tohoto odpadu ze zasobniku vysavaCe do pytle se CasteCky Skrobu opét dostavaji
do okoli, pripadné mdZze i odpad spadnout z lopatky na zem, ktera musi byt nasledné opét

Zametena.

V tabulce €. 2 je uvedeno porovnani internich a externich ¢asli operator( na pfisunu, kde
celkové prevaZuje interni Cas nad externim. Jednotlivé externi aktivity by bylo moZzné pro-
vadét pfi béhu stroje, pfipadné ke konci vyroby, ¢imz by se uSetfil nasledny Cas Cisténi
po odstaveni celé linky. Celkovy popis externich a internich aktivit u operatori prisunu

je uveden ve snimcich Cisténi (Priloha Il a I11).
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Tab. 2 Porovnani externich a internich ¢asl operator( pFisunu (vlastni zpraco-

vani)

Cas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne | 28. 3. 2014 odpoledne
Interni Cas 96 minut 105 minut
Externi Cas 51 minut 75 minut
Pocet internich aktivit 7 6
Pocet externich aktivit 5 5

Jak jiz bylo zminéno vyse (kapitola 5.3.3), velky vliv i na dobu ¢isténi, pfipadné na diklad-

né provedeni praci ma zastaveni celé linky. Operatofi musi stihnout cely proces Cisténi

do konce jejich smény. Déle se musi zohlednit i nenadale situace, jako byla porada ke konci

ranni smény dne 20. brezna 2013. Z tohoto ddvodu se nestihly vratit dopravniky na své

pozice, jelikozZ operatori byli nuceni opustit vyrobni prostory dfive a odejit na poradu. Stro-

je musela dat do plvodniho postaveni az nasledujici sména. Proto je i ddleZité standardizo-

vat tento proces a vymezit presny Cas CiSténi.

Celkové Casy Cisténi se v zavislosti na rizném zastaveni vyroby a jinych provadénych ope-

racich lisi 0 28 minut.

Tab. 3 Porovnani celkového Cisténi - Operator pFisunu

(vlastni zpracovéani)

Datum ¢isténi

Celkovy Cas Cisténi

20. 3. 2014 dopoledne

152 minut

28. 3. 2014 odpoledne

180 minut

7.1.2 Operétor balicka

Operator obsluhujici baliCku ma pfi CiSténi na starosti balicku s vahami, metaldetektor,

vklada¢ kartond a pfilehlé prostory (viz obr. 14). Stejné jako u jinych operatord, musi byt
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pfed samotnym CiSténim provedeno zajiSténi stroje s upozornénim proti pfipadnému spus-
téni.

NejdelSi dobu cisténi predstavuji vahy, které presné davkuji vyrobek do sackd, usazuje
se zde Skrob a vahy jsou i lehce zalepeny, tudiZz musi byt pafeny i vodou. Zdlouhava je de-
montéZ a nésledné usazeni vah zpét po jejich vycCisténi, kdy pfi obou procesech je potieba

dalSi operator, ktery asistuje. Zpravidla to byva udrzbar.

b
l\

Obr. 18 Vahy Yamato (Interni materialy Sfinx, 2014)

Odvazeny jsou kovové Casti vah, které davkuji vyrobek pfimo do sacku (viz obr. 18). Zby-
tek vah je CiStén pfimo na misté. Vahy jsou usazeny nad samotnym balicim strojem, tudiz
horni ¢ast se pripisuje k Casu Cisténi vah. Podle snimk{ operatora balicky (Pfiloha IV a V)
je patrné, Ze Cas straveny cisténim vah je u obou operator( takika identicky, i s provedenym
postupem. Operator baliCky pouZiva jiny vysavaC, nez ostatni operatofi v této sekci. Neméa

tedy problémy s tlakem sani a mlZe vysavat témér bez omezeni a neni zdrZovan.
Vsechny Casti balicky musi byt vyCistény jak povrchové tak i zevnitf. Vnitfni Cast stroje
se Cisti pfedevsim umyvanim, jelikoZ jsou zde spiSe drobnéjsi Casti, které se hlavici od vy-

savacCe nedaji dobfe oCistit.
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Obr. 19 Balicka (interni materiély Sfinx, 2014)

Podle snimkd ¢isténi (PFiloha IV a V) je patrné, Ze operator na ranni sméné mél sv(j proces
zvladnuty rychleji, nez jeho kolega na odpoledni sméng, pfitom Ukony vykonané v procesu
Cisténi byly takrka identické. Tato skute¢nost mlze byt do jisté miry zplsobena i pravé ca-
sovym tlakem, jelikoZ operator na ranni sméné musel Cistit rychleji, kvdli nasledné poradé.

Z této situace je mozné vyvodit, Ze je tedy mozné Cistit rychleji se stejnym efektem.

Operéator na ranni sméné mél od doby, kdy skonCil prace na balice, uz pouze 45 minut
na provedeni v3ech dalSich Cisténi, jelikoZ musel odejit na poradu pred koncem smény. Tato

skutecnost ovlivnila i to, Ze se nestihly ulozit vahy do plvodni pozice nad balicku.

Dalsi Cisténou Casti byl metaldetektor, neboli detektor kovu, ktery kontroluje pFfitomnost
cizich Céastic, které by se pripadné mohly nedopatfenim dostat do s&ku s vyrobkem.

Zde operator provadi Cisténi pfedevsim vlhkym hadrem.

Poslednim strojem, ktery musi byt ocistén je vklada¢ karton(, ktery se nachazi za metalde-
tektorem, a vkladd pomoci vzduchové automatické ruky sacky do karton(l. Zde probiha
Cisténi bud hadrem a nebo vysavacem, kdy zalezi na zvoleném postupu jednotlivym operé-
torem. Jak jiz bylo napsano vyse (kapitola 5.3.1), vznikaji zde priifezem kartonu odrezky,

které z(stavaji na zemi, pfipadné zapadnou do kabelaze.
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Obr. 20 Vklada¢ kartond (Interni mate-

rialy Sfinx, 2014)
Rozdil mezi operatorem balicky na ranni a odpoledni sméné byl v Cisténi pridruzenych zafi-
zeni kolem balicky. Operator na odpoledni sméné kv(li vétsimu casovému fondu stihl oCistit
dikladnéji kabelaz, zachytné bedny apod. Ke konci procesu Cisténi operatori shodné vysali

cely prostor v okoli bali¢ky.

Tab. 4 Porovnani externich a internich ¢asti operator( balicka (vlastni zpra-

covani)

Cas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne | 28. 3. 2014 odpoledne
Interni Cas 88 minut 90 minut
Externi Cas 42 minut 58 minut
Pocet internich aktivit 12 10
Pocet externich aktivit 4 6

U operatorl baliky je z tabulky patrné, Ze prevazuje as interni nad externim i podle pro-
vadénych aktivit. VV porovnani s poCtem aktivit, které provadéli operatofi pfisunu, maji ope-
ratofi balicky vice specifickych tkon(, které ale nezaberou velkou davku ¢asu. Seznam spe-

cifickych aktivit je uveden na jednotlivych snimcich Cisténi (Pfiloha IV a V).

Celkovy ¢as Cisténi obou operator( se lisil o vice jak ¢tvrt hodiny. Bylo to zavislé na ¢asu
zastaveni, tak na nedokonceni procesu. Operator na ranni sméné byl schopen Cistit rychleji
s témeér totoZznym vysledkem, aZz na nasledné zkompletovani stroje, resp. nasazeni vah zpét

na pozici, coZ nestihl provést.
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Tab. 5 Porovnani celkového Cisténi - Operator balicka

(vlastni zpracovéani)

Datum cisténi Celkovy Cas Cisténi
20. 3. 2014 dopoledne 140 minut
28. 3. 2014 odpoledne 158 minut

7.1.3 Operator kartond

Operator kartonli ma na starosti prostory za vkladacem, Cili celé oblepujici zafizeni a déle
k tomu musi ocistit i zasobnik, ktery je pravé mezi susSickou a dopravnikem k balicce (viz
obr. 14). Takto byla rozvrzena prace, aby méli vSichni operéatofi priblizné rovnocenné roz-

délené prostory i pocet stroju.

Jak je patrné ze snimk{ operatora kartond (PFiloha VI a V1), tak probihalo ¢isténi pomérné
odlisnym zplsobem. Opét to bylo zplisobeno fondem ¢asu, pripadné odlisné provadénymi
ukony.

Operéator na ranni smeéné cely prostor kolem zasobniku i v€etné zasobniku vysaval, kdezZto

operator na odpoledni sméné vSechna zafizeni i samotny z&sobnik umyval hadrem. Proto

operator na odpoledni sméné potfeboval aZz dvojndsobek Casu, nez operator na ranni sméné.

: -

Obr. 21 Dopravnik k zasobniku a okoli zasobniku (In-

terni materiély Sfinx, 2014)
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V tomto prostoru zaleZi i na rozmisténi jednotlivych mobilnich zafizeni, které se zde nemu-
si vZdy nachazet. Toto také prodluZuje Cas Cisténi, jelikoZ se vSechna tato zafizeni zanesou
Skrobovymi CéasteCkami, které se prfi vyrobé Sifi vzduchem a je nasledné potfeba vSechny

tyto mobilni zafizeni ocistit.

Dal$im zarizenim, které je v kompetenci operatora kartond, je oblepujici zafizeni a vSechny
okolni stroje, Ci prostory, které k tomuto zafizeni nalezi. Velky Casovy rozdil mezi Cisténim
na ranni a odpoledni sméné neni patrny, ale byl pouZit jiny postup ¢isténi u obou operatord.
Operéator na ranni sméné vyuzil k Cisténi vysavani celého oblepujiciho zafizeni vcetné do-
pravnik(, které jsou soucasti tohoto zafizeni. K Cisténi vale¢kl na oblepujicim zarizeni byl
pouzit technicky lih pro lepsi odstranéni izolepy, ktera se Spatné pfilepila ke kartonu krabi-

ce.

Operator na odpoledni sméné Cistil oblepujici zafizeni procesem umyvani a byl zvolen i jiny
postup pfi odstrafiovani izolepy, ktera zlistala pfilepena na valeccich. Operator k tomu pou-
zil nlzky a seSkrabaval pfrilepenou izolepu timto zplisobem. V kone¢ném dlsledku
za pouziti rlznych Cisticich metod byl rozdil v Cisténi oblepujiciho zafizeni 6 minut. Opera-
tor, ktery zvolil postup umyvani a nasledneho seSkrabavani izolepy, zvladl tento proces

rychleji, nez jeho kolega.

Obr. 22 Oblepujici zafizeni a pridruzeny
dopravnik s krabicemi (Interni materidly
Sfinx, 2014)
ZavéreCnym procesem CiSténi je vysavani podlahy v prostoru oblepujiciho zafizeni.

Zde operatofi provedli proces téméf totozng, ale rozdil v Case Cisténi byl 3 minuty.
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Tab. 6 Porovnani externich a internich ¢astl operator( kartond (vlastni zpra-

covani)

Cas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne | 28. 3. 2014 odpoledne
Interni Cas 63 minut 73 minut
Externi Cas 62 minut 114 minut
Pocet internich aktivit 5 10
Pocet externich aktivit 3 3

U operator( karton( je dle tabulky nejvétsi rozdil v poctu provadénych internich aktivit.
U téchto operator( dosahuji externi ¢asy Cisténi jiz vysSich hodnot, coz je zapficinéno Gis-
vych operatordl z divodu vyuziti rlznych metod ¢isténi respektive Cisténi vice, ¢i méné
mobilnich zafizeni. Externi Casy CiSténi maji v této Casti vétsi zastoupeni, tudiz Ize uvaZzovat
0 jejich pFesunuti ke konci vyrobni davky a nasledném uSetfeni Gasu po zastaveni stroje.

Detailnéjsi seznam aktivit je uveden na snimcich ¢isténi operatord kartonl (Priloha VI
aVII).

vvvvv

smeéng, kde je rozdil vice jak 1 hodinu a to konkrétné 63 minut. Je to zapfic¢inéno jinym
zplsobem ¢isténi mobilnich zafizeni u zasobniku, které nejvice prodlouzilo celkovou dobu
Cisténi.

Tab. 7 Porovnani celkového Cisténi - Operator kartond

(vlastni zpracovéani)

Datum ¢isténi

Celkovy Cas Cisténi

20. 3. 2014 dopoledne

125 minut

28. 3. 2014 odpoledne

188 minut

7.1.4 Vyhodnoceni celkovych operaci

Podle namérenych Gdajli v celé sekci balirna je patrné, Ze proces Cisténi je zdlouhavy

a kazdému operatorovi trva tento proces jinou dobu. Na obrazku €. 23 je znazornéno po-
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rovnani jednotlivych asl Cisténi operéator( celkové i mezi operéatory na jiné sméng. Cas je

uveden v minutach.

Casy Cisténi operatoru
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Obr. 23 Casy Cisténi operatord v sekci balirna (vlastni zpracovani)

Z grafu je moZné pozorovat, Ze operatofi prisunu potfebuji nejvétsi fond ¢asu pro provede-

ni vSech tkond, které jsou potieba. Operatofi kartond, jak je patrné i ze snimku Cisténi (PFi-

loha VI a VII), provadéli isténi jinym zplsobem a provadéli riizné operace, proto se jejich

celkovy Cas Cisténi lisi nejvice.

Tab. 8 Priimérné Casy Cisténi jednotlivych operatord (vlastni

zpracovani)

Operéator Prdmérny cas Cisténi
Operétor pfisun 166 minut
Operétor balicka 149 minut

Operétor kartonl

156,5 minuty
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8 ZJISTENE NEDOSTATKY

1. Casté poruchy stroje

Na lince Marshmallow dochazi k porucham strojt, které jsou zplisobené jednak starim stro-
ji, ale také z ddvodu velké prasnosti, ktera je zplisobena nanasenim Skrobu na vyrobek.
Stroje, které jsou vystavené nejvétsi prasnosti, jsou umistény uprostied celého layoutu, tu-

diZz ma jejich zastaveni velky vliv na cely chod vyroby.

2. Pretypovani vyroby

Samotné pretypovani vyroby neni tak Castym jevem. | kdyZ se vyrabi stale stejny vyrobek,
mUize dojit k zastaveni vyroby, kv(li pfehozeni sackd. Sa¢ky se méni v zavislosti na objemu
vyroby, ktery je ur€en bud pro doméci trh, nebo pro export. Dochazi tedy ke zméné sacku

se stejnym vyrobkem uvnitF.

3. Vysoka prasnost

PraSnost na lince byla jiz sniZzena pfed jistou dobou aplikaci odsavani a zvihovace vzduchu,
ale stale je dost vysoka, coZ pridélava operatordim préaci s ¢isténim, jelikoz ¢astecky Skrobu

se rychle Sifi vzduchem a ulpivaji na viech strojich i zemi, ktera je potom velmi kluzka.

4. Slaby tlak vysavace

NejCastéji vyuzivanou metodou pro Cisténi v Casti balirna je vysavani. Slabym mistem toho-
to procesu je nizky tlak vysavace. Je to zplsobeno tim, Ze vice operator( ve stejnou dobu
vysava své prostory, Ci stroje. Vysava¢ mohou najednou sdilet az tfi operatofi, kdy jeden
mliZe vysavat v sekci na sekacim noZi a dalsi operatofi v sekci balirna. Dochézi tak ke sni-
Zeni sani vysavace, ¢imz je také snizena efektivita celého procesu Cisténi, coz ma za nasle-

dek prodlouzeni Casu Cisténi.

5. Vyprazdiovani zdsobniku vysavace

K vyprazdriovani zasobniku vysavace dochazi na konci procesu Cisténi, kdy operator prisu-
nu musi cely zasobnik vyprazdnit pomoci lopatky do pripravenych pytlQ, které jsou uréeny
k likvidovani tohoto odpadu. P¥i pfesunovani odpadu se Casto stane, Ze tento odpad spadne
na zem, pfipadné se mize rozsifit do dalSich prostor. Tato skutecnost ma za nasledek dalsi

uklid, pfi kterém se musi opét alespor zamést.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 57

6. Komunikace mezi vedoucimi pracovniky a operatory

Jednim z velkych nedostatk je nastavena komunikace mezi vedoucimi pracovniky a jednot-
livymi operatory. Neékteré pozadavky jsou nastaveny bez predchoziho prodiskutovani
s operatory, ktefi pracuji pfimo ve vyrobé. Timto mlze dochazet k nesplnitelnym cilim
mensich projektl, které nasledné nemohou byt dotaZzeny do konce. Neni také jednoznacné
nastaven systém Cisténi, ktery by méli splfiovat vSichni operatofi. TudiZz dochazi k vét§imu

mnoZzstvi variant Uklidu, coz je patrné ze snimku ¢isténi. (PFiloha 11-VI1).

7. Dlouhé& doba ¢isténi

Obecné plati, Ze doba ¢idténi v této sekci je zdlouhava. Uzkym mistem v této Casti je susic-
ka respektive operator prisunu, ktery potrebuje v priméru nejvétsi fond casu pro Cisténi
(viz tab. 8). Operatofi maji rlizné Casy Cisténi, a proto se zde nabizi moznost obCasné vza-

jemné vypomoci, ktera by vedla ke zkraceni procesu Cisténi napfiklad u operatora pFisunu.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

1. Metoda SMED

JelikoZ dochazi ve vyrobé k pomérné Casté poruchovosti, nebo také k pretypovani vyroby,

doporucoval bych zavést metodu SMED, jako nastroj primyslového inZzenyrstvi.

Aplikace metody SMED je zadouci kvilli poruchovosti stroji a pretypovani vyroby
arovnéz k vytvoreni urCitého standardu procesu Cisténi. Zde by bylo vhodné zamérit
se na redukci internich ¢asl Cisténi a pfevést je na externi. Operator, ktery bude Cistit svdj
pFidéleny prostor, by si mohl jesté za chodu stroje pfipravit prostfedky k Cisténi, pfipadné
zacCit cely proces vykonavat za chodu stroje tam, kde je to mozné. Vyrobek prochazi linkou

plynule a automaticky, tudiz je zde prostor eliminovat interni ¢asy a prevést je na externi.

2. Systém TPM a jeho pouzivani

Zavod zaved| pfed nedavnem systém TPM na linku Marshmallow, tudiz efektivita tohoto
systému, respektive jeho vyuZiti neni prozatim pfili§ vysoké. Zefektivnéni toho systému

by mélo za nésledek sniZzeni poruchovosti stroji a ztrat zplsobenych zastavenim linky.

Dal$im doporucéenim je, aby pfi pravidelnych schlizkach tymu predavali operatofi manage-
mentu aktudlni informace o vyrobé a pfipadnych problémem. Néasledné by vedouci pracov-

nici proskolili operatory v potfebnych zaleZitostech.

Problém je moZno spatfit v pomalém rozvijeni schopnosti operatord, jelikoZ nejsou prova-
dény Casté brifinky pro jejich vzdélavani. Je to zapficinéno i tim, Ze brifinky v pracovni do-
bé by pfedstavovaly pro firmu ndklady navic a nemohou si dovolit zastavit vyrobu. Vzdéla-
vaci hodiny jsou proto po pracovni dobé a nejsou proplaceny. Zde se dostavdm k dalSimu

bodu névrhu, ktery souvisi se systémem TPM.
3. Motivace

Operatofi jsou v zavodé spise stiedniho az vyssiho véku, proto je dikladné a podrobnéjsi
vzdélavani potfebné. Zavedeni motivaCniho systému by dopomohlo pfimét operatory
k vy$Si snaze se vzdélavat a za dosaZeni urcitych dil¢ich cild, které by byly nastaveny,
by mohli ziskat odménu, pfipadné jiny benefit, ktery by byl pfedem znam. Motivacni pro-
gram by mohl pfispét ke zlepSeni aplikace systému TPM a k dFivéjSimu zefektivnéni.
Pro podnik by byly naklady na motivacni systém, v porovnani usetfeni naklad(i se zavede-

nim systému TPM, spiSe nizSiho charakteru a operatofi by byli vice motivovani pro préci,
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pripadné pro podavani urcité zpétné vazby, ¢i moznosti vlastnich ndpadd na vylepseni, které

by bylo dobré nasledné také ohodnotit.

4. Zefektivnéni odsavani

Kvili velké prasnosti na celé lince Marshmallow by bylo zapotrebi zefektivnit odsavani,
které se nachazi mezi sekcemi sekaci niZ a balirna. V soucasné dobé je odsavani vedeno
pouze shora nad pasem. Bylo by vhodné zde udélat jinou variantu odsavani, ktera by byla
daleko efektivnéjsi a to napfiklad mozZnost prostoru s vibracni ploSinou, ktera by setfepéva-
la Skrob z pod vyrobku, a ten by byl nasledné odsan komplexnim odsavacim systémem.
Tento systém by byl napojen na tunel s vyrobkem, kde by k tomuto odsavani Skrobu mohlo
dojit. Tato varianta je realna za predpokladu investice do zafizeni, které by spliovalo tyto

naroky.

5. Synchronizace operatort v procesu Cisténi

Se zavedenim metody SMED souvisi i dalSi ndvrh pro zlepSeni procesu a tou je moznost
lepsi synchronizace v procesu ¢isténi. Z financnich dlvod( nejspiSe nebude mozné porizeni
vykonngjsiho vysavace, pfipadné druheho, ktery by mohl pouZivat operator u sekaciho no-
Ze. V tomto pripadé vidim alternativu v moznosti nastaveni standard(i procesu ¢isténi, kde
by bylo pfesné rozvrzeni prace s vysavatem. Tato varianta je mozna pouze tehdy, pokud
bude opravdu CiSténi standardizované a nenastane néjak& abnormalita, pfipadné nenadala

udalost.

6. Zavedeni standardt Cisténi, presné doby Cisténi a redukce asu Cisténi

Zavedeni standard( ¢isténi by mohlo mit za nasledek Usporu na celkovém ¢asu Cisténi. Ak-
tualné operatofi nemaji striktné dany Cas Cisténi, béhem kterého musi vSechny ukony pro-

vést.

VEétsi nedostatek je v rizném provedeni operaci Cisténi, coz potvrdila i analyza procesu
cisténi, kdy kazdy z operatordl provadi prace jinak, tudiz je poté téZce proveditelné porov-
nani pro nastaveni urcitych Casovych standard(l ¢isténi. Mélo by se jasné definovat,
kdy provadét Cisténi pouze suchou cestou, prfipadné kdy se maji pouzit prostfedky
pro umyvani stroji. Timto standardizovanim se nastavi urcity objem ¢asu, po ktery bude

Cisténi provadéno a nasledné mlize postupné dochéazet k jeho eliminaci.
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Duilezité v nastavovani standardl bude i pInéni poZzadavk( hygienika, jelikoZ v potravinar-
ském primyslu se musi dodrZovat zasady hygieny na pracovisti, coz zahrnuje i Uklid. Proto
by mély byt nastaveny takové cile, které jsou splnitelné, aby nedochédzelo k tomu,

Ze by operatofi nedélali své Ukony svédomité.

7. Inovace stroju

Velké mnoZstvi strojli ve vyrobg je zastaralych a byla by vhodna inovace pravé téchto stro-
ji. Vyména stroji by predstavovala velkou investici, na kterou aktualné zavod nema pro-
stfedky, proto postupnym zarazenim systému TPM a uSetfenim financnich prostfedkii
by bylo mozné nasledné pofidit néjaky stroj, pfipadné zafizeni, které by bylo vhodné

do vyroby.
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ZAVER
Cilem mé bakalafské prace bylo analyzovat vyrobni proces ve spolecnosti Nestlé Cesko

s.r.o., zavod Sfinx a na zékladé této analyzy zjistit nedostatky ve vyrobnim procesu

a navrhnout patficna opatfeni, ktera by vedla ke zlepSeni vyrobniho procesu.

V teoretické Casti jsou popsany metody primyslového inZzenyrstvi, které jsou vhodné i pro

aplikovani na situaci, které poté byly aplikovany i v asti praktické.

Na zakladé analyzy celého vyrobniho procesu byly zjistény nedostatky na celé lince Mar-
shmallow a to v podobé stareho vyrobniho zafizeni, které ma vliv na cely chod linky. Do-
chazi zde k ¢astym porucham a zastavenim, coZ ma za nasledek prostoje a samoziejmé na-

klady s tim spojene.

Po zjisténi informaci ohledné vyrobniho procesu jsem se zaméfil na sekci balirna, kde do-

chazi k velké prasnosti, coZz ma za nasledek poruchovost stroji a pomérné znacné znecisté-

vvvvv

Vv s

si vybral tuto ¢ast pro dikladnéjsi analyzovani a navrzeni zlepseni.

Velky nedostatek vidim ve sdileni vysavace pro Cisténi, jelikoZ pfi sdileni tohoto zafizeni
dochazi ke sniZeni sani vysavaCe, coZ ma za nésledek prodlouZeni Casu Cisténi, které timto
neni efektivni. Zde bych vidél pfinos v synchronizaci prace s vysavatem respektive s rozdé-
lenim na Casova okna, kdy by bylo jasné dané, kdy mize konkrétni operator s vysavacem

pracovat.

K uréitym nedostatkdim by bylo potfeba nakladnych investic, jako tfeba nakupu novych
strojii na vyrobu, nebo prikoupeni druhého vysavace pro zrychleni a zefektivnéni procesu
Cisténi, na které zavod momentalné nema finanéni prostfedky. Proto navrhuji klast ddraz

na aplikaci metody SMED a standardu Cisténi, které ovlivni pozitivné dobu Cisténi a uSetFi

tak zavodu néjaké financni prostredky z nakladd, které by tak musely byt vynaloZeny.

V neposledni fadé bych navrhnul lepsi motivaci zaméstnancli. Na zékladé analyzy procesu
a komunikace se zaméstnanci a operatory na lince Marschmallow, jsem zjistil, Ze nejsou
motivovani k podani lepsich vysledk(. Tento fakt je do jisté miry ovlivnén monoténnosti
vyroby. Doporucoval bych CastéjSi porady s operatory, ktefi by takto byli i Skoleni na jed-
notlivé inovativni kroky a soucasti téchto porad by byla i motivacni slozka, ktera by mohla

s~ s

byt zaloZena tfeba na mésicni bazi s naslednym vyhodnocenim. Motivace by mohla probihat
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bud v ramci jednotlivcl, pripadné celych smén. Touto motivacni cestou by mohlo byt fese-
no i zrychleni ¢asu Cisténi.
Pokud by se podafilo v zavodu zrealizovat nékteré z navrhli na zlepseni, mohla by se situace

v urcitych oblastech posunout vpfed. Véfim, Ze tyto vysledky a ndvrhy pomohou zavodu

Sfinx si uvédomit, kde je prostor pro zlepSeni a pfipadné zefektivnéni vyrobniho procesu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
ISO International Organization for Standardization

JT Just in Time

LOTO Lockout-Tagout.

PDCA  Plan-Do-Check-Act

SMART  Chytry

SMED  Single Minute Exchange of Dies

TPM Total Productive Maintenance

Tzv. Takzvany
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PV Snimek Cisténi - operator Balicka (odpoledne)
P VI  Snimek Cisténi - operator karton( (dopoledne)

P VIl  Snimek Cisténi - operator karton( (odpoledne)



PRILOHAP I: LAYOUT LINKY MARSHMALLOW
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SNIMEK CISTENI - OPERATOR PRISUN
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PRILOHAP II

(DOPOLEDNE)

Operace Cas Trvini operace |diléi ukony E1
1. Odvoz palet do expedice 10:33-11:08 13 min e
2. 1L0TO 11:08-11:10 2 min|zajisténi stroji pied spuiténim i
2. Dratény dopravnik 11:10-11:220 10 min]rozebrani, vysavani, pfevoz na umyvani {délka cca 20-23 m) i
3. Z dopravnik 11:21-11:34 13 min|rozebréni, prosto] koviili sdilend hadice vysavate, samotné vysavani a utirini 5 minut i
4. Susicka 11:33-12:38 43 min|vysavani strany od noZe (smérem do sudithy) a voitind strany (dovnitt haly) i
17 min|vysavan strany smérem k balice i
3 min|vysavani plechu na strané smérem k balitce i
12 min|vysavani zadnd strany (pouze zevngjdhu) susitky i s parapety od Skrobu a plechy pod susitkou e
6 min|vysdvini dolnich plechh pod sufitkou (zevnitt haly) i
83 min
3. vysavani podlahy 13:00-13:00 & min|vysavani podlahy e
6. Uldid vysavaie a umyti nastaven |13:10-13:20 10 minjumyvani nastavel vysavade, motani hadice vysavace e
7. kdid odpadu z vysavate 13:20-1525 5 min]aldid Skrobu z vysavate do pyill 8
§. odchod na poradu 13:23-14:00 33min|porada do konce smény X
Celkovy as Cisténi 10:33-1325 152 min
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: SNIMEK CISTENI - OPERATOR PRISUN
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PRILOHAP Il

(ODPOLEDNE)

Operace Cas Trvini operace | dilEi dkony ET
1. Odvoz palet do expedice 18:45-1%:13 30 min e
2.10TO 19:13-19:20 3 min| zajisténd stroji pied spusténim i
3. Vysavand vichni £ast susky 19:20-19:33 13 min|pomoci febfikh vylezend na plofinu, odiud se vysavani provad i
4. Vysavani Z dopravnilu 19:35-19:50 15 min|rozebrani, vysavani a utirani 1
5. Bu&itka 19:50-21:00 43 min [vysavan susitky ze strany od balifky + plechy pod suditkou i
15 min|vysavani susichky ze strany od okna + plechy pod sufitkou i
10 min |vysavani éela a konce sudichy i
celkem suiicka 83 min |zohldnéno vysavan vichnd st susitky plfed Z dopravnikem
6. Umisténi Z dopravnilu a draténého dopravnib |21:00-21:13 15 min|umisténi strojll zpét na porici po umyt driténého dopravnilu z umyvamy  |e
1. Vysavani podlahy 21:15-21:33 20 min|vysavani podlahy kolem celé susflky e
8. Ukdid vysavate a umyt nistaveld 21:35-21:40 5 min|umyvani nastaveh a motani hadice e
0. Uldid odpadu z vysavate 21:40-21:45 3 min|napytlovani Skrobu z viysavate e
Celkovy £as cisteni 18:43-21:45 180 min
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PRILOHA IV : SNIMEK CISTENI - OPERATOR BALICKA

(DOPOLEDNE)
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Operace fas Trvini operace |diléi dkony E1
1. VytaZeni kartont z balitky + folie 11:05-11:08 3 min i
2. 1LOTO 11:08-11:13 3 min)vypsani LOTO + zajisténi balichy (vahy+vzduch) i
3. Vahy 11:13-12:12 2 min|nachystani ervené palety +hedny na vahy e
10 min| sundavani vah na Servenou paletu (1 operator navic) i
10 min| pateni vah ve varné e
20 min|vysavani vah {dvE operatorky na jednom vysavatinizs tak) |i
3 min| povech balitky (pod vahami) vysat i
10 min|umyvani vah a konstrukee kolem i
2 min|odlotovani vah i
Celkem vihy 3% min
4_Ealitka 12:12-12:30 8 min|vnittek balitly femeny tubus felisti niF(umyvani) 1
12:30-12:40 10 minfumyvani zadni £asti balitky i
5. Umywvani metaldeteltor 12:40-12:45 3 min 1
§. Vidadag 12:45-12:50 3 min| vysavani povrchu vidadacge i
12:50-12:55 3 minjumyvani povechu vidadate i
1. Umyvard zabradli, celé podlahy kolem balithy | 12:33-13:20 23 min e
8. Zadavani casu fisténd prace na pe 13:20-13:25 3 min @
9. Odchod na poradu 13:25-14:00 35 min|porada do konce smény X
Celkovy Zas Eisténi 11:05-13:25 140 min
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PRILOHA V: SNIMEK CISTENI - OPERATOR BALICKA

(ODPOLEDNE)

Operace cas Trvini operace |diléi dkony ET
1. Vytafeni kartont a folie ze strojin | 18:43-18:33 3 min i
Zadavani prace do PC 3 min e
2.LOTO 18:33-18:53 2 min H
3. Vahy 18:33-19:30 3 min|pHprava Eervené palety a beden e
6 min | sundavan vah na Eervenou paletu (1 operator navic) i
13 min|vysavani vah a konstrukee kolem i
4 min \wnyvani vah i
10 min |pafend vah ve vamé e
3 min|umyvani povrchu balichy pod vahami i
celkem vahy 35 min
4. Balitka 19:50-19:35 3 min (umyvard zadod Sdst balicky i
19:55-20:20 23 min|vnitfek balithky femeny tubus, Zelisti nliF{umyvani) i
3. dovezemn vah na misto 20:20-20:25 3 min e
8. Umyrvani metaldetektom 20:25-20:33 10 min i
7. Viladag 20:33-20:30 13 minjumyvard vidadade i
8. Umyvani okoli balicky 20:30-21:03 13 min|zachyiné bedny, kabely, plex, stil, wilet e
2. Vysavani podlahy 21:05-2123 13 min e
Cellkovy fas fisténi 18:45-2123 158 min
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: SNIMEK CISTENI - OPERATOR KARTON

(DOPOLEDNE)
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PRILOHA VI

Operace cas Trvini operace |dilEi dkony EA
1.LOTO 11220-11:223 3 min i
2. Vwysavani prostor u zdsobniku 11:23-12:17 16 min|vvsavan zdsobniku i
38 min|vysavani prostor 2 mobilnich zafizendi u zasobnilu e
3. Ukdid vysavate a umyti nastavenn |12:17-12:23 & min e
4. Oblepujici zafizend 12:23-13:25 13 min|vysavan oblepujiciho zafizeni i
7 min|vysavan dopravnilh k vize a dalfich dopravnildh kolem oblepujiciho zafizeni  |i
22 min| &5tEnd valeclku u oblepujiciho zafizeni hem i
cellkkem oblepujici zafizeni 44 min
Vysavani podlabhy 18 min e
j. Odchod na poradu 13:25-14:00 33 min|porada do konce smény (nezohlednéno v ramei procesu &i5téni) X
Celkovy fas fisténi 11:220-13:25 125 min
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: SNIMEK CISTENI - OPERATOR KARTON
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PRILOHA VII

(ODPOLEDNE)

Operace cas Trvini operace |dili ikony E1
1.LOTO 18:40-18:44 4 minuty| LOTO systém i
2. chystand kbeliku s vodou a hadm |18:44-15.49 5 mirmat)chystand kbelilu, hadm, napousténi vody €
3. umyvani zasobniku a okoli 18:49-20:49 32 minut|umyvani zasobniku i
58 mirmat| umyvani mobilnich zafizend od Srobu za zisobnikem, utfeny viechny konstrukee mobilnich zafizeni | ©
4. Oblepujici zafizeni 20:40-21:27 4 mitiaty| & 5t8nd prostoru pfed vihou, etiketovacka i
5 mirmtjumyvani pasu k etiketovadce - Eteci zafizeni, motor, ram etiketovatky i
3 minuty|umyvani vahy, pasu a ramu i
2 minuty|umyvani valeflod na dopravnilu pro vhoz fpamé vihy, rim dopravnilu, pas odhazovaie i
2 minuty|umyvan dopravniku k oblepujicimu zafizend 7a vihou i
4 minuty| &15tEnd ramu oblepujiciho zafizend a vitind £dst + motom i
14 mirut| &i5téni valedkh uvnit oblepujiciho zafizeni + odikrabivani izolepy piichycené na valeécich i
3 minuty] Sitend dopravniku za oblepujicim zafizend i
celkem oblepujici zafizen 38 mirmat
3. vysavani podiahy 21:227-21:48 21 mirmut| Vysavani podiahy e
Celkovy cas fisténi 18:40-21:48 188 mimut




