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ABSTRAKT

Diplomova prace se odehrava ve vyrobnim zavodé Sfinx HoleSov, a to konkrétné na dilné
K3, na lince 14BOSCH. Hlavnim cilem projektu je snizeni materidlovych ztrat pomoci
metody DMAIC. Prvni faze této metody zahrnuje Definovani, kdy jsou stanoveny cile,
dulezitost projektu, definovani problému a projektovy tym. Nésleduje faze Méteni, ve kte-
ré je vyuzito sbérovych formuléit a systému SAP. Ve tfeti fazi Analyzovani, je ze zjiste-
a aromat. Proto je ve fazi ZlepSeni navrzen novy systém davkovani aromat a barev,
ktery napoméha ke kontinualnimu procesu, ¢imz bude dosazeno sniZzeni materidlovych
ztrat. Posledni fazi je Rizeni, které zahrnuje data pro implementaci zmén, dale pro vyhod-

noceni zavérua této prace, a to vcetné nakladového a rizikového zhodnoceni projektu.

Kli¢ova slova: DMAIC, Stihly podnik, Primyslové inzenyrstvi, Plytvani, TPM

ABSTRACT

This master thesis takes place in the production plant called Stinx HoleSov, more precisely
in the workshop K3, on the line 14BOSCH. The main aim of this project is a reduction
of material losses by using DMAIC methodology. The first phase of this methodology inc-
ludes Definition where the goals are fixed, the importance of the project is stated, the pro-
blems and the project team are defined. This part is followed by the phase of Measuring
in which collected forms and SAP system are used. In the third phase, Analyses, a conc-
lusion based on the findings is made. The most important problem that has been found
is a dosage of colours and aromas. Therefore, the phase Improvement proposes a new sys-
tem of a dosage of colours and aromas which is helpful in a continuous process that will
lead to a reduction of material losses. The last phase, which is Check, includes data for the
implementation of changes, as well as for the evaluation of conclusions of this project,

including the cost and the risk evaluation of the project.

Keywords: DMAIC, Lean enterprise, Industrial engineering, Waste, TPM
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UvVOD

V dnesnim modernim svété automatizace a robotil je velice diilezité udrzet podnik konku-
renceschopny. Kladou se vysoké naroky na zvySovani produktivity, efektivity a odstranéni
plytvani. Cilem vSech spole¢nosti je dosdhnuti vys$Siho zisku a minimalizovani ¢innosti,
které neptidavaji zadnou hodnotu zdkaznikovi. Abychom eliminovali ¢innosti nepfidavaji-
ci hodnotu zakaznikovi je zapotiebi provadét analyzovani a monitorovani procesti. Konku-
renceschopnosti dosahneme neustalym zlepSovanim, snizovanim nakladii a technologic-

kym pokrokem.

Jako téma mé diplomové préace jsem si zvolil snizeni ztrat na vybrané lince ve spolecnosti
Nestlé Cesko s.r.0., které budu zpracovavat v zavodé Sfinx HoleSov, kde se procesy neu-
stale zlepSuji a hledaji se cesty vedouci ke zvySeni konkurenceschopnosti a dosazeni lep-
Sich ekonomickych vysledkl, pii dodrzeni zékladnich hodnot firmy, jimiz jsou udrzitel-
nost, dodrzovani pravidel a vytvareni sdilené hodnoty. Nestlé s.r.o. je Svycarskou nadna-
rodni firmou, ktera se zabyva potravinaiskou vyrobou, vyrobky této spolecnosti jsou Siroce

oblibené po celém svéte.

Diplomova prace je rozdélena na cast teoretickou a praktickou. Teoretickd ¢ast obsahuje
literarni reSersi feSené problematiky. Nachéazi se zde formulovana teoretickd vychodiska
pro zpracovani praktické ¢asti diplomové prace. Na tivod popisi, co si miiZeme predstavit
pod pojmem pramyslové inZzenyrstvi, primyslovy inZzenyr a prumyslovy moderator. V dal-
81 kapitole se budu zabyvat charakteristikou $tihlého podniku, cili §tihlého podniku, Stihlou
vyrobou a faktory ovliviiujici Stihlou vyrobu. Nasleduje kapitola ohledné¢ metody DMAIC,
ktera je hlavnim stéZenim mé diplomové prace, jsou v ni podrobné rozebrany vsechny jed-
notlivé kroky metody. Posledni kapitolou teoretické ¢asti jsou nastroje priimyslového inze-
nyra, kde se budu zaobirat metodami z oboru primyslového inzenyrstvi, které¢ pouziji

v praktické ¢asti projektu. Na zavér celou teoretickou ¢ast kratce shrnu.

Druhou ¢asti diplomové prace je Cast praktickd, kde je na tvod predstavena spolecnost
a jeji portfolio vyrobktl. Prakticka ¢ast diplomové prace se zabyva konkrétnim projektem,
ktery je zpracovavan dle metodiky DMAIC. Hlavnim cilem mé diplomové prace je pomoci
vybrané metody prumyslového inzenyrstvi navrhnout projekt zaméfeny na snizeni materia-
lovych ztrat na vybrané lince, konkrétn¢ sniZzeni produkce zlomu na vybrané lince. V prvni
fazi metodiky DMAIC bude definovan projekt, cile projektu, projektovy tym, SMART

analyza, logicky rdmec, RIPRAN analyza, SWOT analyza a ¢asovy harmonogram. Druhou
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fazi je faze méfeni, ve které se bude provadét sbér dat, které se budou hned v dalsi fazi
analyzovat a zkoumat mozné pticiny problémil, které pfi vyrob¢ vznikaji a jejichz nésled-
kem vznika produkce zlomu. Na odstranéni prvotnich pfi¢in téchto problému se vyvinou
potiebné opatieni. Jednotlivé opatfeni se ve fazi zlepSeni implementuji a diky nim se snizi
mnozstvi produkce zlomu. Posledni ¢asti metodiky DMAIC je faze kontroly, ve které bude

ovéteno dosazeni cili a ekonomické zhodnoceni projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem mé diplomové prace je pomoci vybrané metody primyslového inZzenyrstvi
navrhnout projekt zaméfeny na snizeni materidlovych ztrat zlomu o 10 % ve spolecnosti
Nestlé, s.r.o., konkrétn¢ v zdvodé Sfinx HoleSov. Pro svou praci jsem si vybral metodiku
DMAIC. Diky snizeni mnozstvi vyprodukovaného zlomu se snizi i nadkladovost vybrané vy-
robni linky. Ke splnéni hlavniho cile budou zapotiebi zpracovat i cile vedlejsi, kterymi jsou
zpracovani vybrané literatury, sbér potfebnych dat k nasledné analyze a vytvoteni standardi.
Z duvodu nejvétsich ztrat, podle Paretova pravidla, jsem si vybral kontinualni linku BOSCH,

ktera se nachazi na diln€ K3 a slouzi na vyrobu kandytovych bonbonti.

Ke spravnému feseni projektu je zpracovano a analyzovano mnozstvi dat z interniho in-
formacéniho systému spolecnosti. Pro ovéreni spolehlivosti dat je vyuzito sbérovych formu-
lard. Pro zmapovani procesu a zjisténi dodatecnych informaci bylo vyuzito ptimé pozoro-

vani, brainstorming a dotazovani.

V teoretické casti diplomové prace je rozebrana analyza literdrnich zdroji zaméiena
na problematiku pramyslového inzenyrstvi, §tihlého podniku, metodiku DMAIC. Jako dal-
$i metody a analyzy byly pouZity:

- Paretova analyza

- Logicky ramec

- Rizikové analyza RIPRAN
- SWOT analyza

- Metoda SMART

- 5xProc?

- Casovy harmonogram

- Mapovani procesu

- Ishikawa diagram
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Dale ptichdzi na fadu samotnd metodika DMAIC. V prvni fazi metody DMAIC dochazi
k definovani projektu. Ve fazi méteni byly ziskany vstupni data na vybrané lince,
které¢ byly podrobné zkoumany. Ve fazi analyzy se identifikuji pfi¢iny vzniku problému
a na zakladé vysledkti analyz nasleduje navrh zlepSovaciho projektu, jehoz cilem je snizeni

mnozstvi zlomu na vybrané lince o 10 %.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzZenyrstvi je uzndvany védni obor, ktery se zaméfuje na ndvrh, zavedeni
a zlepSovani zavedenych systémt, diky kterym je produkce vyrobkii nebo poskytovani
sluzeb jednodussi. Systémy primyslového inzenyrstvi zajist'uji a podporuji vysoky vykon,
udrzbu, spolehlivost, plnéni planu a fizeni ndkladt v rdmci celého zivotniho cyklu vyrobku
nebo sluzby. Tento védni obor se zabyva tim, jak chytfeji provadét préci, aby se odstranilo

plytvani, iracionality, nepravidelnosti a pfetézovani pracovist’. (Dlabac a Pavelka, 2015)

1.1 Prumyslovy inZenyr

Tato moderni pozice by v 21. stoleti nem¢la chybét v zddném podniku. Primyslovy inZe-
nyr by mél mit teoretické znalosti, praktické zkusenosti a osobni vlastnosti pro vykonavani
¢innosti z oblasti primyslového inzenyrstvi. Kazdy primyslovy inzenyr by nemél mit niz-
ké cile. M¢l by se zabyvat vysokym ziskem, vysokou produktivitou, jakosti, neustalym
zlepSovanim procesii ¢i odstranénim plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami po celou
dobu jejich zivotniho cyklu. K t€émto cilim je zapotiebi, aby kazdy primyslovy inzenyr
mél podvédomi o vypocetni technice, humanitnich a socidlnich védach, zdkladech technic-

ké védy 1 teorii managementu. (Masin, 2005, s. 65)

1.2 Primyslovy moderator

Podle Masina (2005, s. 66) je prumyslovy moderator c¢lovek, ktery je vyskoleny
v modera¢nich metodach, diky ¢emu vede efektivni jednani tymu, jehoZ cilem je odstranit
plytvani ve vybraném podnikovém procesu. Primyslovy moderator nemusi byt vedouci

tymu, ale zastava roli takzvaného spoustéce, ktery vSe posouva kuptedu.
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2 CHARAKTERISTIKA STIHLEHO PODNIKU

V dnes$ni dobé ¢im dal tim vice kladou podniky diraz na Stihlost podniku. Pod témito
dvéma slovy si mizeme ptedstavit provadéni jen takovych Cinnosti, které jsou opravdu
potiebné, za ptedpokladu co nejmensich nakladd a co nejrychlej§im provedeni oproti kon-

kurenci.

Hlavni filozofie Leanu se dle Dennise (2007, s. 13-14)) zamétuje na identifikaci a odstra-
néni takovych Cinnosti, které vyrobku nebo sluzbé nepiinasi Zadnou ptidanou hodnotu
pro zakaznika. Z toho plyne, ze $tihlého podniku nelze dosdhnout bez odstranéni plytvani
na vSech frontach. Proto, aby §tihla vyroba fungovala, musi byt pfimo propojena s vyvojem

produkti, logistikou, administrativou a technickou ptipravou vyroby.

Stihly podnik se podle Chromjakové (2013, s. 41-42) nezabyva pouze vyrobou, ale kom-

plexné celym podnikem a rozliSuje se do Ctyf oblasti:

R
S S s S

Obrazek 1 - zakladni pilite Stihlého podniku (vlastni zpracovani)

2.1 Cile stihlého podniku
Véchal a Vochozka (2013, s. 468) uvadi tfi hlavni cile stihlého podniku.

e ZlepSeni kvality na takovou Uroven, aby pievySovala nebo alesponl spliiovala potie-
by zékaznikd.

e Minimalizace ztrat, jelikoz ztrata je ¢innost, kterd pozaduje vzdycky néco navic
a vyrobku nebo sluzbé neptidava piidanou hodnotu.

e SniZeni celkovych nakladii, podnik by se mél snazit vyrabét podle pozadavku za-

kaznika, pokud mozno v co nejmensi mife na sklad.

2.2 Stihla vyroba

Stihla vyroba vede k eliminaci nasledujicich druhti plytvani, které se vyskytuji v kazdém
vyrobnim procesu. Mezi nejCastéjsi prvky plytvani patii nadvyroba, nadbyte¢na prace,

zbyte¢ny pohyb, zasoby, ¢ekani, opravovani, doprava, ale také naptiklad nevyuzity poten-
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cidl pracovniki, coz je podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24) nejvétsi plytvani v podni-

ku.

Kanban, pull,
synchronizace,
wvyvaieny tok

" Procesy kvality a

Tymova prace

standardizovana

TBM, rychle
zmény, redukce
davek

prace

Stihlé pracovists,
vizualizace

Stihlé vyroba

Management Stihly layout,

toku hodnot wyrobni buriky

Obrazek 2 - stihla vyroba (vlastni zpracovani)

K eliminaci plytvani je ptredev§im dilezité umét identifikovat a umét zmefit podnikovy
proces. Zakladnim kamenem pro zeStihleni podniku je management toku hodnot.
Tato metoda napomahd analyzovat, vizualizovat a méfit plytvani v celém hodnotovém toku
podniku. Kromé vyuziti ve vyrobég, se dd metoda vyuzit v jinych oblastech, kterymi jsou
naptiklad administrativa, logistika nebo vyvoj. Hlavni pfednosti metody je jeji rychlost

a jednoduchost. (Nenadal, 2018, s. 316)

Pro dosazeni §tihlé vyroby je zapotfebi mit §tihlé pracovisté, na kterém zavisi vSechny
kazdodenni ukony pracovnikl. Kazdy pohyb navic zdrzuje a plytva nasim ¢asem. Od po-
hybu na pracovisti se odviji spotfeba ¢asu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi pa-

rametry vyroby. Ke §tihlému pracovisti patii 1 zasady 5S.

e Definovani pottebnych pomicek a zafizeni na pracovisti.

e (Odstranéni vSeho nepotiebného z pracoviste.

e Piesné urceni mista pro jednotlivé pomicky.

e Neustalé dodrZovani Cistoty a poradku.

e Dodrzovani discipliny a rozvijet mysleni a kultury 5S. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 117)

Dal§im dalezitym pilitem pro spravné fungovani prvki stihlého podniku je tymova prace,
bez které se neobejde zadny uspésny podnik. Zejména rozjezd projektovych a procesnich
tymu. Soucasti tymové prace je neustalé zlepSovani neboli kaizen. Podnik by se mél snazit

motivovat zaméstnance ke generaci napadi na zlepSeni, jelikoz nikdo nema tolik poznatkt
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a zkuSenosti, nez sami pracovnici, ktefi na pracovisti travi celou smeénu. Tito 1lidé by méli
byt motivovani, tak aby na vzniklé problémy upozoriiovali a snazili se je aktivné fesit.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)

Zména layoutu a vyrobnich bunék je dalsim prvkem $tihlé vyroby, spravné uspotadani
pracovisté vyrazné napomaha a zkracuje materialové toky. Stihly layout navzajem propo-

juje vSechny jednotlivé vyrobni buiiky. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 125)

Dalsim prvkem $tihlé vyroby je TPM, zakladem této metody je dobra spoluprace vyrob-
nich pracovnikil a pracovnikli udrzby. Hlavnim cilem TPM je zvySeni produktivity zatizeni
tak, ze se snizi vSechen cas, ktery ubird danému stroji jeho kapacitu. S touto metodou
se Casto pouziva i metoda SMED, pomoci které¢ dosdhneme rychlé zmény vyrobniho sor-

timentu. (Masin a Vytlacdil, 1996, s. 193)

Nejen §tihld vyroba, ale i kazd4 jind musi mit zdkladnim prvkem proces kvality a stan-
dardizovani prace. Soucasti kazdého procesu v podniku musi byt kvalita, stejné pak nale-
zeni abnormality a pfislusna reakce na ni. Pokud v podniku nejsou procesy pod kontrolou
a pfedepsané parametry, ¢asy a kvalita jsou nestabilni a maji Siroky rozptyl, pak zde nemo-
hou fungovat ani zadné dalsi prvky stihlé vyroby. Pro standardizovéani prace musime nej-

prve umét spravné analyzovat a méfit. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 26)

Vrcholem zestihlovani vyroby jsou vyvaZené toky a synchronizace procesi. Podnik vy-

rabi jen to, co si zdkaznik pieje v poZadovaném mnozstvi, Case a kvalité.
Podle Kosturiaka a Frolika jsou podminkou pro plynuly chod ve vyrobe¢:

e vyvazené¢ kapacity,
e stabilni procesy z pohledu kvality, ¢asu a spolehlivosti,
e vyroba v malych davkach,

e spravné fungovani okoli vyroby (technicka pfiprava, administrativa, logistika).

Pouziva se zde pull systém fizeni typu kanban nebo jeho modifikace. Plynuly tok ndm za-

jistuje lepsi plnéni termint, méné potiebnych ploch a lepsi pfehlednost ve vyrobé.

2.3 Faktory implementace Stihlé vyroby
Faktory implementace §tihlé vyroby dle Cuhela (©2019).

e Expertni tym — pro cely proces implementace je zapotiebi zkuSen¢ho tymu k po-

skytnuti potfebnych rad, znalosti, Skoleni a jakychkoliv konzultaci.
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e Situaéni analyza— ma za ukol definovat souCasnou a ocekavanou situaci
v organizaci, provétuje vSechny organizacni vlastnosti spolec¢nosti, poskytuje ana-
lyzu kontextu organizace, identifikuje silné a slabé stranky, piilezitosti a hrozby
podniku.

e Plian komunikace — nastaveni procesi komunikace zapojenych stran na vSech
urovnich. Zajistuje posouzeni spravnych komunikacnich nastrojti, eliminuje nedo-
rozumeéni, nespravné interpretace a definuje role.

e Tréninkovy proces — slouZi pro zaméstnance a manazery podniku, ktefi si miizou
za pomoci vzdélavacich programi nasimulovat skutec¢nost. Diky tomuto procesu
klesa nechut’ zaméstnanct k praci z divodu neznalosti. Tréninkovy proces zajistuje
odbornou piipravu a hodnoceni vysledkl vzdélavani.

e Lean nastroje — alfa a omega procesu implementace. Zaclenénim do praxe se za-
jisti efektivita a kvalita procesu implementace. Dulezity je vhodny vybér lean na-
stroji, pochopeni néstroju a jejich spravné pouziti.

e Mapovani toku hodnot — z odliSeni problémt v procesech vzniké identifikace Cin-
nosti s ptidanou hodnotou a ¢innosti bez piidané hodnoty. Zjistujeme oblast proce-
su, kterd je potieba zlepsit.

e Provéreni dosaZené irovné — prezkoumani zaznamii implementace §tihlé vyroby
z minulosti. Pfezkoumani musi byt provedeno pied zahijenim implementace.
Umoziuje pouceni se z chyb pfedchozi implementace a pouziti nastrojii lean ma-
nagementu. Ziskané informace poslouZi pro budouci pfezkoumani za G¢elem srov-
nani.

e Posouzeni vysledki — vyhodnoceni vysledkt §tihlé vyroby. Sledovani dosazené
urovné implementace, porovnani jednotlivych oblasti vykonnosti organizace a po-
skytnuti realnych vysledk.

e Monitorovani a kontrola — sledovani a regulace postupu implementace. Monito-
ring a kontrola je soudasti planovani. Uéelem je porovnavat stav implementace
s planem a meéfeni skutecného vykonu. Tento faktor zabranuje polevovani v usili

a navratu k metodam pifed implementaci §tihlé vyroby.
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2.4 Plytvani ve vyrobé

Plytvani ve vyrobé¢ muzeme definovat jako vSe co neptfiddva naSemu produktu hodnotu,

nebo ho nepiiblizuje zakaznikovi. Je to jeden z nejvétSich zdroji ztrat. Plytvani vede

k neefektivité a ke snizovani zisku, a proto je dulezité plytvani co nejvice eliminovat.

Dle Masina (2005, s. 51) za zékladni formy plytvani povazujeme:

24.1

MUDA — plytvani,
MURA - nepravidelnost,

MURI — pfetézovani pracovnikil a stroju.

Druhy plytvani ve vyrobé

nadvyroba — patifi do nejhorsich typh plytvéani, kvili nadvyrobé vznikaji podniku
nadbyte¢né naklady, které vznikaji pfedevsim pii manipulaci a skladovani,

¢ekani — tento druh plytvani Ize jednoduse identifikovat, vznika pii zpozdéné do-
davce materialu, sefizovani, oprave stroje nebo pfi ¢ekani na rozjeti stroje. Zptsobit
jej mohou napiiklad nedostatecné zasoby nebo kapacitni problémy, které mohou
vést ke zpozdéni celého procesu vyroby,

zbyte¢na manipulace a transport — vznika pfi nespravné manipulaci s materidlem
nebo soucastkami mezi sklady, ¢i koncovymi pracovisti. Ke zbyte¢nému transportu
muze dojit i kvtli Spatné komunikaci,

zbyte¢né pohyby — tento druh plytvani vznika pii zbytecnych pohybech pii vykonu
prace, patii sem zejména hledani materidlu, soucastek nebo néstroji. Mtizeme zde
zatadit také zbytecnou chiizi, které miize byt zplisobena nevhodné uspotradanym
pracovistém,

chyby a zmetky — plytvani v podob¢ chyb a zmetki zplisobuje podniku zvySeni na-
va, kontrola nebo dokonce opétovna vyroba,

neefektivni prace — Casto vyvolava potiebu navyseni prace, kterd nam spotiebovava
dodate¢né zdroje. MiiZze vznikat pouZitim nespravného nastroje, pfipravku nebo ne-
spravného pracovniho postupu,

vysoké zasoby — jedna se o material, ¢i produkty na stran¢ vyrobce, které zakaznik

nevyzaduje, nebo pievysuji zdkaznikovy pozadavky,
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nevyuziti lidského potencidlu — plyne z nezdjmu firmy a ignorovani jejich zamést-

nanct. Dochézi k plytvani s ndpady a talentem pracovnik, jejichz nové myslenky

by mohly vést ke zlepSeni.

Nadvyroba

OSM DRUHU ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME

Zbyteéné pohyby

S22

Transport a manipulace

kX

Cekani

Chyby a zmetky

Sklad
O
el
Zasoby

] . PHdavna
VizudIni vizudlni

kontrola  kpntrola

KoneZnd
vizudlni
kontrola

Neefektivni prace

@ Hej?!

Nevyuziti
lidského potencidlu

Obrazek 2 - 8 druhii plytvani (Plytvani, ©2012)
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3 METODIKA DMAIC

Tato metoda patii k nejCastéji pouzivanym ndstrojim Six sigma, pouziva se hlavné

pro zavadéni zmén. Nazev je slozen z péti poCateCnich pismen:
D — Define — Definovat

M — Measure — Méfit

A — Analyze — Analyzovat

I — Improve — Zlepsit

C — Control — Ridit

Metoda DMAIC nam pomaha nalézt trvald zlepSeni dlouhotrvajicich nebo slozitych pro-

blémi. (Kadry, 2018, s. 23)

DEFINE ’ ’ MEASURE

DEFINLUI MER
CONTROL ANALYZE
KONTROLU) ANALYZU)

\ IMPROVE
VYLEPSI

Obrazek 3 - metoda DMAIC (vlastni zpracovani)

3.1 Definovat

V této fazi se zaméiujeme na nalezeni a definovani cile zlepSeni. Ur¢ime si, jak budeme

postupovat a kdo se projektu bude ucastnit. Dil¢i kroky dle Svozilové (2011, s. 92):
Vymezte a definujte problém

e definujte rozsah podnikatelskych potieb,
e shromdazdéte a popiste potieby zdkaznikll procesu, vymezte zadani,

e zdokumentujte soucasny proces.
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Stanovte rozsah projektu

e definujte problémové oblasti a o¢ekavané piinosy projektu,
e popiste vybrany problém a zaméry jeho feSeni,

e odhadnéte ptinosy projektu.
Sestavte plan projektu

e navrhnéte postupy a metody, které se v projektu pouziji,
e vyhodnot'te rizika projektu,

e sestavte ¢asovy harmonogram projektu.

3.1.1 Metoda RIPRAN

Risk Project Analysis neboli RIPRAN pfedstavuje metodu pro analyzu rizik projektd,
tato metoda je vhodna pro stiedni a velké projekty. RIPRAN vychazi z procesniho pojeti
analyzy rizik. Chape analyzu rizik jako posloupnost procest, kde kazdy proces ma defino-
vany vstupy, vystupy a definované ¢innosti procesu, transformujici vstupy na vystupy
sur¢itym cilem. (Dolezal, Méchal a Lacko, 2009, s. 78-83) Zéikladni kroky metody
RIPRAN dle Dolezala, Machala a Lacka (2009, s. 78):

¢ identifikace nebezpeci projektu,

kvantifikace rizika projektu,

e reakce na rizika projektu,

celkové posouzeni rizik projektu.

3.1.2 Metoda SMART

Metoda SMART miize kvalitné poslouZzit ke kontrole a ptesné formulaci cile nebo oceka-
vaného vysledku. Zkratka SMART je sloZena z pocatecnich pismen vyrazi, diky kterym
1ze vyhodnotit zvoleny cil (vystup, vysledek). Dle Horské (2009, s. 74-75) by mél spliiovat
nasledujici kritéria:

S = specificky (konkrétni pozadavek na vyrobek)

M = méfitelny (lze se piesvédcit o splnitelnosti cile, 1ze hodnotit)

A = ambici6zni (cil je pro nads dostatecné narocny)

R = realisticky (ptiméfeny cil, ktery zvladneme v naSich podminkach)
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T = terminovany (je stanovena délka trvani a Casovy limit pro dosazeni naSich cilt)

3.2 MEérit
Ve fazi méteni je dalezité ziskat tidaje o chovani souc¢asného procesu s ohledem na zadani
zlepsovatelského procesu. Soucasnému stavu procesu bychom méli dikladné porozumét,
aby nés v budoucnu nic nepiekvapilo. Diraz by mél byt kladen na sesbirani spolehlivych

dat ohledné rychlosti procesu, kvality a ndklada, které Ize vyuzit k odhaleni zasadnich pii-

¢in problémil. (George, Rowlands a Kastle, 2007, s. 68)
Vytvoite dokumentaci pro sou¢asny proces

e vytvofite diagram procesniho toku,
¢ identifikujte problémova mista,
e vyhodnotte sloZitosti problému,

e navrhnéte feseni pomoci metody Kaizen.
Navrhnéte systém méreni

e identifikujte moZnosti souc¢asnych systémd,

v

e zhodnotte stavajici métici systém,

e navrhnéte zlepSeni méticiho systému,

e sestavte plan pro méfeni.
Definujte soucasnou vykonnost procesu

e shromazdéte zakladni méfenti,

e upravte méfici systémy, jsou-li zapotiebi,

e definujte vychozi zakladny méteni,

e realizujte vlastni méteni a uloZeni udajd,

e stanovte vychozi parametry procesu, které¢ budou slouzit pro provedeni analyz a na-

sledné hodnoceni tspésnosti projektu. (Svozilova, 2011, s. 93-96)
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3.3 Analyzovat

Treti fazi je Analyza, ve které je zapotiebi podrobné analyzovat a zjistit skute¢ny potencial
pro zlepseni. Zakladem je analyza diivodu problémii, nedostatkli a nespokojenosti. Zaroven
musime zjistit, zda je skutecné feSen ptivodni problém. Hlavnim cile této faze je urceni
klicovych pfi€in problému. Potfebujeme zjistit kritické vstupni faktory, které maji hlavni

vliv na vyskyt vad. (Svozilova, 2011, s. 96-100; Badiru, 2014, s. 324)
Identifikujte pri¢iny problému v procesu

e definujte hodnoty vykonnosti procesu, kterych ma byt dosazeno,
e identifikujte seznam moznych vlivi,
e naleznéte mozné problémy,

e vyjasnéte vyznamné oblasti zajmu.

Vyhodnot’te hlavni vlivy

vyberte skupiny vlivil pro analyzovani,

shromdazdéte tidaje, které popisuji pti¢iny vybranych polozek,

nacrtnéte potiebné grafické analyzy,

vymezte potiebné statistické analyzy.
Sdélte zavér analyz

e identifikujte vyskyt odchylek,
e vyhodnotte nalezené zavislosti jevl a pficin,

e kvantifikujte zavislosti jevil a pficin.

Data pro analyzu miZou byt konkrétni fyzicka méteni, skladové zaznamy nebo napiiklad

udaje zjisténé pomoci snimki pracovniho dne. (Svozilova, 2011, s. 96-100)

3.3.1 Brainstorming

Metoda Brainstormingu slouzi na podporu generovani napadd, patifi mezi nejpouzivanéjsi
metody. Hlavnim principem brainstormingu je rozliSeni generovani napadi od jejich hod-
noceni. Vymezeni urCitych mantineld vytvaii ptatelské podminky pro vznik mnoha origi-
nalnich napadi a vzajemnou inspiraci. Tyto mantinely by si mél ohlidat moderator brain-

stormingu. VSechny napady vyslovené na brainstormingu se zapisuji na flipchart.
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3.3.2 5xProé¢?

Tato metoda je pfevazné pouzivana pro hledani kofenové pficiny problému. Rozpoznéni
kotfenové piiciny problému je zakladnim predpokladem pro jeji odstranéni. Pokud bychom
odstranovali pfic¢iny vedlejsi a nikoli pfiCinu kofenovou, tak nemlizeme vyfteSit problém
v celém rozsahu. Metoda vyzaduje co nejhlubsi poznéni pficiny. (Prochdzka a Klimes,

2011, 5. 219)

3.4 Zlepsit

Dalsim krokem je faze zlepSeni, v této fazi by se mely odstranit skute¢né pficiny,
které byly nalezeny ve fazi Analyzovani. Nastavuji se nové parametry procesu a jeho op-
timalizace. Tato faze se provadi pro zvySeni spokojenosti zdkaznika. Soucésti zlepSovani

by méla byt i ispora nékladii. ReSeni je mozno testovat v pilotnim rezimu.
Jednotlivé kroky dle Svozilové (2011, s. 102) jsou:
Navrhnéte potencionalni FeSeni problému

e navrhnéte potfebné zkousSky a testy pro vybér feSeni,
e navrhnéte varianty potencialnich feSeni,

e kvantifikujte zavislosti jevl a pfi¢in pro varianty.
Vyberte a ovéite FeSeni

e vyhodnotte a vyberte vhodna feSeni,
e ovéite vybrané feseni pilotnimi zkouSkami, studiemi a testy,

e provedte nezbytné korekce zmén.
Navrhnéte implementacni plan

e navrhnéte implementa¢ni plan, ¢asovy rozvrh a hlavni milniky, ve kterych bude
moci byt zména realizovana,

e prezentujte vysledky projektu vlastniklim procesu.
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3.5 Ridit
V poslednim kroku fizeni je potieba udé€lat zavérecny krok metody DMAIC, pokud se ndm
povedlo odstranit problém, nebo bylo dosazeno zlepSeni, musime zmény standardizovat
do procest ¢i systému. Tyto standardy musi byt dodrzovany, a proto je zapotiebi stanovit
obdobi, kdy se sleduje dosazenych vysledkii z nového zlepseni. Cilem faze tizeni je zabez-

peceni trvalého udrzeni zlepSeného stavu.
Sestavte plan Fizeni a kontrol

e dolad’te drobnosti navrzenych feSeni,
e vytvofite proaktivni méfitka fizeni,
e navrhnéte ukazatele pro sledovéni, vykazovani a zkontrolujte metody fizeni a kon-

troly.
Implementujte vybrana reSeni

e upravte procesni dokumentaci a pfipravte potfebné standardy,
e zaved'te navrzené feSeni a statistické kontrolni prvky procesu,

e vyhodnotte vysledky implementace.
Stabilizujte zmény

e nachystejte plan pfevedeni do kazdodenniho provozu,

e ud¢lejte vyhodnoceni projektu s prezentaci vysledki. (Matik, 2016, s. 119)

3.5.1 Standardizace

Dle Tomka a Vavrové (2007, s. 71) je tieba vnimat standardizaci, jako systematicky proces
vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant feSeni, postupti, vstupnich 1
vystupnich prvkii. Cilem standardizace je sniZeni rozmanitosti, nahodilosti v fizeném pro-
cesu, ale taky zajiSténi jednoznacnosti vykladu pfijatych rozhodnuti, pfistupi a prvki.

Standardizace zajist'uje podniku vétsi stabilitu, piehlednost a hospodarnost procesu vyroby.
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4 NASTROJE PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V této kapitole se budu zabyvat néstroji primyslového inzenyrstvi, které tzce souvisi

s praktickou a projektovou ¢asti diplomové prace.

4.1 Pohybové a prostorové studie

Bez monitorovani pohybové a prostorové studie by ¢innost priimyslového inzenyra po-
tazmo lean pracovnika byla polovi¢ni. Techniky métfeni a snimkovéani prace vSak musi
zvladnout i pracovnik na pozici mistra nebo team leadera. Zékladni déleni snimkovani pra-

ce metodou pfimého méteni je nasledujici (Mmspektrum, ©2018):

. snimky pracovniho dne;
. momentkové pozorovani;
. chronometraz.

Snimek pracovniho dne zaznamenava veskeré spotieby pracovniho ¢asu béhem smény
formou nepfetrzitého pozorovani (napt. od 6:00 do 14:00). Vyhodou je ziskani podrobnych
informaci o pribé¢hu prace a provadénych cinnostech. Nevyhodou naopak ¢asova naroc-
nost analyzy, stejné tak jako jisté psychické zatiZzeni pozorovatele 1 pozorovanych. Vysled-
kem je nejen detailni odhaleni ¢innosti, které pracovnik vykonava, a stanoveni jejich ¢aso-

vych naroc¢nosti, ale i kvantifikovani nepfidané hodnoty a plytvani. (Mmspektrum, ©2018)

Pii momentkovém pozorovani se zaznamenavaji ¢innosti v nahodilych intervalech po defi-
novany ¢as. Vysledky tohoto méteni pak vzhledem k dlouhodobosti byvaji nejrelevantné;-
§i. Nevyhodou je delsi pribéh pozorovani, avSak Ize sledovat vice pracovnikda,

coz je v konecném disledku pozitivné efektivni. (Ipaczech, ©2012)

Chronometrazni méfeni se pouziva ke stanoveni doby trvani pracovniho d¢je, pficemz vy-
sledn¢ poskytuje informace k rozboru pracovniho postupu. Chronometrazi se stanovuje
pfesna Casova narocnost jednotlivé operace nebo ukonu. Casto slouzi jako metoda

pro normovani prace. (Ipaczech, ©2012)
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42 TPM

Totaln¢ produktivni udrzba je produktivni udrzba, kterd je provadéna na celopodnikové
bazi. Filozofie TPM se pouzivala zejména v automobilovém primyslu a poprvé byla apli-
kovéana v 70. letech v Japonsku. V dnesni dobé¢ se filozofie TPM tak rozrostla, Ze se pouzi-
va v kazdé priimyslové vyrobé¢, ktera je zalozena na lidskych operatorech. Totaln€ produk-
tivni udrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimélnich pod-
minkach a ke zméné pracovniho systému, ktery tyto podminky zajistuje. Dle Masina

s Vytladilem (1996, s. 193-194) zahrnuje definice TPM 5 bodu:

e TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zafizeni,
e TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby, ktery obsahuje preventivni
i produktivni udrzbu a zlepSovani stavu stroju,
e TPM potiebuje nejen ucast udrzbait a obsluhy, ale i dalSich technikii,
e TPM zahrnuje vSechny jednotlivé zaméstnance od manaZerii az po operatory,
e TPM je zalozeno na podpoie produktivni drzby, kterou by mél zajistovat vyrobni
tym.
V TPM nejde jen o ptedchazeni porucham, ale také o snizeni defektd, kratkodobych
prostoji a zkracovani doby zmén. V dnesni dobé neustale stoupa automatizace a bezob-
sluzné vyroby, avSak lidska prace je stale potieba. JelikoZ automatizovany jsou pievazné
vyrobni operace a udrzba stale zavisi na lidskych zdrojich. Pokrokové zatizeni vSak Casto
vyzaduji specialni znalosti a dovednosti, které standardné kvalifikovany personal nema,

proto jsou stale vice zapotiebi specialné kvalifikovani zaméstnanci, kterych je v mnoha

naSich podnicich nedostatek. (Nenadal, 2018, s. 274)
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Samostatna
udrzba

Vychova
a trénink

Planovana
udrzba

Zlepsovani
stavu strojl

Obrazek 4 - bloky TPM (vlastni zpracovani)

4.3 Justin time

Plvodni pfedstava metody JIT neboli prave v ¢as, je vytvoreni takovych vazeb mezi doda-
vatelem a odbératelem, aby u odbé&ratele nevznikaly Zadné zasoby. Material nebo soucést-
ky jsou dodavany piesné podle casového harmonogramu v pozZadovaném mnozstvi
a provedeni, aby mohly byt po kontrole rovnou piedany do vyroby. Dodavatelsky podnik
zajiStuje dodavky na zéklad¢ kratkodobé predavanych poZadavkil odbératele. Hlavni vy-
hodou pro odbératele je minimalni mnoZzstvi zasob, které¢ vSak musi obé¢tovat dodavatel,

ktery tyto zasoby uskladiuje. (Ketkovsky, 2012, s. 61-62)

Systém lze dale pouzit v ramci firmy mezi jednotlivymi stupni vyroby, zde je pak rozhodu-
jicim momentem analyza, kam je nejvhodnéjsi pfipadnou véazanost kapitdlu piesunout.
Dalsi pouziti systému JIT jej charakterizuje nikoliv pouze jako systém vedouci ke snizeni
zasob, ale systém, ktery komplexné vede k ispofe Casu v celé pribézné dobe vyrobku,

a tim pfindsi vyrazné snizeni nakladi, a tim padem zvySeni produktivity prace.
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Vyvoj JIT podle Tomka a Vavrové (2014, s. 333) v nésledujicich krocich:

e (spora Casu pii sefizovani stroja,

e snizeni velikosti davek,

e snizeni dopravnich davek,

e zvySeni variability vyroby,

e operativni feSeni problémi kvality,

e optimalizace materidlovych a informacnich tok,

e pouziti metod typu KANBAN.

Vysledkem je zajisténi flexibility vyrobniho procesu, coz vede ke zvyseni rentability, zvy-

Seni rychlosti prub¢hu vyrobou, snizeni zasob a snizeni ndroki na vyrobni prostory.

4.4 Logicky ramec

Metoda logického ramce slouzi jako pomticka ke stanoveni cild projektu. Zakladem je sla-
déni Uhlu pohledu na danou problematiku u vSech zainteresovanych stran. Metoda
je jiz bézné pouzivdna mnoha organizacemi a institucemi. Hlavnim principem metody
je vzéjemna logicka provazanost zékladnich parametrt projektu. Dal§imi principy
jsou prace v tymu, systémovy piistup a potieba méfitelnosti vysledkid. (Dolezal, Machal

a Lacko, 2009, s. 64)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na zacatku teoretické ¢asti jsem se snazil vysvétlit pojmy z oblasti primyslového inzenyr-
stvi. Déle nasledovala charakteristika stihlého podniku, ve které jsem se zabyval cili stihlé-
ho podniku, Stihlou vyrobou, faktory implementace $tihlé vyroby a v posledni fadé plytva-
nim ve vyrobé. Stézejnim bodem mé diplomové prace je metoda DMAIC, kterou jsem
podrobné rozebral ve tfeti kapitole teoretické Casti. Tuto metodu budu aplikovat na feSeni
projektu v praktické ¢asti diplomové prace. V posledni kapitole teoretické ¢asti jsem roze-

bral metody primyslového inzenyrstvi, se kterymi jsem se pfi projektu setkal.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Nestlé byla zaloZzena roku 1866 némeckym Ilékarnikem Henrim Nestlém,
ktery plvodné zacinal podnikat s détskou vyzivou. Jednalo se o mléCnou moucku,
kterd byla vyvinuta pro kojence, kteti nemohli pfijimat matefské mléko. Spolec¢nost
ma sidlo ve §vycarském mésté Vevey u Zenevského jezera. Logo spole¢nosti bylo zaloZe-
no na rodinném erbu, na kterém byl vyobrazen ptak sedici v hnizd¢. Miizeme si vSimnout
jisté spojitosti, jelikoz ,,Nest* znamena v némcin¢ hnizdo. Roku 1968 si nechal Henri

na logo udélat ochrannou zndmku. (Nestlé, ©2019)

Nestl¢ je nejveétsim vyrobcem potravin a napoji na svété. Zlepsuje kvalitu Zivota a prispiva
ke zdravéjsi budoucnosti tim, ze nabizi produkty a sluzby pro vSechna obdobi zivota,
pro kazdy okamzik dne. Spole¢nost mé okolo 339 000 zaméstnanctli po celém svéte. V roce
2016 tomu bylo uz 150 let, co nam spolecnost poskytuje bezpecné a kvalitni vyrobky.
Nestlé podnika ve vice nez 197 zemich svéta. V roce 2017 se vysplhaly trzby spolecnosti
na 1,97 biliénu korun. Kazdym dnem se proda 1 miliarda vyrobki. V Ceské republice

a na Slovensku spole¢nost zaméstndva vice nez 2 800 zamé&stnancii. (Nestlé, ©2019)

Obrazek 5 - vyvoj loga spole¢nosti Nestlé¢ 1868—2016 (interni zdroje spolecnosti)

6.1 Principy spolecnosti

Uz od svého zaloZeni stavi podnik na nékolika principech. Dodrzuje vSechna pfisluSna
pravni nafizeni a zajist'uje, aby €innosti byly neustéle udrzitelné. Kromé toho si vSak pod-
nik zaklada na pfinosu pro spolecnost tzv. vytvareni sdilené hodnoty. Zasady uvedené nize

jsou napojeny na politiku, normy a smérnice. (Nestl¢, ©2019)
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e VyZiva, zdravi a zdravy Zivotni styl

e Zajisténi kvality a bezpecnost vyrobki

o Komunikace se spottebiteli

e Lidska prava a nase podnikatelska ¢innost
e Vedeni a osobni odpovédnost

e Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci

e Vztahy s dodavateli a zdkazniky

e Zemédélstvi a rozvoj venkova

e Ekologicka udrzitelnost

e Voda

6.2 Sfinx HoleSov

Zavod Sfinx v HoleSové je specializovanym vyrobcem necokoladovych cukrovinek spo-
le¢nosti Nestlé. Zavod v poslednich desitkach let prosel vyraznou modernizaci a renovova-
nim pro uspokojeni rostoucich potfeb zdkaznikl. Sfinx je drzitelem certifikat ISO 9001
(Rizeni kvality), ISO 14001 (Zivotni prostiedi), OHSAS 18001 (Bezpeé¢nost prace),
ISO 22000 (Bezpecnost vyrobki) a ISO 50001 (Energeticky management).
(Nestl¢, ©2019)

Nestlé Cesko a Slovensko provozuje aktualné 3 vyrobni zavody:

zavod Carpathia v Prievidzi — vyroba dehydratovanych kulinatskych vyrobki,

zavod Zora v Olomouci — vyroba ¢okoladovych cukrovinek,

e zavod Sfinx v HoleSové — vyroba necokoladovych cukrovinek.

Obrazek 6 - zdvod Sfinx HoleSov (interni zdroj firmy)
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6.2.1 Historie zavodu Sfinx HoleSov

Historie zavodu sahd az do roku 1863, kdy Philip Kneisl zah4jil v HoleSové vyrobu cukro-
vinek. Byl jednim z prvnich velkovyrobct cukrovinek v tehdejSich ¢eskych zemich. V ho-
leSovske diln¢ byly vyrdbény jednoduché cukrové pistalky a Spalky. Pracovalo zde asi 20
pracovnikl. Pozd¢ji se zacal sortiment rozSifovat i na ¢okoladové vyrobky, kandované
a macené ovoce a fondan. Jiz v roce 1912 byl jako ochranna znamka zaregistrovan nazev
SFINX a logo s motivem egyptské sfingy, podle které nese zavod jméno dodnes.
Tato znacka se objevovala €asto v rozmanité produkci Kneislova zavodu. V roce 1949 byla
popularni znacka SFINX vybrana jako nazev celého zavodu. V roce 1992 se stal zavod
soucasti spolecnosti Nestlé, ktera vstoupila jako strategicky investor do tuzemské vyroby

cukrovinek. (Nestl¢, ©2019)

Obrazek 7 - motiv egyptské sfingy (interni zdroje firmy)

6.2.2 Portfélio vyrobki

Vyrobni zdvod Sfinx HoleSov se zaobird vyrobou necokolddovych cukrovinek, jako jsou
kandyty, dropsy, furé, zelé, zelatinové a dalS§i bonbony znacek BON PARI, JOJO,
HASLERKY, ANTICOL, TOFFO. Vyrobky miZete vidét na obrazku niZe.
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Obrazek 9 - portfolio vyrobku celého Nestlé (interni zdroje firmy)
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7 DEFINOVANI

Ve fazi Define je nutné si jasné definovat projekt a vSechny dalsi aspekty. Ze ziskanych dat
bude definovan problém. Dulezitym krokem je urceni cile, ktery by mél byt realizovatelny.
Je zapotiebi vytvofit ¢asovy harmonogram, kde budou zaznamenéany terminy jednotlivych
ukontll. Na zavér prvni faze metody DMAIC tedy definuji problém, ktery bude zakladem
pro dalsi kroky této metody.

Na zacatku projektu byl zpracovan logicky ramec, ktery definuje zakladni charakteristiky
projektu, jako jsou hlavni a projektové cile, objektivni ovétitelné ukazatele, prostiedky
ovéieni, predpoklady a rizika, jednotlivé aktivity, ¢asovy ramec a dalsi charakteristiky pro-

jektu.

7.1 Popis problému

Pti vyrobé€ vznikd velké mnozstvi odpadu z diivodu $patného ddvkovani a ucpavani trysek
na aroma a barvivo. Vznikla hmota se poté musi odstranit z procesu z divodu nestandard-
niho chutového nebo barevného profilu. Linka musi byt zastavena a vyciSténa. Tento pro-

ces zabird spoustu €asu, a hlavné dochazi k materidlovym ztratam.

Dilna K3 patii k nejvétSim prispévatelim v oblasti materidlovych ztrat v celém zavode¢.
Jelikoz varna Bosch je prvnim krokem v kontinualnim procesu, veSkeré ztraty kvuli zasta-
veni nebo poruse ovliviiuji i nasledny proces formovani, ¢i baleni. Z pohledu vykonu

je dilezité mit stale stejny (standardizovany) proces, ktery je piedvidatelny.

Obrazek 10 — dosavadni tryska (vlastni zpracovani)
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7.2 Cil projektu

Hlavni cil projektu byl definovan na zakladé vypoctu z dat minulého obdobi. S projekto-
vym tymem byl stanoven cil, a to snizeni materidlovych ztrat o 10 %. Vypocet mizete vi-

dét v tabulce nize.

Tabulka 1 — vypocet cile projektu zpracovatelny zlom (vlastni zpracovani)

Primérna produkce zpracovatelného zlomu 32. - 40. tyden 2019 3,27 %

Cil: Snizeni zpracovatelného zlomu o 10 % 2,94 %

V tabulce ¢islo jedna je zobrazena produkce zpracovatelného zlomu na vaficim stroji
BOSCH a tvarovacim stroji STRADA. V 32. - 40. tydnu 2019 bylo vyprodukovano 3,27 %
zpracovatelného zlomu. S projektovym tymem jsme si stanovili cil projektu, a to sniZit

produkci alespon na 2,94 %.

Produkce zpracovatelného zilomu 32. - 40.
tyden 2019

7,00% 5,91% 6,18%
6,00% \ 234% _4
5,00% \ 4,23%
4,00% 3.27%
3,00% 2,94%
2,00%
1,00% 2,09% 1,93% 1.97% 2,06% 1,84%
0,00%

32. 33, 34, 35, 36. 37. 38. 39, 40.

e=g==Produkce zpracovatelného zlomu esss=Priimér produkce zpracovatelného zlomu s Cil

Graf 1 - produkce zpracovatelného zlomu 32. - 40. tyden 2019 (vlastni zpracova-

ni)
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Z grafu 1 mizeme pozorovat vyvoj produkce zpracovatelného zlomu od 32. — 40. tydne

2019. Nejvétsi produkce zpracovatelného zlomu dosdhla hranice 6,18 % ve 40. tydnu,

ve 32. tydnu 5,91 % a v 39. tydnu 5,34 %. Hlavni podil na vysokych hranicich produkce

zpracovatelného zlomu byla ucpana tryska, kviili které nemély bonbony dostatek barviva

a aromatu. Nejnizsi produkce byla zaznamenéana ve 38. tydnu, kdy hranice tvorby zlomu

doséahla 1,84 %. Z grafu mizeme vycist primérnou hodnotu ze vSech méfenych tydni,

kterd vychéazi 3,27 %. Abychom splnili na§ stanoveny cil snizeni o 10 %, musime tuto

hodnotu snizit alesponi na uroveii 2,94 %.

Tabulka 2 - vypocet cile projektu nezpracovatelny zlom (vlastni zpracovéni)

Priimérna produkce nezpracovatelného zlomu 32. - 40. tyden 2019 1,19 %

Cil: SniZzeni nezpracovatelného zlomu o 10 % 1,07 %

Cil sniZeni jsme si nastavili 1 pro nezpracovatelny zlom. Cil je zobrazen ve vySe uvede-

né tabulce Cislo 2. Primérnd produkce za 32. - 40. tyden 2019 byla 1,19 % nezpracovatel-

ného zlomu, zde jsme se s projektovym tymem rozhodli stanovit stejny cil jako u zpraco-

vatelného zlomu, a to sniZit hranici nezpracovatelného zlomu na 1,07 %.

Produkce nezpracovatelného zlomu 32. - 40.
tyden 2019

3,00%

2,45%

2,50% A 2,20%
2,00% A

1,78%

woi S\ / \

/
/ \“ / \ ,L 1,19%

1,07%

1,00% $
1,07% \ 0,96% m\/
0,50%
° 0,349 0,53%

0,44%
0,00%
32. 33. 34, 35. 36. 37. 38. 39. 40.
=== Produkce nezpracovatelného zlomu esss=Primér produkce nezpracovatelného zlomu Cil

Graf 2 - produkce nezpracovatelného zlomu 32. - 40. tyden 2019 (vlastni zpraco-

vani)
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Z grafu ¢islo 2 mizeme vyc¢ist vyvoj produkce nezpracovatelného zlomu od 32. — 40. tydne
2019. Nejvetsi produkece nezpracovatelného zlomu dosahla hranice 2,45 % ve 33. tydnu
a ve 36. tydnu 2,20 %. Naopak nejnizsi produkce byla zaznamenéana ve 34. tydnu, kdy hra-
nice tvorby zlomu dosahla pouze 0,34 %. Primérnd hodnota zaznamenanych vysledki
vysla 1,19 %. Abychom splnili na§ stanoveny cil snizeni o 10 %, musime tuto hodnotu

snizit alesponl na hodnotu 1,07 %.

7.3 Metoda SMART

vvvvvv

SMART nam umozni si cile projektu presné nadefinovat.

Tabulka 3 - metoda SMART (vlastni zpracovani)

Do konce bfezna 2020 snizit mnozstvi zlomu vznik-

S- Specific Konkrétni .
1ého na lince Bosch o 10 %.

o Cil miZzeme méfit pomoci sbérovych formulaf,
M- Measurable | Mé&fitelny ) L
do kterych se zaznamenavaji kilogramy zlomu.

A- Acceptable Odsouhlaseny | Cil je odsouhlaseny projektovym tymem a koucem

projektu.
R- Realistic Realisticky Cil je urcen na zéklad¢ z dat minulého obdobi,
je tedy realisticky.
. . Definovany
=il s v dase Definovany cas na dosazeni cile je do konce biezna 2020.

7.4 Projektovy tym

V projektovém tymu jsou uvedeny vSechny osoby, které se jakymkoliv podilem podileli

na mém projektu. Kromé¢ moji osoby jsou zde dalsi ¢lenové:

e operatofi na lince,

e mistii,
e kouc,
® sponzor,

e technolog,

e pracovnici Udrzby.
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7.5 Logicky ramec

Pro piehledné navrzeni projektu jsem si zvolil logicky ramec, ktery lze vidét nize. Navrh projektu pomoci logického ramce slouzi ke stanoveni
zakladnich parametrii projektu z pohledu cilt a potiebnych krokti vedoucich k dosédhnuti vystupu. Jsou zde uvedeny také rizikové faktory projek-

tu a obdobi, ve kterém se bude projekt realizovat.

Tabulka 4 — logicky ramec (vlastni zpracovani)

Strom cill Obj. ovéfené ukazatele Prostredky ovéreni Predpoklady a rizika
- Interni statistiky Predpoklady:
Snizeni naklad(i na vybrané - Pravidelné i spo- 74 i fi &nach
Hlavni cil Vykaz ziskd a ztrat dilny K3 vraV|d.e né porady vedeni spo ajevm v,edenl rmy na?lz,menjdc _
lince le€nosti - Zkuseny a spolupracujici projektovy tym
- Prezentace vysledk - Spoluprace ze strany pracovnik(l a vedeni
- Svédomitd a systematicka prace
Projektovy | Snizeni produkce zlomu - Interni statistiky -V dobé, ve které bude probihat faze méreni a analyzy,
Financni Uspora za material - SAP bude probihat vyroba vybranych produkt(
cil 010% - Ctvrtletni hodnoceni vysledki - Dostatek finanénich prostiedkd
Cu . - Standard pracovniho po- Rizika:
1-/ Uerb"’l !lnky a nakup no- stupu - SAP - Vysledky analyz jsou chybné
vych soucastek - Audit dodrzovéni pracov- | - Hodnota/vystupy z auditu - Zainteresovani pracovnici nespolupracuji
Vystupy | 2. Vytvorenistandardu nich postupd - Sbérové formulare - Nedodrzeni casového harmonogramu
projektu 3. Nastaveni preventivniho - Nova tryska ve tvaru , T
cisténi
Prostredky Casovy ramec projektu
- Vyhodnoceni ziskanych dat - Ishikawa diagram
Aktivity - Sbér dat pro analyzy - Brainstorming 1. RIJEN 2019
- Zjisténi pricin vzniku ztrat - Vysledky analyz 2. RIJEN 2019
- 5x pro¢ - Dokumentace standardu 3. LISTOPAD 2019
- Vypracovani navrhu reseni - Sbérové formulare
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7.6 SWOT ANALYZA

K lepsimu identifikovani silnych a slabych stranek véetné ptipadnych piilezitosti a hrozeb
byla projektu vypracovana SWOT analyza, kterd je zobrazena v tabulce nize. VSechny
polozky ve SWOT analyze maji ptidélenou vahovou diilezitost, abychom zjistili, na které
je potieba se nejvice zaméfit. Cim vé&tsi je vaha, tim vétsi je dulezitost jednotlivych polo-
zek v dané kategorii.

Mezi silné stranky byly, po diskuzi s projektovym tymem, zatazeny zkuSenosti zaméestnan-
ct, jelikoz vsichni ¢lenové tymu (kromé mé) maji bohaté zkuSenosti s projekty a ve spo-
le¢nosti piasobi jiz fadu let. Dalsi silnou strankou projektu je aktivni zapojeni operatorti
do projektu, ackoliv se jednd o néco nového, nevyzkouSeného, tak se tomu nikdo nebrani
a vSichni operatofi pomlzou s Usmévem na tvafi. Pfi jakémkoli problému jsou vzdy pfi-
tomni pracovnici udrzby. Udrzba je provadéna vyskolenymi techniky, ktefi jsou schopni
reagovat na necCekané situace, coz je v kazdém vyrobnim podniku velice dilezité.
Proto byla také udrzba projektovym tymem zatazena do silnych stranek projektu. Posledni
silnou stranku projektu bylo zvoleno nastaveni Nestlé systému a procedur, pod ¢imz
si muzete predstavit naptiklad vSudy ptitomné 5S. Kazd¢ silné strance bylo ptidéleno bo-
dové ohodnoceni, nejvétsi celkové ohodnoceni méla zkuSenost zaméstnanci, ktera dosahla
hodnoty 3,6 bodu. Této silné strance ptidélili vSichni tii hodnotici shodné 4 body. Celkové
silné stranky dosahly 10,8 bodu.

Mezi slabé stranky projektu byly zatfazeny nizka vyroba (nemoznost del§iho méteni a ové-
fovani feSeni), stafi strojniho zafizeni, pfedavani informaci mezi operatory, chybé&jici stan-
dard Ccisténi trysek. Nejvetsi slabou strankou bylo ohodnoceno stafi strojniho zafizeni
a chybéjici standard cisténi, které dosahly stejného poctu -10 bodi. Avsak celkové hodno-
ceni slabych stranek ovladlo pfeddvani informaci mezi operatory a jiz zminény chybéjici
standard CiSténi trysek. Slabé stranky ziskaly, celkové -9,3 coz znamend, Ze pii seCteni
silnych a slabych stranek vyjde Cislo 1,5, které znaci prevahu silnych stranek nad slabyma,
avSak behem projektu se musime zaméfit na posileni silnych stranek a eliminaci slabych

stranek projektu.
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Tabulka 5 — SWOT analyza

Hodnoceni

3 Body -

S =

= [

LS Q

2 = g

o — k= O g

o) o) %) < 5 =

% g = g 8 0

S |2 |2 |2 |5 |5

s |2 N

M O
ZkuSenosti zameéstnancu 0,3 4 4 4 12 3,6
Aktivni zapojeni operatorii 0,2 4 4 3 11 2,2

Flexibilita nahradniho feSeni (poruchy) | 0,3 3 3 4 10 3

Nastaveni Nestl¢ systému a procedur 0,2 3 4 3 10 2

Celkové hodnoceni

Hodnoceni
=
8 Body -
) =
= 3!
2 S}
2 = =
o - g Q Fg
L Q Y < i~ <=
= S = g ) ‘0
= S S | = S 2
S &, N, o > 2
> |~ 8 |2 | =
as @)
Nizka vyroba (nemoznost del§iho méte- | 0,2 -3 -3 -2 -8 -1,6
ni a oveéfovani feSeni)
Staii strojniho zatizeni 0,2 -4 -4 -2 -10 -2
Ptedéavani informaci mezi operatory 0,3 -2 -3 -4 -9 -2,7
Chyb¢jici standard Cisténi trysek 0,3 -4 -4 -2 -10 -3

Celkové hodnoceni
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Prilezitosti
Hodnoceni

=
o Body —
o) =
S 3
9 S
S =
< - g 3
— (=) ] o
0 Q >0 o = <=
z N =] E ] O
o (= o o ) >
= S 2 2
& g | M = | & =
> |2 8 |2 | ®
aa) @)

Nastaveni standardu (snizeni reklamaci | 0,2
na senzoricky profil vyrobku)
SniZeni materialovych ztrat

w
w
w
o
—

oo

\.O
8}
N
N
N
[E—
(\9]
w
(@)

SniZeni rizika urazu (manipulace 0,1 3 2 3 8 0,8
v tésném prostoru, nebezpeci popaleni)
Implementace nového feSeni davkovani | 0,4 3 3 4 10 4
Celkové hodnoceni 10,2
Hrozby
Hodnoceni
=
S Body -
o) =
g 3
= S}
2 =
< - = 9
= = QL Q
‘0 ) o < — <
2 N = g D) ‘0
2 5 o S o >
‘s Q, N i > €
> |7 A |2 | S
an) @)
Ztrata zakazniki (stiznosti) 0,3 -3 -4 -3 -10 -3

Ztrata vyroby (vysokd cena pro zdkaz- 04 | -4 -4 4 1 -12 | 48
nika)
Pracovni uraz 0,1 -3 -2 -2 -7 -0,7

Vypadek na varné¢ ovlivni vyrobu
0,2 -4 -4 -3 -11 | 2,2
na celé diln¢

Celkové hodnoceni




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

Do prilezitosti bylo zatazeno nastaveni standardu (snizeni reklamaci na senzoricky profil
vyrobku), snizeni materidlovych ztrat, snizeni rizika irazu (manipulace v t€sném prostoru,
nebezpeci popaleni) a implementaci nového feseni davkovani. Nejvétsi vahové ohodnoceni
bylo pfifazeno implementaci nového feSeni davkovani aromat a barviva. Jako nejveétsi pii-
lezitost projektu bylo ohodnoceno sniZzeni materidlovych ztrat, které po souctu hodnot
od sponzora, kouce a diplomanta dostalo 12 z moznych 15 bodi. Jako druhou nejvétsi pii-
lezitosti byla zvolena implementace nového zpusobu davkovani, se kterym jsou Casto poti-
ze. Na tuto pfilezitost bych se chtél v projektu zaméfit, a tim pddem by se snizil pocet ma-
teridlovych ztrat. Implementace feSeni nového davkovani ziskala celkové ohodnoceni 4,
na druhém misté se umistilo jiz zminéné snizeni materidlovych ztrat s celkovym ohodno-

cenim 3,6 bodu. Celkové hodnoceni ptilezitosti vySlo na 10,2 bodu.

Jako hrozby projektu byly definovany ztrata zdkaznikl (stiZnosti), ztrata vyroby (vysoka
cena pro zakaznika), pracovni uraz a vypadek na varn¢, ktery by ovlivnil vyrobu na celé
diln¢ K3. Jedna z nejvétsich hrozeb pro spolecnost je ztrata zakaznikd z nejriznéjSich da-
vodu a stiznosti, kterym se firma snaZzi pfedchéazet naptiklad noSenim rouSek a potravinai-
skych cepic, aby bylo anulovano riziko vyskytu vlasi ve vyrobcich. Ztrata zdkaznika
by mohla vést az k ukonceni vyroby. Dalsi velkou hrozbou je ztrata vyroby z diivodi vy-
soké ceny pro zdkaznika, tuto skuteCnost se spolecnost snazi eliminovat zeStihlovanim
a zefektiviiovanim vyroby. DalSi hrozbou byl definovan vypadek na vatficim stroji
BOSCH, ktery by ovlivnil cely proces vyroby, jelikoz se jednd o kontinudlni vyrobu.
Po secteni bodli od vSech hodnotitelli, dosahla nejvice bodl ztrata vyroby z diivodu vysoké
ceny pro zakaznika a to -12 bodd. Tato hrozba ziskala nejvice bodu i pii celkovém hodno-
ceni, kdy po vynasobeni vahou 0,4 ziskala -4,8 bodl. Celkové hodnoceni hrozeb projektu
vyslo -10,7 bodu. Pfi porovnani pfilezitosti a hrozeb nam pifevazuji o -0,5 hrozby. Musime

se tedy v projektu zaméfit na eliminaci hrozeb a zrealizovani, co nejvice ptilezitosti.

7.7 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu obsahuje ¢asovou osu a dilezité body projektu.
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Obrazek 11 — ¢asovy harmonogram (vlastni zpracovani)
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7.8 Rizikova analyza

Pro analyzovéni rizika jsem si vybral analyzu RIPRAN, kterou jsem podrobnéji popsal
v teoretické ¢asti diplomové prace. Tato analyza ndm umozni identifikovat rizika, které by
mohly ovliviiovat pribéh nebo cil projektu. Nejprve byla vytvotena tabulka pravdépodob-

nosti a dopadu rizik a jejich vzajemny vztah na hodnotu rizika.

Dopad rizika zobrazuje konecny stav po vyskytnuti rizika. Velikost dopadu urcuje,
zda vybrané riziko ohrozuje pouze dil¢i Cinnosti projektu, hlavni ¢innost projektu
nebo dokonce zakladni cil projektu. Pravdépodobnost udava procentualné Sanci, ze dané

riziko nastane. RIPRAN analyzu mtzete vidét nize.

Tabulka 6 — pravdépodobnost, dopad, hodnota rizika (vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost

VP Vysoké pravdépodobnost nad 66 %
SP Stfedni pravdépodobnost 33-66 %
NP Nizka pravdépodobnost pod 33 %
Dopad

VD Vysoky neptiznivy dopad na projekt

SD Stfedni neptiznivy dopad na projekt

ND Nizky neptiznivy dopad na projekt

Verbalni hodnota rizika
Vysoka hodnota rizika

SHR | Stfedni hodnota rizika

Nizka hodnota rizika

Tabulka 7 — ptifazeni verbalni hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

Prifazeni verbalni hodnoty rizika

VP
SP
NP
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Tabulka 8 — RIPRAN analyza (vlastni zpracovani)

P-st . Hod-
P-st e - Celkova Do B
Hrozba Scénar scéna- nota Opatreni
hrozby N p-st pad ..
re rizika
Neochota spolupréce Rozvazani spoluprace se spolecnosti | 40 % 8% | NP | VD | SHR Stanoveni cilii projektu na zac¢atku
1 20 %
ze strany spole¢nosti
Prace s netiplnymi informacemi 60 % 12% | NP | SD - Akceptace
Ohrozeni spoluprace s firmou 25 % 16% | NP | VD | SHR Pfiprava na zménu
) Neochota pfijimat 709, | Nespoluprace pfi pfedem urcenych _
< 0 ) 60 % 42% | SP Zdlraziovat dalezitost spoluprace
zmeny ¢innostech
Zhorseni vzajemné komunikace 70% | 45% | SP Organizace schiizek
Nespravné zpracovana Systematicka prace, neustala kon-
3 35% Vystup s nulovou hodnotou 60 % 21% | NP | VD | SHR )
data trola udaju
Nedodrzeni ¢asového Dostatecna casova rezerva a kontro-
4 65 % OhroZeni vystupli 80 % 52% | SP )
harmonogramu la trvani ¢innosti
) Pred zahajenim projektu seznameni
5 | Ukonceni spoluprace 25% Zména zadani projektu 80 % 20% | NP | VD | SHR
se spolecnosti
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8 MERENI

Abychom se dostali do dalSich fazi metody DMAIC bylo zapotiebi nejprve shromazdit
potiebna data, bez kterych bychom se nemohli obejit. Nasbirand data jsou pro nas zaklad-
nim stavebnim kamenem celého projektu, které budeme nasledné ve fazi analyzy dat, vy-
hodnocovat a zkoumat hlavni diivody vzniku materidlovych ztrat na vybrané lince. V této
kapitole si identifikujeme stratifikacni kritéria a provedeme stratifikaci dat. Dal§im bodem
kapitoly bude zmapovani procesu vyroby kandytovych bonbonl. Na zavér si celou fazi

prokonzultujeme s projektovym tymem.

8.1 Identifikace stratifika¢nich Kkritérii

Pti vyrobé kandytovych bonbonti na dilné¢ K3 vznikaji dva typy zlomu (reworku). Prvni
zlom se nazyva zpracovatelny, jelikoz jej mizeme znovu zpracovat, druhy typ je nezpra-
covatelny zlom. Zlom vznika pfi vafeni a tvarovani, av§ak za zlom povaZujeme také vyro-

bek, ktery ma naptiklad odliSnou barvu, nebo méné aromatické slozky.

Pomér produkce zlomu 32. - 40. tyden 2019

27%

W Zpracovatelny zlom

® Nezpracovatelny zlom

73%

Graf 3 — pomér produkce zlomu (vlastni zpracovani)
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Zpracovatelny zlom — je ten, ktery se tvofi v pribéhu procesu. Je zachycen do prepravek
a plech. Vznikd ve varné pfi rozjezdu a ukoncovani vareni jako kandytova hmota,
nebo pii nestandardnim nastaveni chuceni a barveni. Déle vznika u odbéru za chladici dra-
hou, a také u tvarovani pfi nastaveni procenta plnéni naplné nebo hmotnosti bonbonu. Mii-

zete jej vidét nize na obrazku.

Obrazek 12 — zpracovatelny zlom (vlastni zpracovani)

Nezpracovatelny zlom — je ten, ktery se nezachyti do ptepravek a spadne na zem. Shro-
mazd’uje se do pytli s oznacenim nezpracovatelny zlom. Nezpracovatelnym zlomem
také rozumime ten, ktery se Spatné€ zabali u jednotlivého baleni. Nejvétsi procento nezpra-

covatelného zlomu vsak vznika pii vyrob¢é bez cukernatych vyrobkd.

Obrazek 13 — nezpracovatelny zlom (vlastni zpracovani)
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8.2 Stratifikace dat

Paretlv graf pro zjisténi nejvétsich ztrat
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Graf 4 — Parettiv graf pro zjisténi nejvétsich ztrat (vlastni zpracovani)

Jak 1ze vidét z grafu Cislo 1, ktery je pojmenovan podle Vilfreda Pareta, tak pravdépodobné
vétSinu problémil zplsobuji prvni 3 pficiny, které se vyskytuji na linkdch BOSCH, EK2
a STRADA. Z grafu lze vidét, ze nejvétsi pficina materidlovych ztrat se odehrava na tvaro-
vacim stroji STRADA, avSak neni tomu tak, jelikoZ vétSina materidlovych ztrat vznikne
Jiz na varn€ BOSCH, ale operatorky zaznamenaji problém azZ na tvarovaci hlavé. U varny
BOSCH se pohybuje pouze jedna operatorka, kterd prvotné hlida proces vafeni a nema
takovy prostor pro zjisténi ztrat, proto jsou data zaznameniny az na tvarovaci hlavé
STRADA. Na druhém misté pficin skoncila linka EK2, kterd se jiZ nepouziva. Z téchto
divodli bylo usouzeno, Z7¢ bychom se méli zaméfit na nejvetsi pficinu problému,
a ta se nachazi na vaficim stroji BOSCH.

Abychom zajistili ovéfeni relevantnosti dat z interniho systému SAP, bylo rozhodnuto,

ze pro potvrzeni spolehlivosti dat porovname data z interniho systému SAP se sesbiranymi

daty ptimo na lince. Pomoci sbérovych formulait bylo zjiSté€no, ze data jsou relevantni.
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8.3 Mapovani procesu vyroby

Proces zacin4 u navazovani surovin cukr + sirup v poméru 1:1, které jsou automaticky na-
vazeny, poté dojde k promichani. Jakmile se rozmicha, tak se cukrosirupovy roztok pusti
do zasobnikd s michadlem. Dany roztok se ¢erpa do predvaftice pfi teplote¢ 112°-114 °C,
kde dojde k ¢astecnému odpareni vody a roztok se preerpa do zasobniku pied varicem.
Roztok se cerpa do vatice BOSCH a do odparky (varné a vakuové zatizeni). Kandytova
hmota je uvatfena na susinu 97 %, pii teploté 139°-140 °C a vakuu -0,8 bart. Uvatena kan-
dytova hmota je podavacim zafizenim vedena do dvou misicich $nekt (nebo do jednoho)
podle toho, kolik jede tvarovacich zatizeni. Do misiciho Sneku se privadi roztoky ptirod-

nich aromat a barev z chutici a barvici stanice.

Obrézek 14 — chutici a barvici stanice (vlastni zpracovani)

Zde se také nastavuje mnozstvi kyseliny citronové. Kazda stanice ma sviij zasobnik rozto-
ku barvy a aromatu. Ochucena a obarvend kandytovd hmota z misiciho Sneku stéka
na chladici ocelovy dopravnik s nanosem oleje proti lepeni. Kandytova hmota se roztadhne
teflonovym valcem na “film”, vzapéti se pomoci rolovacich radlic sroluje a nasledné opét
roztahne, timto efektem dosdhneme zchlazeni kandytové hmoty na pozadovanou tvarovaci
teplotu 90 °C, a zaroveil hmota zlistane tvarna pro dalsi zpracovéani. Déle je hmota vedena
do vyvalovaciho stroje, kde se tvofi kuzel kandytni hmoty, ze kterého se vytvati provazec,
ktery prochéazi egalizacnim zatizenim (Ctyfi pary egalizacnich kolecek, které se postupné

zuzuji) do fetézové tvarovaci hlavy STRADA, kde se vylisuji jednotlivé tvary bonbond.
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i %
q ti‘_'ﬁ %

Obrazek 15 — vyvalovaci stroj (vlastni zpracovani)

Dale jsou bonbdny dopraveny do chladici patrové drahy, kde dojde k rozdéleni na jednotli-
vé tvary a zchlazeni. Bonbony jsou dale vedeny pies elevatory a podstropnimi dopravniky
k jednotlivé balicim strojim GD (linka na maslickovy zptsob baleni bonbdénu) a k balicim
stojim KOPAS pro spotiebitelské baleni do sack. Jednotlivé sacky jsou strojnimi automa-
ty nasadvany a vkladany do klopovych kartonti. Kartony postupuji k datumovani a central-
nimu olepovani. Operatorky kartony ukladaji na paletu podle ptilozené paletizace. Na za-

vér se kartony distribuuji do skladu hotovych vyrobk.

Obrézek 16 — tvarovaci hlava (vlastni zpracovani)
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Obrézek 17 — balicka GD (vlastni zpracovani)

Pro zaznamenani ztrat zlomu byla zhotovena tabulka, do které mné operatofi zaznamena-

vali data ze sbérnych mist zlomu.

SBER DAT ZLOMU TVAROVANIi STRADA NA K3

yvalovadka hlava kaletka chiadici drsha | odbErovy dopravnik
Datum | Sména Virobek % % ? % % g g % ? g Paznimk
5 | 2| &8 | 5| &8 | 8| B | 2| & | Z

Obrézek 18 — sbérovy formulaf zlomu (vlastni zpracovani)
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9 ANALYZOVANI

Dalsi fazi projektu feSeného pomoci metodiky DMAIC je Analyzovani. V této fazi je hlav-
nim cilem vyhodnotit udaje, které byly ziskany v kroku piedchozim. Pomoci nastroju pri-
myslového inzenyrstvi musime zjistit pficiny, které vedou k rozdilu mezi soucasnou pro-
dukei zlomu a nami definovanym cilem zlepSeni projektu. Jako néstroje vedoucti k zjisténi
potfebnych pii¢in byly vybrany Ishikawa diagram, ktery je taktéz zndm pod pojmem Rybi
kost a metoda 5x proc¢, diky které zjistime kofenové pfiiny problému. V dalsi fazi bude

na definované kotfenové pti¢iny vyhledano potiebné feseni.

9.1 Identifikace pri€in vzniku zlomu

MV .

Identifikaci pfi¢in vzniku zlomu provedeme, pomoci Ishikawa diagramu, ktery kvuli
své jednoduchosti patfi mezi nejpouzivanéjsi metody zjisténi pfiiny vzniku vad. Na za-
klad¢ brainstormingu byly s projektovym tymem vygenerovany mozné piiciny vzniku

zlomu. Tyto mySlenky mizete vidét na nize uvedeném obrazku.

nedostatecné

R —_— Spatné protisténi
obarvend hmota
trysek
nedostatecné
ochucend hmota > Spatné protisténa
chuticia barvici —»

pfilis tvrdd nebo
naopak mékka hmota

— stanice

nedodrieni
pracovniho postupu

spatné teésnénj ——m

nefunkénipruiina neinformovanost ——»

neddslednost —

Obrazek 19 — Ishikawa diagram (vlastni zpracovani)

9.2 5x Pro¢

Pomoci Ishikawa diagramu jsme vyhledali hlavni mozné pfiCiny vzniku defekta, které nyni
blize rozebereme pomoci metody 5x Pro¢. Tato metoda je zalozena na otazce ,,proc¢?*

vznikd problém a odpovédi ,,protoze”. Na konci této metody ziskdme konecnou akci,
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kterd povede k odstranéni problému. Na zdklad€ brainstormingu s projektovym tymem
nam vzesly dvé hlavni mozné pfi€iny, diky kterym se produkuje velké mnozstvi zpracova-

telného a nezpracovatelného zlomu.

Tabulka 9 - metoda 5x Pro¢ (vlastni zpracovani)

; Go See Think Do 7/5¢ |\CONTINUOUS |
ReZeni dennich probléml ... \}-—}\_:‘ > -
Nestie (FEXCELLENCE /
5x Pro¢ Analyza (Hledame korenové priciny problému...)
pfFi€iny Rybi kosti NE NE NE
. . |Protoie aroma
T Nedostatecné .. . .. , .
A a barvivo je ProtoZe se Protoze je slaby Nova tryska do tvaru "T",

ochucena a L. ANO . . ANO ANO s .

H A nespravné znedistila tryska tlak v trysce standard €idténi trysek
zbarvena hmota A ,
1 davkované
N
K
Nedostatetné Y . I
e, ProtoZe jsou Poufiti pfipravku, standard
vycistena s evav s ,
i , Cisténa pouze | ANO Cisténi davkovacich
davkovaci v v .
. vodou cerpadel, zaZkoleni obsluhy
Cerpadla

Z tabulky ¢islo 7, na které je zobrazena metoda 5x Pro¢ mizeme vidét hlavni pfi¢iny vzni-
ku zlomu. Jako hlavni pfiiny byly ur€eny nedostatecné ochucena a zbarvena hmota a ne-

dostate¢né vycisténa davkovaci Cerpadla.

Na tyto hlavni pficiny vzniku zpracovatelného a nezpracovatelného zlomu byly stanoveny
pottebné akce, které by mély zajistit redukci zlomu. Prvni moznou pfic¢inou vzniku zlomu
je nedostatecné ochucena a zbarvend hmota, na kterou jsme stanovili akci, diky které bu-
deme implementovat novou trysku ve tvaru ,, T, kterd by méla zajistit vétsi pritok barviva
a aromatu do Sneku. Od této trysky si slibujeme snizeni poctu ucpani. Pokud by nedocha-
zelo k ucpani trysky, tak by se razantné sniZily problémy, které nastavaji s nedostate¢nou
barvou a ochucenim kandytového bonbonu. Druhou hlavni pfi¢inou byla stanovena nedo-
statecné vycCisténa davkovaci Cerpadla. Doposavad byla davkovaci Cerpadla ¢isténa pouze
vodou. Na tuto pfiinu jsme stanovili akci vice, prvni z nich je pouziti ptipravku MIP
SMX, od kterého si slibujeme vétsi uvolnéni usazenych ¢asti barviva. Druhou akci bude

vytvofeni standardu c¢iSténi dadvkovacich Cerpadel. Posledni akci na druhou pfic¢inu bude

proskoleni obsluhy linky.
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10 SHRNUTI FAZE MERENI A ANALYZOVANI

vvvvvv

méieni a analyzovani. Zlom bylo nutné rozdélit na zpracovatelny a nezpracovatelny. Zpra-
covatelnym zlomem rozumime zlom, ktery Ize po upravé znovu pouzit v podobé cukru.
Vzniké ve varné pti rozjezdu a ukoncovani vareni jako kandytova hmota nebo pfi nestan-
dardnim nastaveni chuceni a barveni. Z celkové produkce zlomu tvofi zpracovatelny zlom
73 %. Nezpracovatelny zlom tvoii 27 % z celkové produkce zlomu. Vznikéd pievdzné

pii vyrobé bez cukernatych vyrobk.

Pro stratifikaci dat bylo vyuzito grafu Vilfreda Pareta, ze kterého vyplynuly tfi linky,
na kterych se produkuje nejvice zlomu. Z grafu nam vyslo, ze nejvétsi produkce zlomu
se odehrava na tvarovacim stroji STRADA, avSak po detailnéjSim zkoumani bylo zjisténo,
ze vétSina materidlovych ztrat vznikne jiz na varné BOSCH, ale operatorky zaznamenaji
problém az na tvarovaci hlavé. U varny BOSCH se pohybuje pouze jedna operatorka,
kter4 prvotné hlida proces vareni a nemd takovy prostor pro zjisténi ztrat, proto jsou data
zaznamenany az na tvarovaci hlavé STRADA. Z té€chto diivodl bylo usouzeno, Ze bychom

se méli zaméfit na nejveEtsi pri¢inu problému, a ta se nachazi na vaticim stroji BOSCH.

V nasledujici podkapitole byl do detailti zmapovan kompletni postup vyroby kandytovych

bonboni.

Pomoci nastrojii primyslového inZenyrstvi byly zjiStény hlavni pfi¢iny produkce zlomu,
na které se zamétime v nasledujici kapitole. Jako nastroje vedouci k zjisténi pottebnych
pti¢in byl vybran Ishikawa diagram, ktery je taky zndm pod pojmem Rybi kost a metoda

5x pro¢, diky které zjistime kofenové ptic¢iny problému.
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11 ZLEPSENI

Ctvrtou fazi v projektu realizovaném pomoci metodiky DMAIC je faze zlepseni, ktera na-
vazuje na predchozi fazi analyzovani, kde byly zjistény hlavni a kotfenové pfic¢iny vzniku
produkce zpracovatelného a nezpracovatelného zlomu. Za pomoci akéniho planu budou

definovéany jednotlivé akce vedouci ke sniZeni produkce zlomu.

11.1 Akéni plan

Vsechny akce, které byly pouzity na zlepSeni naseho projektu, jsme shrnuli do akéniho
planu nize. V tabulce je vzdy uveden problém a hned vedle potfebnd akce na snizeni pro-

dukce zlomu.

Tabulka 10 — ak¢ni plan (vlastni zpracovani)

ST p 722 \\CONTINUOUS
ﬁ AKCNI PLAN et )EX[‘ELLEN[:E )

Nestie |
Cislo| Problém Cislo Akce Kdy
Nedostate¢né ochucena a zbarvena 1 Nova tryska do tvaru "T" -
1. hmota Rijen 2019
2. Standard ¢i§téni trysek Rijen 2019

Nedostatecné vycisténa davkovaci

B 1. PouZiti pfipravku MIP SMX s
2. Cerpadla Zari 2019
2. Standard cisténi davkovacich cerpadel Zari 2019
3. Zaskoleni obsluhy 7ari 2019

11.2 Nova tryska do tvaru ,, T

Bylo zjisténo, Ze trysky vedouci do Sneku se ucpavaji barvou nebo aromatem. Abychom
tomu predchazeli, rozhodli jsme se implementovat trysku do tvaru ,,T“. Davkovanim bar-
viva a aromatu soucasné pres jednu spole¢nou davkovaci trysku, bychom chtéli docilit
siln€jSiho pritoku, ktery by mél zabranit ucpavani trysky hmotou a napalovani barvy
a aromata uvnitf trysky. Ve 43. tydnu probéhne implementace této spojky za ucelem snize-

ni zlomu.
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Obrazek 20 — srovnani pied a po (vlastni zpracovani)

11.3 Cisténi chutici stanice

Bylo zjisténo, Ze v zafizeni zlstava zbytkova barva a aroma, predeslé CiSténi jen vodou
nebylo dostatecné, po ¢isténi ptipravkem MIP SMX bylo vidét, jak moc je zafizeni znecis-
téné. Byly vidét kousky odlupujici se barvy, které plavaly v zasobnicich. Prvni ¢isténi chu-

tici stanice ptipravkem MIP SMX trvalo 90 minut.

Obrazek 21 — zasobniky barviva (vlastni zpracovani)
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Za 14 dni jsme se rozhodli cely proces zopakovat. Po druhém cisténi pripravkem MIP
SMX bylo zjisténo, ze v zasobnicich chutici stanice uz nezlstalo takové mnozstvi barvy

a aromat, nebylo tak znecisténé. Bylo vidét jen par kouskti odloupnuté barvy.
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12 RIiZENI

Doposud byly provedeny ctyfi kroky metody DMAIC, na které je potieba navazat posledni
fazi metodiky, kterou je fize Rizeni. Posledni krok metody DMAIC slouzi k tomu,
abychom dosazend zlepSeni udrzeli, a vSe se Casem nevratilo do starych koleji, proto
je nezbytné popsat a standardizovat provedené zmény. Vytvofit kontrolni plany a fadné

zaskolit lidi, ktefi jsou soucasti zlepSeného procesu.

V této fazi byly provedeny standardizace provedenych zmén, které podrobné popisuji pra-
vidla pro jednotlivé ¢asti procesu, ale také informuji pro dikladné porozuméni ocekavani
osob, které jsou za urcity proces zodpoveédni. Metoda standardizace je Cetné pouzivajici

metodou, hlavné pro svou piehlednost.

V ramci Projektu sniZeni ztrat na vybrané lince ve firmé Nestlé Cesko s.r.o. se na vybrané
lince provedla potfebna opatieni (akce), které vyplyvaji z akéniho planu. Do provedenych
akci patii nova tryska ve tvaru ,, T, standard ¢iSténi trysek, pouziti ptipravku MIP SMX
pro lepsi vycisteéni, standard ¢isténi davkovacich Cerpadel a v posledni fadé zaskoleni ob-

sluhy.

12.1 Standardizace postupu ¢iSténi davkovacich ¢erpadel

Odpovédny zaméstnanec za pomoci hadice napusti do zasobnikii teplou vodu. Potiebné
mnozstvi vody je 10 litrli, coZ na kalibraénim vélci odpovida ukazateli, ktery je ve vysi
240 mm. Nasledné probéhne vizualni kontrola ukazatele na kalibraénim valci. Operatorka,
ktera provadi tuto operaci je povinna mit na sobé ochranné prostiedky. Navazujici operaci
je priprava cisticiho prostfedku, oznacovaného MIP SMX v pottebné koncentraci 1% roz-
toku, coz odpovida 10 decilitrii roztoku na 10 litrii vody. Roztok je umistén ve skladu Cisti-
cich prostfedktl K3. Jakmile je Cistici prosttedek ve spravné koncentraci, operator jej piida
do kazdého zasobniku s vodou. V dal§im kroku operator ptistoupi k hlavnimu ovladacimu
panelu varného stroje BOSCH a prostfednictvim zeleného tlacitka zapne davkovani. V tuto

chvili koluje &istici prostfedek v zasobnicich. Ci§téni probiha po dobu 15 minut.
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Obrazek 22 — pripravek MIP SMX (vlastni zpracovani)
Aby doslo k procisténi ventilli pod zasobniky, musi se kalibra¢ni véalec vyprazdnit, ¢ehoz
bude dosazeno oto¢enim ventilu do vodorovné polohy, a to pod kazdym zasobnikem. Na-
sledné operatorka oto¢i ventilem do svislé polohy, v disledku ¢ehoz se kalibra¢ni valec
opét naplni. Tento postup se opakuje celkem 3x. Na hlavnim ovladdacim panelu varného
stroje BOSCH nechame zapnuté davkovani. Na panelu nad Snekem varného stroje, pfipo-
jime podle c¢isel hadice od chutici stanice s tryskami na $neku. Otofenim packy doprava
o 180 stupni, zapneme proplach do jednotlivych trysek. Proplachujeme vodou s Cisticim
prostiedkem po dobu 15 minut. Voda odtéka pies Snek do kanalu. Operatorka vypne pro-
plach do jednotlivych trysek tim, Ze uzavie kolobéh vody s Cisticim prostiedkem otocenim
pacek, které¢ jsou umistény na panelu nad Snekem varné¢ho stroje, doleva o 180 stupii.
Zbytek vody s Cisticim prostfedkem je vypustén otoCenim ventili do svislé podoby,
které se nachazi ve spodni ¢asti pod zdsobniky chutici stanice. Néasledn¢ voda s Cisticim
prostfedkem opét odtece do kandlu. Operatorka pomoci hadice napusti do zadsobniku chuti-
ci stanice teplou vodu, kterou necha uvnitt zasobniku kolovat. Aby doslo k procisténi ven-
tilt pod zésobniky, musi pod kazdym zasobnikem otocit ventil do vodorovné polohy,
¢imz se kalibracni valec vyprazdni. K opétovnému naplnéni kalibra¢niho valce otoci venti-
lem do svislé polohy. Tento postup se opakuje 3x. Na zavér operatorka vypusti zbytek vo-

dy ze zasobniku oto¢enim ventilu do svislé polohy, voda odtece do kanalu.

Standard postupu ¢isténi davkovacich erpadel je zobrazen jako PRILOHA P2.
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12.2 Standardizace postupu Cisténi trysky

Nejprve technik zkontroluje, zda je stroj vypnuty a nasledné odSroubuje trysku. Trysku
pfipevni do svérdku a za pomoci klice ji rozmontuje. Tryska je sloZena ze tii komponentt,
u nichZ je nutno provést vizualni i fyzickou kontrolu funk¢nosti. Mechanik za pomoci su-
chého ubrousku dikladné vycisti vSechny tfi komponenty. Nakonec mechanik trysku slozi

dohromady a namontuje ji zpét na vafici stro) BOSCH.

Standard postupu &i§téni trysek je zobrazen jako PRILOHA P3.

Obrazek 23 — komponenty trysky (vlastni zpracovani)

12.3 Zaskoleni obsluhy

Aby se standard pracovniho postupu nestal jen nepotiebnou ozdobou, na kterou se kazdy
den prasi, bylo zapottebi ditkladné proskolit operatory na vaticim stroji BOSCH. Obsluha
byla seznamena s novymi standardy na ¢isténi davkovacich Cerpadel a standardem cisténi
trysek. Nésledné kazdy z proskolenych zaméstnancti potvrdil svym podpisem, Ze byl se-

znamen se spravnym postupem.
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13 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Po zavedeni novych standardii, a hlavné nové trysky do tvaru ,,T* bylo provedeno méieni
za ucelem zjisténi produkce zlomu. V grafu Cislo 5 je zobrazena produkce zpracovatelného
zlomu v obdobi 47. — 50. tydne 2019 a 2. — 6. tydne 2020. Cil snizeni produkce zlomu
alespoil 0 10 %, ktery byl stanoven v prvni fazi metody DMAIC na hodnotu 2,94 %. Pro-
dukce zlomu v kazdém z analyzovanych tydni splnila cil sniZeni alespoii o 10 %. Nejmen-
81 produkce zpracovatelného zlomu byla v 5. tydnu, kdy dosdhla pouze 1,05 %. Primérna

hodnota v deviti sledovanych tydnech dosahla hodnoty 2,11 %.

Produkce zpracovatelného zlomu 47. - 50.
tyden 2019 a 2. - 6. tyden 2020

3,50%
2,94%

3,00% n
2,63% 2,56%

2,50% A\ 2.9
/N VAN /i
2,00% / 2.05% 2,04%  2.18% \ /
1,50% 1.64% 1,72%
1,00% V

1,05%
0,50%
0,00%
47. 48. 49, 50. 2. 3. 4, 5. 6.
=== Produkce zpracovatelného zlomu esss=Priimér produkce zpracovatelného zlomu Cil

Graf 5 - produkce zpracovatelného zlomu (vlastni zpracovani)

ZlepSovatelsky projekt se projevil 1 na nezpracovatelny zlom, jak miZeme vidét z grafu
¢islo 6, cil snizeni nezpracovatelného zlomu byl stanoven na hranici 1,07 %, coz odpovida
snizeni produkce alespont o 10 %. Po zavedeni zmén byla primérnd hodnota na bodé
0,97 %, z¢eho vyplyva, ze bylo dosazeno snizeni nezpracovatelného zlomu o vice
nez 10 %. Této hranice se vSak nepodafilo dosdhnout v kazdém ze sledovanych tydni,
jelikoz ve 49. tydnu probihalo na lince zaSkolovani nového personalu. V tomto tydnu
se produkce vySplhala na 3,46 %, kdyby tato situace nenastala, celkové snizeni produkce

nezpracovatelného zlomu by bylo daleko vyssi.
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Produkce nezpracovatelného zlomu 47. - 50.
tyden 2019 a 2. - 6. tyden 2020
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=== Produkce nezpracovatelného zlomu esss=Priimér produkce nezpracovatelného zlomu e Cil

Graf 6 - produkce nezpracovatelného zlomu (vlastni zpracovani)

13.1 Finan¢ni Gspora projektu

Kazdy zlepSovatelsky projekt by mél podniku pomoct snizit naklady, at’ uz se jednd o sni-
zeni produkce zlomu nebo naptiklad o zvySeni produktivity prace. V této podkapitole

je zobrazena finan¢ni stranka projektu.

Diky zavedeni novych opatieni, které vedly ke snizeni produkce zpracovatelného i nezpra-
covatelného zlomu se za 9 tydna podafilo nevyprodukovat 2609,58 kg zpracovatelného
zlomu, coz pti ndkladech 11,50 K¢/kg udéla tsporu 30 010 K¢. Naklady na zpracovatelny
zlom tvofi rozdil mezi primérnou cenou HALBu a pouZitelnou hodnotou reworku.
U nezpracovatelného zlomu nebylo vyprodukovano 481,82 kg, coz pii nakladech
21,54 K¢&/kg usetti podniku 10 378 K¢. Naklady na nezpracovatelny zlom byly vypocteny
tak, ze od primérné ceny HALBu bylo odec¢teno mnoZstvi surovin a pfipoctena mzdova
prace plus energie. (Primérna cena HALBu — suroviny + labour + energie) Celkovou

usporu lze prehledn¢ videt nize v tabulce Cislo 11.
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Tabulka 11 — vypocet uspory (vlastni zpracovani)

Druh zlomu

Zpracovatelny

Nezpracovatelny

Nevyprodukované mnozstvi zlomu

2609,58 kg

481,82 kg

Naklady

11.50 K&/kg

21,54 K&/kg

Celkova uspora

30 010 K¢

10 378 K¢

V ramci projektu na snizeni zpracovatelného a nezpracovatelného zlomu, bylo v prvni fazi

metody DMAIC definovano sniZzeni mnozstvi zlomu o 10 %. Hranice byla stanovena

pro oba druhy zlomu stejné. Financni vycisleni je zobrazeno v tabulce ¢islo 12 nize.

V tabulce Ize vidét planovanou hodnotu snizeni produkce zlomu. Vzhledem k tomu,

ze se nam povedlo dosdahnout zlepSeni o 35,363 % u zpracovatelného a 17,965 % u nezpra-

covatelného zlomu, dosahlo se pfedem definovanych cilti. Behem deviti tydnt projektu

sniZeni zpracovatelného zlomu se podafilo snizit ndklady o 30 010 K¢. U nezpracovatelné-

ho zlomu bylo dosazeno uspory 10 378 K¢.

Tabulka 12 — plan a skutecnost (vlastni zpracovani)

Plan
X Zpracovatelny | Nezpracovatelny Celkem
Snizeni produkce zlomu 0 10 % 8 486 K¢ 5766 K¢ 14 253 K¢
Skutecnost
Zpracovatelny | Nezpracovatelny Celkem
Snizeni produkce zlomu o
30010 K¢ X 30010 K¢
35,363 %
Snizeni produkce zlomu o
X 10 378 K¢ 10 378 K¢
17,965 %
Celkova financni uspora projektu za 9 tydnu 40 388 K¢
Celkova odhadovana finanéni Uspora projektu za 1 rok 233 353 K¢
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13.2 Naklady projektu

V tabulce jsou uvedeny néklady, které byly zapotiebi k realizovani projektu. Nejveétsi po-
lozkou bylo zakoupeni 10 kusti novych trysek do tvaru ,, T, cena byla 4 200 K¢ za kus.
Mezi dalsi ndkladové polozky patii naklady na pracovniky, ktefi se podileli na projektu,
jak formou meetingli a brainstormingu, tak naptiklad zaznamenavanim dat do sbérového
formulare pro sbér zlomu. Naklady na pracovniky jsou odhadované a mohou se mirn¢ lisit.
V tabulce jsou i1 ndklady na kouce projektu, ktery na projektu stravil primérné 40 hodin
mesicne, coz pii Casové délce projektu 7 mésicti vychazi 280 hodin. Do nakladové polozky
ostatni pracovnici patii predev§im clenové projektového tymu, ktefi na misto svoji
nebo jiné prace stravili svlj €as na projektu. Naklady, které jsou spocteny na ostatni pra-
covniky, maji Cist¢ orientacni charakter, jelikoz jsou tézko vycislitelné. Celkové ndklady

na projekt tvofi zhruba 87 200 K¢.

Tabulka 13 — naklady projektu (vlastni zpracovani)

Nova tryska ve tvaru , T 10 ks x 4 200 K¢/ks 42 000 K¢
Kouc¢ projektu 280 hodin x 130 K¢/h 36 400 K¢
Ostatni pracovnici 80 hodin x 110 K¢&/h 8 800 K¢
Celkové naklady na projekt 87 200 K¢

Vyse pocatecni investice

Doba navratnosti = —_— — -
Primérny roc¢ni vynos plynouci z investice

V ptipadé€ projektu:

, . 87200K¢
Doba navratnosti= —————— =0,374 roku
233 353 K¢

Doba navratnosti projektu ¢ini 0,374 roku, z ¢ehoz vyplyva, Ze pocatecni investice do pro-

jektu bude navracena za necelé 4,5 mésice.
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Primérny ro¢ni vynos plynouci z investice .

Rentabilita investice = 100

Vyse pocatecni investice
V ptipad¢ projektu:

233 353 K¢

Rentabilita investice = ——————— * 100 =267,607 %
87 200 K¢

Rentabilita investice projektu ¢ini 267,607 %, z ¢ehoz vyplyva, Ze za prvni rok investice

se nam cela Castka vrati, a to vice jak 2,5krat.

13.3 Nefinanéni pFinosy projektu

Projekty vedouci ke zlepSeni procesu uvniti spole¢nosti by mély byt hodnoceny nejen po
strance financi, ale taktéz by méla byt brdna v uvahu i nefinan¢ni povaha projektu.

Nefinanéni pfinosy plynouci z projektu jsou uvedeny nize.

e Mén¢ zasaht do stroje v pribéhu vyroby.

e Vyssi motivace pracovnikd.

e Piipadné snizeni mnoZstvi stiznosti na vyrobky.
e Snizeni mnozstvi reworku.

e Standardizace pracovniho postupu.

e ZlepSeni bezpecnosti.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala projektem snizeni ztrdt na vybrané lince ve firm¢ Nestlé

Cesko s.r.0., zavodu Sfinx Hole$ov. Konkrétné na dilnd K3 a vaticim stroji 14BOSCH.

Cilem projektu bylo snizeni materidlovych ztrat zlomu alesponi o 10 %.

Nejprve byla zpracovana literarni reSerSe zaméfend na primyslové inzenyrstvi a Stihlou
vyrobu a plytvani ve vyrob¢. Dale byla zpracovana literarni reSerSe na metodu DMAIC,

podle které se odviji celd prakticka ¢ast.

Na zagatku praktické &asti diplomové prace je charakterizovana spole¢nost Nestlé Cesko
s.r.0. a jeji historie. Jednotlivé kapitoly praktické ¢asti prace jsou pojmenovany podle kro-
kit metodiky DMAIC. Byl vypracovan popis projektu pomoci logického ramce a zpraco-
véana analyza rizik metodou RIPRAN. Uvodnim krokem projektu bylo jeho definovani,
predevsim definovani cilli, sestaveni projektového tymu, ¢asovy harmonogram projektu
a omezeni jeho realizace. Nasledujicim krokem bylo provedeni sbéru dat, nezbytnych
pro identifikaci problémd, které budou v dalSich cCastech projektu feSeny. Tyto problémy
pak byly vystaveny zhodnoceni, byly stanoveny navrhy a opatfeni, diky nimZ bylo mozné
splnéni definovanych cilt. Po provedeni vSech diive uvedenych krokt nasledovala samot-
na realizace projektu. Realizace projektu probihala podle predem stanovené¢ho akéniho

planu, ve kterém byly definovéany jednotlivé kroky, kterym byly pfifazeny terminy plnéni.

Na zékladé¢ dat byl zjiStén plivod problémd, ktery se nachdzi na vaticim stroji 14BOSCH.
Zde dochazelo k ucpavani davkovacich trysek, které davkuji aroma a barvivo. Aroma
1 barvivo m¢lo svou vlastni trysku, kde dochazelo ke slabému pritoku a naslednému ucpa-
vani. Pro zlepSeni ddvkovani byla realizovana nova tryska ve tvaru ,,T*, do které bylo pfi-
pojeno aroma i barvivo, tim se zvysil pritok a sniZilo riziko ucpani trysky. Byl vytvoren

standard pro CiSténi davkovacich trysek a davkovacich Cerpadel.
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PI Priimyslové inZzenyrstvi

DMAIC Metodika primyslového inzenyrstvi — Definuj, Mét, Analyzuj, Zlepsi, Kon-
troluj

SWOT Analyza — Silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti, hrozby

RIPRAN Analyza rizik

SOP (Standard Operating Procedure) Standardni pracovni postup

HALB Polotovar
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PRILOHA P 1: SBERNE MISTA ZLOMU

1 12 13 14 5 16 17 18 19
s~ =—== T 1 ——— [T F—— [ F—— [ F——7 [T F——7 1
‘ORBELT SYSTEM 10 [CANDY HyfpoL0 FRUITS| [ N A A
................. = S VAN 1/

e — P mUNIPLAST—H
— 1! = n -
s || (e T ) ~=
e 1 D° Sear®y
fﬂ : | : ] H | UNIPLAST-C
m | IR BEFE_ IR
RS N

u o ool [ JoX

STRADA 1200 ,—|

OLOFRUITS-WRAPPING

PRE COOKER KLECKNER HANSEL

Q o] Sbérné misto

PRE COOKERg

1
-

~
1Y

T — - —— — F ] f
me= [ CONTIGRAV I:
Sbérné misto [CANDY 3-BOSCH LINE | NI
~ /7
1Ml IV HI— 1T T

—|rl'i 1 11 ) - 111 [ - 11




PRILOHA P 2: SOP CISTENI DAVKOVACICH CERPADEL

Operatorka napusti hadici do zésobniku
gislo 2, 3, 4, 5, 6 a 7 teplou vodu po

ukazatel 240 mm na kalibraénim wvalci,
ktery nam odpovidé 101 vody.

= Yy

Kontrola ukazatele
na kalibraénim walci

v koncentraci 1% roztok,

POUZUE
- RUKAVICE PRO LOUHOVANI

- OCHRANNY STIT o

PFipravi si Cistici prostfedek MIP SMX

tj. 1 del na 10l vody. (ktery je umistén v
malém skladu pro é€istici prosiedky na K3)

PRI MANIPULACI S CISTICIM PROSTREDKEM

OL

STAN DA RD PRACE STRAMNA: 1/4 VYPRACOWVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH ¢isténi davkovacich ¢erpadel MOD 0 REVIZE: 0 PREZKOUMAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: MAHRAZUJE DOKUMENT Z: Novy SCHWALIL:
3

Do kaidého zésobniku s vodou pfidad nachystany
Cistici prosredek.

PRI MANIPULACI S CISTICIM PROSTREDKEM

POUZIE
- RUKAVICE PRO LOUHOVANI @ EI
- OCHRANNY 5TIT I

OOPP:

ochranny itit

@ On

ochranné rukavice

PRACOVNI POMUCKY:

LEGENDA:

vizuaini kontrola

A nebezpedi zakopre




Na hlavnim ovladacim panelu varného stroje
BOSCH, zapne zmacknutim zeleného tladitka
davkovani barvy a aroma.

Cistici prostiedek s vodou
koluje v zasobnicich.
Necha se kolovat 15 minut.

Pro prodisténi ventild pod zédsobnikama musi
pod kaidym zasobnikem otodit ventil do
vodorovné polohy (viz foto 1), kalibraéni valec
se vyprazdni. Pak ventil otodi do svislé polohy
(viz foto 2), kalibraéni valec se naplni - tak se
opakuje 3x.

foto 1

STANDARD PRACE STRANA: 214 VYPRACOVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH ¢éisténi davkovacich ¢erpadel MOD 0 REVIZE: 0 PREZKOUMAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: MAHRAZUJE DOKUMENT Z: Novy SCHVALIL:
4 5 6

MNa hlavnim ovlédacim panelu varného stroje
BOSCH, nechame zapnuté davkovani barvy a
aroma.

Na panelu nad 3nekem varného stroje, pfipojime
podle &isel hadice od chutici stanice s tryskama na
Eneku. Otoc¢enim packy doprava o 180
stupfill,zapneme proplach do jednotlivych trysek.
Proplachujeme vodou s Cisticim prostfedkem ze
zasobniku 15 minut, voda odtéka pres nek do
kanalu.

OOPP:

ochranné rukavice

O [

ochranmy Stit

PRACOVNI POMUCKY:

LEGENDA:

VN

nebezpedi zakopnuti




Na hlavnim ovladacim panelu varného stroje
BOSCH, nechd zapnuté davkovani barvy a aroma.
Na panelu nad Snekem varného stroje uzavfe
kolovani vody s €isticim prostfedkem todenim
pacek doleva o 180 stupiid, vypne proplach do
jednotlivych trysek.

Zbytek vody s gisticim prostfedkem ze zdsobnikd
vypusti otoéenim ventild do svislé polohy, ve
spodni ¢asti pod zésobnikama chutici stanice. Voda
s Cisticim prostfedkem odtéka do kanélu.

Y ) R A A o e e e st . i i it e

STA N DA R D P RA’.C E STRANA: 34 VYPRACOVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH ¢isténi davkovacich éerpadel MOD 0 REVIZE: 0 IPﬁEZKouuAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: NAHRAZUJE DOKUMENT Z:NOVY SCHVALIL:
7 8 9

Do zasobnikd chutici stanice napusti hadici
teplou vodu a neché kolovat. Pro proéisténi
ventild pod z&dsobnikama musi pod kazdym
zasobnikem otodit ventil do vodorovné polohy
(viz foto 1), kalibracni valec se vyprazdni. Pak
ventil otoéi do svislé polohy (viz foto 2),
kalibraéni wvalec se naplni - tak se opakuje 3x.

i1
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QOPP:

ochranné rukavice

O

ochranny Stit

PRACOVNI POMUCKY:

JLEGENDA:

Q
N

vizudini kontrola

nebezpedi zakopnuti




STA N DA R D P RAC E STRANA: 4/4 VYPRACOVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH cisténi davkovacich ¢erpadel MOD 0 REVIZE: 0 PREZKOUMAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: NAHRAZUJE DOKUMENT Z: NOVY  |SCHVALIL:
10
Zbytek vody ze zasobnikl vypusti otofenim ventild
do svislé polohy, ve spodni ¢asti pod zasobnikama
chutici stanice. Voda odtéka do kanalu.
-
OO0PP: |PRACOVNI FOMUCKY: LEGENDA:

ochranne rukavice

O

ochranny stit

vizualni kentrola

Q
A\

nebezpedi zakopnuti




PRILOHA P 3: SOP CISTENI DAVKOVACI TRYSKY

STANDARD PRACE STRANA: 12 VYPRACOVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH ¢isténi davkovacich trysek MOD 3 REVIZE: 0 PREZKOUMAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: NAHRAZUJE DOKUMENT Z: Nowvy SCHVALIL:

. Technik zkontroluje zda je - Pripevni trysku do svéraku a pomoci klice ji Tryska se sklada ze tifi €asti, které je zapotiebi
stroj vypnuty a odsroubuje rozmentuje. zkontrolovat funkénost (napnuti pruZiny,
trysky. neposkozené tésnéni).

QO0PP: PRACOVNI POMOCKY:

@ Pracovni rukavice

Klig €. 13 a 27

LEGENDA:
|A nebezpedi popdleni

vizudlni kontrola

nebezpedi zakopnuti




ST A N D A R D P RAC E STRANA: 212 VYPRACOVAL: Gavenda Jan
SOP K3 Varna BOSCH cisténi davkovacich trysek MOD 3 REVIZE: 0 PREZKOUMAL:
CiSLO SMERNICE: PLATI OD: MAHRAZUJE DOKUMENT Z: Novy SCHVALIL:
4 Mechanik ddikladné vytisti viechny tfi Easti trysky 5 Po diikladném vyéisténi trysky se tryska slozi 6
suchym ubrouskem. dohromady a je znovu namontovana na vafici
linku BOSCH.
OOPP: PRACOVNI POMUCKY: LEGENDA:

@ ) Pracovni rukavice kliE€. 13a 27

:)\ vizudlni kontrola
A nebezpedi zakopnuti




