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UvVOD

Tato diplomova prace vychazi z teorie lean managementu. Jedna se o filosofii, ktera
vede ke zménam, inovacim a ke zlepSovani procestt v podniku. V teoretické Casti mé
préace jsou popsany metody a piistupy, které s filosofii lean managementu souvisi a jsou
V této praci pouzity. Témito metodami jsou napiiklad TPM, SMED ¢i diagram pficin a

nasledku.

Cilem ptedkladané prace je navrh standardizace prace a navrh na uspotadani pracovisté
baliciho stroje Multipack na diln¢ Drazirna v zdvodé Sfinx v HoleSové. Konkrétné se
jednd o vyrobek POLO FRUITS, ktery je balen po tfech kusech do folie do tzv.
multipacku. Dal$im cilem mé prace je vytvoreni nového standardu prace pro vyménu
folie u tohoto vyrobku a také zkraceni doby potiebné k vyméené folie. Pro zkraceni doby

vymeény folie budou pouzity principy metody SMED.

Zavod Sfinx je jednou z dcefinych spolecnosti firmy Nestlé. Historie i soucasny stav
firmy jsou stru¢n¢ popsany v dalsi ¢asti prace. Historie celého koncernu Nestlé je poté
ptilozeno jako ptiloha. Vysvétleny jsou také manazerské pfistupy, které jsou vyuzivany
v zavod¢ Sfinx. Jedné se o iniciativu NCE, se kterou zavod zacal jiz od roku 2008, a
také filosofii TPM. V roce 2011 byla spusténa pilotni linka TPM, kde jsou uplatiovany
metody lean managementu. Pracovist¢ Multipack i1 dalsi dilny ve vyrobni budové se
musi na TPM nejprve pfipravit. Nejzdkladnéj§im bodem TPM je uspofadani pracoviste

a standardizace préace, coZ jsou také hlavni cile mé prace.

K popisu ¢innosti jednotlivych pracovnikii u méteného stroje a také k popisu pracovisté
Multipack je vyuzita metoda pozorovani. Ze ziskanych poznatkii a po domluvé
s pracovniky a manaZery vytvofim standard prace, ve kterém bude zaznamenéan postup
pfi baleni pfislusného vyrobku. Dtlezitym bodem mé prace je také uspofadani
pracovisté. V této ¢asti mé diplomové praci zjistim, do jaké miry je na pracovisti

zavedena metoda 5S.

K dlouhym prostojim na stroji Multipack dochazi pii vyméné folie, proto vyuZziji
principy metody SMED ke snizeni ¢asu pii vymeéné folie. Pro ptesnéjsi analyzu ¢innosti
jednotlivych pracovnikli pii vyméné folie a zaznamendni jejich casu pofidim
videozaznam, ktery analyzuji a jednotlivé aktivity operatorky, kterd vyménu folie
provadi, zapisi do formuléfe sbéru dat tzv. jizdniho fadu. Jako prvni dojde k rozdéleni
¢innosti na externi a interni, poté k nalezeni Cinnosti internich, které by se mohly

provadét jesté pii chodu stroje a staly by se tedy externimi. Dale budou navrhnuty
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moznosti zjednoduSeni ostatnich ¢innosti tak, aby doslo ke zkraceni ¢asu vymény foélie.
Pro pfesné ur¢eni moznych piicin dlouhé vymény folie je vyuzita analyza pfiCin a
nasledkt. Tyto pfiiny jsou rozebrany a jsou navrhnuty moznosti zlepSeni. Po zavedeni
doporucenych zmén, dojde k pfeméreni ¢asu vymeény folie a bude zjisténa uspora Casu.

Bude vytvoten také novy standard prace pro vymeénu folie.



|. TEORETICKA CAST

Predkladand préace je rozdé€lena na dvé ¢asti. Jako prvni je ¢ast teoreticka, kde budou

popsany metody, které jsou pouzité v této praci.

1. STIHLA VYROBA

Filozofie §tihlé vyroby neboli lean managementu se rozsifila z Japonska do Evropy
a USA koncem 90. let 20. stoleti. Dlivodem toho byly vyzkumy provadéné v USA,
které dokazovaly, Ze americky a evropsky piistup K fizeni vyroby jasné zaostava za tim
japonskym. Tyto vyzkumy zjistily, ze japonské firmy vyrabély az s tiikrat vétsi
produktivitou pii Ctyfikrat kratSich dodacich lhitach ve srovnani s firmami v USA.
V USA a v zipadnich zemich Evropy byl do té doby vyuzivdno silné¢ centralizované
tfizeni vyroby, kde individualni pozadavky zdkaznika nepattily mezi priority. Tento styl
fizeni vyroby se v prvni fadé zaméfoval na vysokou produktivity s co nejmenSimi
naklady. Koncept §tihlé vyroby vSak spoc¢iva v prvni fad€ v pruzné reakci na pozadavky
zakaznika a poptavku. Je fizen decentralizované — kazdy zaméstnanec mé vysokou

odpovédnost za kvalitu a pribéh vyroby.*

Koncept $tihlé vyroby se zaméfuje jak na optimalizaci procesl, tak na uspokojovani
potieb zékaznika, ale v prvni fad¢ se jednd o zabranéni plytvani ve vSech aktivitach
ve vyrobnim fetézci. Timto plytvanim miiZze byt naptiklad oprava nekvalitni préce,
dlouhé dopravni cesty uvnitt podniku, ztratové casy pii ¢ekani na material, skladovani
nadbyte¢nych zasob apod. Dtlezitym bodem tohoto konceptu je také optimalizace
internich aktivit, jako jsou aktivity spojené s dodavateli a odbérateli. Filozofie Stihlé
vyroby se dale zaméfuje na neustalé zlepSovani. Nejednd se o jednorazovou akei, ani
o etapy. Jde o nepietrzity proces, ktery nikdy nekon¢i a firma nikdy neni se svymi

vysledky spokojena do takové miry, Ze prestane hledat moznosti zlepéeni.2

' KERKOVSKY, Miloslav. Moderni piistupy k Fizeni vyroby. Vyd. 1. Praha: C. H. Beck, 2001,
s. 12))
2 Tamtéz, s. 66-67.



Stihla vyroba jde ruku v ruce sadministrativou v podniku, svyvojem vyrobku ¢&i
s logistikou. Bez tizkého propojeni vSech oddéleni by tato filozofie nemohla fungovat.

Pokud chce podnik §tihlou vyrobu, musi zetihlit cely podnik.®

Dle publikace Stihly a inovativni podnik od autori Kosturiaka a Frolika znamena
Stihlost podniku: ,,Dé¢lat jen takové Cinnosti, které jsou potiebné, d€lat je spravné hned
napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet pfitom méné penéz. Stihlost je
0 zvySovani vykonnosti firmy tim, ze na dané plose dokdzeme vyprodukovat vic nez
konkurenti, ze s danym pocétem lidi a zafizeni vyrobime vyssi pfidanou hodnotu nez
druzi, Ze v daném cCase vytidime vic objednavek a Ze na jednotlivé podnikové procesy a
ginnosti spotfebujeme méné &asu. Stihlost podniku je v tom, ze délame piesné to, co
chce nas zakaznik, a to s minimalnim poétem c¢innosti, které by hodnotu vyrobku nebo
sluzby mohly zvysit. Byt Stihly tedy znamena vydé€lat vic penéz, vydélat je rychleji

a s vynalozenim mensiho Gsili.*

Dulezitym faktorem $tihlé vyroby je pevny zdklad, ktery tvoii disciplina a moralka
pracovniki, vizudlni management, tymova préce, eliminace plyvani, péce o pracovisté
& standardizace.

V nasledujici ¢asti diplomové prace jsou popsany jednotlivé principy a metody, které
souviseji s filosofii §tihlé vyroby. Jednd se o standardizace prace, program TPM —

totalné produktivni tidrzba, metodu 5S, metodu SMED a diagram pficin a nasledka.

1.1. STANDARDIZACE PRACE

V knize Podnik svetové tridy: geneze produktivity a kvality definuje Vytlacil
standardizaci jako ,,Zakladni princip zlepSovani procesu, ktery oznacuje zputisoby, jak

zachytit resp. zdokumentovat nejlepsi (zlepseny) zptisob provadéni prace,,.®

¥ KOSTURIAK, Jan a Zbynk FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006, s. 17.
(Dale citovano jako KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik.)

* Taméz, s. 17.

> VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN. Dynamické zlepsovini procesii: programy a metody pro eliminaci
plytvani. 1. vyd. Liberec: Institut pramyslového inZenyrstvi, 1999, s. 18 -19. (Dale citovano jako
VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN. Dynamické zlepsovani procesii: programy a metody pro eliminaci
plytvani)
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Miuizeme tedy fict, Zze se jednd o zavazny postup ve vyrobnim procesu. Mezi hlavni
piinosy standardizace mizeme povazovat lepSi organizovani vyrobni cinnosti,

: . .. . . ‘s NI 7
sjednoceni informaci, zjednoduseni organizace, zvySovani bezpecnosti prace apod.

Standardy délime na manazerské a provozni. Mezi manazerské standardy spadaji
naptiklad smémice, administrativni pfedpisy apod. Standardy provoznimi se rozumi
popis, jak maji zaméstnanci provadét svou praci. Velky rozdil mizeme pozorovat mezi
japonskym a zépadnim vnimdnim slova standard. Zatimco v Japonsku zaméstnanci
podporuji vytvareni standardl a vnimaji to jako pomoc pro svou praci, na zapad¢ je toto

oz s x8
slovo vnimano negatlvne.

Vlastnosti standardi:

- Nejucinnéjsi, nejbezpecnéjsi zplusob provadéni prace, za predpokladu, ze
vSichni zaméstnanci dodrzuji stejny postup prace a management tyto standardy
aktualizuje a zlepsuje.

- Standard zachovavd know-how podniku. Pokud odejde zaméstnanec
S nejvetsimi zkusenostmi, mize s nim odejit také nejlepsi postup pii provadeéni
prace. Pokud vsak existuje standard pro provadéni prace, zlistane toto know-
how v podniku.

- Diky standardlim je moZno praci méfit a hodnotit.

- Pokud v podniku nejsou standardy, vede to k plytvani a abnormalitam.

- Standardy se vyskytuji nejcastéji v tisténé verzi doplnéné o obrazky, nakresy ¢i
fotografie.

- Dle standardi se Skoli novi zaméstnanci.

- Jsou zékladnou pro audity.9

® VYTLACIL, Milan. Podnik svétové tidy: geneze produktivity a kvality. 1. vyd. Liberec, 1997, s. 274.
ISBN 80-902-2351-6. (Dale citovano jako VYTLACIL, Podnik svétové tridy: geneze produktivity a
kvality, 1997)

"TOMEK, Gustav a Vé&ra VAVROVA. Rizeni vyroby. 2. vyd. Praha: Grada, 2000, s. 108.

¥ IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2005, s. 63. (Dale citovano jako IMAL,
Masaaki. Gemba Kaizen.)

° Tamtéz, s. 63-65.
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1.2. TPM - TOTALNE PRODUKTIVNI
UDRZBA

TPM neboli totalné produktivni udrzba je systémem, jehoz dil¢imi cili jsou nulové
neplanované prostoje, nulové vady zpiisobené stavem stroje a nulové ztraty rychlosti
stroju. Aby firma mohla dosdhnout dil¢ich cili, je tieba provadét prevenci. Prevence
pak vede Kk vcasnému rozpoznani abnormalit a k udrzeni optimalnich podminek.
Dulezitymi faktory, které ovliviuji efektivni vyuziti stroje, jsou postoje pracovniki,
jejich kvalifikace a dovednosti, méfeni a zvySovani efektivnosti zafizeni ¢i stav stroji.
prevzit zodpovédnost za pracovisté, kdyz dojde k poruse stroje, je nutné, aby premyslel
o tom, co poruchu zpusobilo a jak by se ji mohlo zabranit. Hlavnim pifinosem TPM je
snizovani prostoju stroji, zvySené produktivity, snizeni pocétli zasahii tdrzby snizeni
miry vad ¢i dokonce sniZeni trazi.

V TPM je dilezitym krokem piekonat tradi¢ni déleni pracovniki na ty, ktefi stroj
obsluhuji a na ty, ktefi ho opravuji. Jde o to, ze pracovnik, ktery stroj obsluhuje, miize
zjistit vice abnormalit a v€as zakrocit k jejich ndpraveé. Dilezitou roli hraje management
firmy, protoZe musi pracovniky naucit chovat se ke stroji naprosto jinak, nez byli léta
zvykli.tt

Pro udrzeni optimalnich podminek je velmi dulezité uspotfadani pracovisté a také Cistota
stroje a zafizeni. S tim souvisi i metoda 5S, ktera je popsana v nasledujici kapitole.
Dal8i metoda, kterd je casto soucasti programu TPM je metoda SMED, kterd je

rozebrana v kapitole 1.4.

Y VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN. TPM: management a praktické zavadéni. 1. vyd. Liberec: Institut
pramyslového inzenyrstvi, 2000, s. 40-56. (Dale citovano jako VYTLACIL, Milan a Ivan
MASIN. TPM: management a praktické zavddéni.)

1 KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK. Stihly a inovativni podnik, s. 93
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1.3. 5S

5S je metoda pro dosazeni trvale Cistého a organizovaného pracovisté. Vychazi z péti
japonskych slov Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Mezi hlavni cile metody 5S
patii vytvofeni organizované¢ho pracovisté. Tato metody ma za ukol také zménit postoj
zamestnancu k zafizenim a k pracovisti, tak aby se o n¢j starali a udrzovali ho v Cistoté

a vytvorili tak disciplinované pracoviste. 12

1.3.1. SEIRI - ROZTRIDIT

Princip Seiri spoc¢iva v odstranéni zbyte¢nych véci z pracovisté. Pracovisté byvaji Casto
plné néstrojii, materidlu a dalSich véci, které nikdo nepouziva a je tfeba je odstranit.
Pravidlo tik4, Ze by se mélo odstranit vSe, co nebude pouzito v nasledujicich 30 dnech.
Odstranénim zbytecnych véci se uvolni misto a zvySuje se vyuzivani prostoru
na pracovistich. V prvnim kroku metody 5S by také mél byt ur¢en maximalni pocet

polozek, které na pracovisti mohou zistat.*®

1.3.2. SEITON - SROVNAT

Po odstranéni vSech piebytecnych véci na pracovisti je tfeba ty pomicky, které zustaly
a vyuzivaji se, fadné oznacit a sefadit. Kazda pomiticka nebo nastroj musi mit své vlastni
misto a musi byt specifikovan maximalni pocet polozek. Kazdy stroj ma své oznaceni
taktéZ kazda polozka, jako napiiklad zasoby, rozpracované vyrobky, poZarni hydranty,
nastroje maji své oznaceni. Oznaceny jsou taky mista na podlaze, kterd vyznacuji mista

pro palety apod.**

1.3.3. SEISO - VYCISTIT

Seiso neboli vycisténi je tietim krokem metody 5S. Jak je znazvu patrné jedna se

o vycisténi pracovisteé, tedy stroje, nastrojli, podlahy a zdi. Seiso vSak rovnéz znamena

12 VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN. 7PM: management a praktické zavadeni, s. 114,
13 IMALI, Masaaki. Gemba Kaizen, s. 71-72.
¥ Tamtéz, s. 73-74.
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kontrolu. Béhem ¢isténi totiz obsluha muze narazit na abnormality stroje, které by
mohly ¢asem zpusobit naptiklad poruchu stroje. Muze se jednat naptiklad o tnik oleje

& jiny problém.™

1.3.4. SEIKETSU - SYSTEMATIZOVAT

Seiketsu znamena neustalé pokraCovani prvnich tfech krok metody. Bez neustalého
pokracovani by se situace na pracovistich opét vratila do puavodniho stavu. Tridit
pomticky a nastroje na potiebné a nepotiebné, oznacovat je a Cistit pracovisté¢ by mélo
byt kazdodennim ritudlem pracovniki. Management podniku ma za kol tyto ¢innosti
kontrolovat. Seiketsu také znamenad udrZzovani osobni Cistoty. Pod tim si miZeme
pfedstavit, ze pracovnik ma na sobé vhodny pracovni odév, ochranné bryle, rukavice

, 1
a pracovni boty. 6

1.3.5. SHITSUKE - STANDARDIZOVAT

Pracovnici, ktefi se naucili provadét prvni Ctyti kroky metody 5S ziskali sebedisciplinu.
Sebedisciplina je také pieklad japonského slova Shitsuke. V tomto patém poslednim
kroku by mél management podniku vytvofit standardy a pracovnici by je méli
dodrzovat. Dulezité je také zaznamenavat pokrok a pravidelné hodnotit ¢innosti spojené
s58."

1 Tamtéz, s. 74.
® IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen, s. 75.
Y Tamtéz, s. 75-76.
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1.4. SMED

SMED je systém, ktery vede ke zkracovani ¢asu zmény vyroby. S timto konceptem

pfisel Shigeo Shingo, ktery je jednim ze zakladateld vyrobniho systémi Toyota.™®

Tradi¢nim pfistupem ke snizeni nékladii pii zménach vyroby bylo prodluzovat dobu
beze zmény, to znamena bez prostoji strojii. V tomto pristupu neexistovaly zadné
standardy ¢i cile a spravné sefizovani stroji bylo vysadou zkuSenych pracovnikt, kteti
méli dostateCnou praxi a kvalifikaci. Doba, kdy stroj nevyrdbi a méni se vyroba, se
neméfil a nevyhodnocoval. V dnesni dobé vSak firmy musi pruzné reagovat na
poptavku trhu a byt schopny vyrobu neustale ptfizptisobovat. Snizit naklady tak mohou

tim, Ze zkrati dobu zmény vyroby. 19

Cas sefizovani stroje pro zménu vyroby je doba potiebna od ukonéeni posledniho kusu
ptedchozi vyroby po vyrobu prvniho dobrého kusu nové vyroby. Obecné lze fici, ze se

jedna o tyto kroky:

- Ptiprava a kontrola néstroji a materialu (30% casu)
- Montaz a vymeéna nastrojl a ptipravki (5% Casu)
- Vlastni sefizeni rozméra a polohy nastroji (15% casu)

- Odzkouseni a nésledné upravy (50% gasu)®

Vyvoj systétmu SMED trval Shingovi skoro dvacet let. Zakladni mySlenkou tohoto
systému je rozdéIni operaci do dvou kategorii — interni a externi ¢innosti. Interni jsou ty
¢innosti, které mohou byt provadény pouze v dobé¢, kdy je stroj zastaveny. Externi jsou
¢innosti, které mohou byt provedeny i v dobé&, kdy stroj vyrabi. Naptiklad ptiprava

i v s 21
nastroju pro sefizovani apod.

Jak funguje systétm SMED si mizeme piedstavit na vymeéne kola u F1 v depu. I kdyz je

jezdec seberychlejsi na draze, neznamena to pro n¢j vzdy vitézstvi. Je tieba, aby mél pii

8 MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Cesty k vyssi produktivité: strategie zalozend na primyslovém
inazenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, 1996, s. 170. (Dale citovano jako
MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Cesty k vys$si produktivité: strategie zaloZend na priimyslovém
inazenyrsivi)

¥ MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Cesty k vy$si produktivité: strategie zaloZend na priimyslovéem
inazenyrstvi, . 164-167

2 KOSTURIAK, Jan a Zbyngk FROLIK. Stihly a inovativai podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006, s. 107.

2 MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Cesty k vy$si produktivité: strategie zaloZend na priimyslovéem
inazenyrstvi, . 172
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sobé tym, ktery v piipadé potieby umi rychle vyménit kola. Cim rychlej§i jsou

mechanici v depu, tim v&tsi $ance pro zavodnika je, Ze vyhraje.”?
Postup pii aplikaci metody SMED:

- 1. Krok - Oddéleni prace externi a interni — externi ¢innosti jsou ty ¢innosti,
které l1ze vykonavat béhem chodu stroje, interni ¢innosti jsou ¢innosti, které se
musi vykonat, kdyZ je stroj vypnuty

- 2. Krok — Pievedeni nékterych internich ¢innosti mezi externi tak, ze se budou
vykonavat jesté za chodu stroje

- 3. Krok — SniZeni ¢asu internich a externich ¢innosti, napf. lep$i organizaci na
pracovisti, eliminace zbytecné dopravy nastroji, eliminace zbytecnych pohyb,

. e . . 2
eliminace hledéni néstrojii, vytvofeni standardii apod.”®

Na nasledujicim obrazku je zndzornén postup pii aplikaci metody SMED, tak jak byl

popsan vyse.

Puvodni doba zména

<— >
Interni ¢innosti Externi ¢innosti
Interni ¢innosti Externi ¢innosti
|
L
Interni ¢innosti Externi ¢innosti
e oS S erni ¢Innos
pd N
~ 7

Nova doba zmény

Obr. 1.: Postup metody SMED?*

Dalsim nastrojem pouzivany spolu s metodu SMED je diagram pficin a nasledk.

22 VYTLACIL, Milan, Miroslav STANEK a Ivan MASIN. Podnik svétové tiidy: geneze produktivity a
kvality. 1. vyd. Liberec: Institut pramyslového inZenyrstvi, 1997, s. 109.

2 KOSTURIAK, Jan a Zbynk FROLIK. Stihly a inovativai podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006, s. 108.

** Tamtéz, s. 109.
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1.4.1. DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU

e 1

Jde o néstroj, ktery vede k nalezeni pfi¢in a je zaloZen na postupném zaznamenavani
logickych vazeb mezi nasledkem a pti¢inami. Pfi zpracovdni diagramu pficin a

nasledki nejprve definujeme nésledek, poté ur¢ime hlavni pficiny, jako jsou naptiklad

24

pracovni sila, material, vyrobni postup, stroj, prostfedi apod. Z téchto hlavnich pfti¢in

Mrwe wrve v

ur¢ime dal$i pficiny, které z nich vyplyvaji, poté uréime pfi¢iny nejvyznamnéjsi a

nakonec vytvofime napravna opatient. 2

Na nésledujicim obrazku je zndzornén diagram piicin a nasledka.

Pracovni sily .

1—

5

2 QY ¢

3 —

4 —>

«—1

5 —

«— 2

6 —,

«— 3

Metody Material

Obr. 2: Diagram pricin a nasledkai®®

2 VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN. Dynamické zlepsovani procesii: programy a metody pro eliminaci
plytvani, s. 113-114

% |shikawa diagram:. Sver produktivity: [online]. © Copyright 2012 [cit. 2014-04-22]. Dostupné z:

http://www.svetproduktivity.cz/slovnik/Ishikawa-diagram.htm
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1.5. DILCI SHRNUTI

V prvni ¢asti jsem podala teoretické vychodisko k diplomové praci. VSechny popsané
principy vychdzeji z filosofie Stihlé vyroby, jejiz kolébkou je Japonsko. Zdkladnim
bodem této filosofie je standardizace prace. Jak je uvedeno v kapitole 1.1, velkym
problémem je rozdil ve vnimani samotného slova standardizace a také ve vnimani celé

filosofie §tihlého podniku mezi pracovniky v Japonsku a v zemich Evropy a Ameriky.

Dle vyzkumu Hofstedeho, ktery provedl v 60. letech pro firmu IBM, a ktery se tykal
postojui a hodnot v rliznych zemich, vychazi, ze Japonsko je v porovnani s evropskymi
zemémi a USA vice kolektivistickou zemi. Vyznacuje se tim, Ze Japonci jednaji spiSe
ve prospéch skupiny nez ve prospéch jednotlivee a je pro né¢ dilezité, aby se v praci
mohli ucit, méli pfijemné pracovni prostiedi a moznost uplatnéni svych schopnosti.
Naproti tomu vice individualistické zemé preferuji vyraznou volnost, tak aby mohli
praci provadét podle svého.?’

Tento vyzkum ukazuje rozdil v postojich a hodnotach. Dle vlastnich zkuSenosti vim, ze
nejtézsim ukolem pti zavadéni Stihlych prvkl do podniku je postoj pracovniki, kteti se
vétSinou stavi k zavadéni téchto prvki negativné. Jak jsem jiZ popsala vyse, tato
filosofie je postavena na pfesném vizualizovaném postupu, na odstranéni plyvani ¢i
na hledani abnormalit. Ani sebeleps$i manazer podniku vSak nemize znat stroj tak dobie
jako pracovnik, ktery ho kazdy den obsluhuje, a tak ani nemiize nalézt tak ¢asto n&jaké
abnormality, jejiZ v€asné odhaleni miiZe vést k zabranéni poruch a prostojl stoji. Proto
pracovnich procesti. Pokud budou pracovnici pouze plnit nafizeni managementu,
nemuze se docilit tak dobrych vysledki, jako kdyz budou chtit néco zlepsit z vlastni
iniciativy. Je to nelehky a dlouhodoby tkol managementu podniktl, kteti zavadéji

principy $tihlého podniku.

?’ HOFSTEDE, Geert a Gert Jan HOFSTEDE. Kultury a organizace: software lidské mysli: spoluprice
mezi kulturami a jeji dilleZitost pro preziti. Praha: Linde, 2007, s. 68-94
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Il. PRAKTICKA CAST

Druha ¢ast predkladané prace je ¢asti praktickou. Tato ¢ast je zpracovavana v jednom ze

zavodi koncernu Nestlé, konkrétné¢ v HoleSové, kde se vyrabi cukrovinky, jako
naptiklad zelatinové bonbony, marshmallow, kandytové zbozi a také se zde drazuji
lentilky. Tato prace je zaméiena na vyrobek POLO FRUITS, konkrétné¢ na cast baleni

tohoto vyrobku do tzv. multipackd.

2. TOVARNA SFINX HOLESOV

Prvni zminka o tovarni vyrobé kandyti pochazi z roku 1863, kdy Philipp Kneisl zalozil
svoji zivnost, v t€ dob¢ jesté v centru mésta HoleSova. Dvacet zaméstnanci této malé
tovarny vyrabélo kandytové zbozi, cukrové Spalky, karamelové zbozi, marmelady,
ovocné a peprmatové bonbony a jiné. V roce 1906 zafala tovarna vyrdbét prvni
¢okolddové zbozi na nové zakoupenych strojich. V této dobé také zacala vyroba
pfedchidct dnesnich lentilek. V roce 1910 se dokoncila nova tovarna ve VSetulich,
ktera stoji dodnes. V té dob¢ zde pracovalo okolo 200 zaméstnanct a v roce 1934 méla
firma 40 vlastnich prodejen. V roce 1948 byla tovarna znarodnéna a poté vznikl
Narodni podnik Sfinx. Vroce 1963 se Sfinx HoleSov stal nejvétSim zavodem
zaméfenym na vyrobu necokoladovych cukrovinek v tehdejsim Ceskoslovensku. V roce
1982 doslo k modernizaci linek v zavodé. V roce 1992 se v ramci privatizace stala
novym vlastnikem Sfinxu spolecnost Copart, kterou zalozZily firmy Nestlé a Danone.
V roce 1999 doslo k rozdéleni této spolecnosti a zdvod Sfinx HoleSov je ve vyhradni
sprave spolecnosti Nestlé. Zavod je drzitelem kombinované certifikace ISO tfady 9000,
14000, 22000 a OHSAS 18000, potvrzujicich vysoky standard fizeni kvality, ochrany
zivotniho prostiedi, bezpecnosti vyrobkli a v neposledni fadé bezpecnosti a ochrany
zdravi pracovnikil pfi praci. Zavod zaméstnava asi 500 zaméstnanct, ktefi vyrobi okolo
60 tun vyrobktu denné. Vice nez polovina je exportovana do zahrani¢i — Slovensko,

Polsko, Rusko, Velka Britanie, USA & Australie.?®

%8 Zdroj: Nestlé Cesko s. r. o, interni materialy (Déle jen jako interni materialy)
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2.1. SOUCASNA SITUACE

Zavod Sfinx za¢al s novou vyrobni filosofii v roce 2008. Slo o zavedeni NCE — Nesté
Continuous Excellence. Jedna se o celofiremni iniciativu, ktera se vyznacuje tfemi
body. Prvni bod se zaméfuje na spokojeného zakaznika. Jde o minimalizovani stiznosti
zakaznikd a také o dodani zakaznikovi, co nejCerstvéj$i zbozi. Druhym bodem je
konkurenceschopnost, kde je hlavnim tukolem zlepSovat sluzby zakaznikim a
o schopnost tvofit tspory z roku na rok. Poslednim bodem je kvalita a shoda, ktery se

4 14 v . /4 o W 14 14 b4 29
zaobira hlavné kvalitou vyrobku a bezpecnosti v zavode.

V roce 2011 zavod spustil pilotni linku TPM. Nutno podotknout, ze TPM z pohledu
Nestlé je zkratka slov Total Performance Management. V literatufe tuto zkratku
najdeme jako Total Productive Maintanence. V zavodé v HoleSové se vSak nejedna o
zavedeni téchto metod jen ve vyrob¢, ale jedna se i o ostatni pfidruzené mista, jako je
napiiklad administrativni budova. Dalsi neshodou s literaturou je uzivani vyrazi lean
management, neboli S$tihla vyroba a TPM. V literatufe je TPM metodou lean
managementu. Ve firemnim uzivani je vSak lean management jednim z pilifa TPM. Obé
filosofie spolu Uzce souvisi a skryvaji za sebou aktivity, které vedou k maximalni
efektivnosti vyrobniho systému. V praktické ¢astt mé diplomové prace budu uzivat

nazvoslovi zavodu.

TPM je tedy pohledem, ktery si klade za cil eliminaci vSech druht ztrat na pracovisti
nebo na zafizeni (napf. $patné zbozi, prostoje, ztraty rychlosti, poruchy atd.). V TPM se
soustied’'uje pozornost na vytvofeni vyhovujicich pracovnich podminek, zlepSeni
bezpecnosti a ulehceni prace. TPM je celopodnikovym systémem — jak jsem jiZ zminila
— nezavadi se pouze ve vyrobé, ale v celém podniku. Podnikovy systétm TPM je
rozdélen do jednotlivych pilifd. Pilifem se rozumi skupina pracovnikl, ktefi se

spolecnymi silami snazi dosdhnout nulovych ztrat.*®

% Interni materialy
% Interni materialy
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2.2. VYROBNI BUDOVA

Vzhledem ktomu, ze firma Nestlé podnikd v potravinaiském prumyslu, je nutné
dodrzovat ptisné¢ hygienické podminky. Pti vstupu do vyrobniho prostoru musi byt
kazdéa osoba fadné odéna. Kazdy pracovnik musi mit bilé triko a bilé kalhoty (tmavé
triko i kalhoty nosi udrzbati). V piipad¢€, ze se jedna o navstévu, staci této osob¢ odit
pouze dlouhy bily plast’ a zakryt tim své obleceni. Bilé obleceni pere specializovana
firma tak, aby doslo k odstranéni vSech neéistot. At uz se jedna o stalého pracovnika
nebo o navstévnika je tfeba, aby mél kazdy obuté bilé bezpecnostni boty (Cerné
Vv pripad¢ udrzbait) s kovovou $pickou. Kovova $picka slouzi k bezpecnosti pracovnikil
a navstévnikl. Dalsi ochrannou pomiickou nutnou k préci ve vyrob¢ jsou usni chranice.
Jde o ochranu zdravi zamé&stnanci, ktefi pracuji u hluénych strojti. Chranice sluchu vS§ak
musi mit kazdy zaméstnanec ¢i navstéva, kterd pracovistém se zvySenym hlukem pouze
prochazi. V neposledni fadé musi mit vSichni ochranou ¢epici, ktera slouzi k zabranéni
spadnuti vlasu do vyrobku. V pfipadé, ze muzi maji vousy delsi, nez 3 mm je nezbytné,
aby pouzili ochranou sitku, ktera zabrani pfipadnému spadeni vousu do zbozi. Pted
vstupem do vyrobniho prostoru je také nutné pouzit hygienicky koutek. Tam pracovnik
najde vSechny potfebné ochranné pomicky, které musi ve vyrobé pouzit a také je kazdy
povinny umyt si ruce antiseptickym mydlem a pouzit valeCek na obleCeni, aby se
eliminovala moznost zaneseni necistot a vlasi do vyrobniho prostoru. Hygienicky

koutek a ochranné pomticky jsou zobrazeny na obrazcich.

=
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—
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Obr. 3.: Hygienicky koutek zavodu
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Obr. 4.: Ochranné pomiicky
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3. ANALYZA CINNOSTIi PRACOVNIKU A
VYKONOVEHO STANDARDU VYROBKU
POLO FRUITS

vvvvv

jednotlivych pracovnikt, ktefi obsluhuji stroj Multipack v koneéné fazi, a to v baleni do

tzv. multipackd — baleni po tfech kusech do folie.

V dalsi casti této kapitoly popiSi vykonovy standard vyrobku POLO FRUITS.
Vykonovy standard uvadi zakladni informace o vyrobku, jako jsou ¢islo vyrobku,
rychlost baleni, efektivita, poCet pracovniki, kteti stroj obsluhuji, planované zastaveni,
standardni mnozstvi apod. Dojde také ke kontrole jednotlivych udaji ve vykonovém
standardu a to hlavné planovanych zastaveni a rychlosti stroje. Planovanym zastavenim
se rozumi c¢as, kdy stroj nevyrabi a toto zastaveni se opakuje kaZzdou sménu. Jde o cas,

ktery zahrnuje pfipravu stroje, €isténi stroje, vyménu folie a obed.

3.1. PROCES VYROBY A BALENI

Mg¢feni probiha na stroji Multipack, ktery je umistén na diln¢ Drazirna. Ta se nachazi ve
¢tvrtém nadzemnim podlazi vyrobni budovy zavodu Sfinx. Na stroji Multipack se bali

vyrobky po tfech kusech do tzv. multipackl. Tento vyrobek je vyznacen na obrazku 4.

Obr. 5.: Konecny vyrobek POLO FRUITS
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Vyrobni proces vyroby tohoto vyrobku zafind na diln¢ K3 ve varné kandyti.
Pracovnice ve varné smichaji dané mnozstvi cukru, glukézového sirupu a dalSich
prisad, ze kterych je vyrobek tvoten. Tato smés putuje do 5 jednotlivych nadrzi, kde se
ochuti jednotlivymi pichutémi. Tato hmota se poté vyléva na pas, kde se vytvaruje do
tvaru tenkého hada a poté je ve stroji nasekdna do pfislusnych tvart. Jednotlivé kusy

vyrobku POLO FRUITS jsou vyznaceny na obrazku 5.

Obr. 6. Jednotlivé kusy

Tento vyrobek poté putuje do baliciho stroje, kde se jednotlivé kusy skladaji vedle sebe
a jsou baleny do tubiCek po 18-ti kusech. Tuto tubicku miZeme vidét na obrazku 6.
Pracovnice poté skladaji tyto tubicky do zelenych beden a obsluha ptisunu je zaveze na

dilnu DraZirna, kde se nachazi stroj Multipack.

Pracovnice pfisunu vyuziva pro dovoz vyrobku paletovy vozik a také vytah, jelikoz se

dilna Drazirna nachazi o patro vys, nez vyroba kandytu.

@ No artificial colois, flavours o preservative

Obr. 7.: Jednotlivé baleni vyrobku POLO FRUITS
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3.2. DEFINICE CINNOSTI PRACOVNIKU U
STROJE MULTIPACK

V nasledujici tabulce jsou vyobrazeny jednotlivé cinnosti Ctyf pracovnikl, ktefi

obsluhuji stroj Multipack.

Cislo | Pozice Definice ¢innosti

1. Vkladani - Vkladat zboZi po tfech kusech do posuvného
dopravniku pied unaSece

2 Vkladani - Vkladat zboZi po tfech kusech do posuvného
dopravniku pied unaSece

3. Skladani - Skladat zbozi po 24 kusech do krabice

4. Paletizace - Prelepit krabice a vlozit na paletu

Tab. 1.: Cinnosti jednotlivych pracovnikil

Na pozici vkladani jsou dva pracovnici, jejichZz pracovni Cinnosti je vkladat zbozi po
ttech kusech do posuvného dopravniku, ktery se nachazi mezi nimi. Pracovnici sedi na
zidlich naproti sebe. Zbozi vkladaji pred unasece, které vedou zbozi do stroje, kde se
bali do folie. Zbozi maji pfipravené v bedynkach, které dopliiuje dle potieby obsluha
ptisunu. Obsluha pfisunu je pracovnik, ktery pfivazi polotovar a odvazi hotové vyrobky
do skladu. Na diln¢ drazirna se vétSinou nachazi jeden pracovnik na sméné, ktery se

stard o pfisun.

Poté co se ve stroji zabali 3 kusy vyrobku do multipacku, vyjede tento hotovy vyrobek
na pasu. Na kazdém multipacku je vytisknuto datum. Datum je vytiSt€éno pomoci
willetu, cozZ je pfisluSenstvi, které je ke stroji pfipevneéno a slouzi prave k tisknuti data,
respektive expiracni doby, tedy do kdy je vyrobek trvanlivy. Toto datum se méni vzdy
prvni den vV mésici. Tyto vyrobky pak sklada dalsi pracovnik do krabice po 24 kusech.
Poté vlozi krabici na pés, na kterém je pfipevnény dalsi willet, ktery natiskne datum

trvanlivosti vyrobku i1 na krabici.
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Obsluha palety pak krabici zavie a ptelepi lepici paskou. Krabici pak vlozi na paletu.
Obsluha palety také donasi prazdné krabice, do kterych obsluha skladani vyrobek
vklada. Jedna ze Ctyt pracovnic je hlavni pracovnice (tzv. partacka), jejimz tkolem je
odpovédnost za chod stroje, pracovni skupinu, administrativa, zaddvani dat do systému,
vyména folie a komunikace s pfisunem. Pracovnici se stfidaji na pozicich v pul

hodinovych intervalech.

3.2.1. LAYOUT PRACOVISTE

Na obrazku 7 je zobrazen layout ptivodniho pracovisté Multipack. Vyznacena jsou i

mista pracovisté jednotlivych pracovnik.

Willet

Pozice vkladani /

| 0D |
g
=]
=}
~
4]
w
=
2
=
E

Pozice paleta

—

Zidle Paleta

Obr. 8.: Puvodni layout pracovisté
Dva pracovnici obsluhy vkladani sedi naproti sobé a do dopravniku vkladaji po tfech

kusech vyrobky. Obsluha skladani rovnéz sedi a sklada zabalené mulitpacky do krabice

a obsluha palety pak ptelepi krabici a vlozi krabici na paletu.
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3.3. VYKONOVY STANDARD PRO STROJ
MULTIPACK A VYROBEK POLO
FRUITS

Vykonovy standard uvadi zdkladni informace o vyrobku, jako jsou rychlost stroje,
planované zastaveni apod. Vykonovy standard pro stroj Multipack je zobrazen na

obrazku 8.

Changed on |
Product numbe’12195142
Product nasmag POLO Fruits Stick MP 24(3x37g) XB

Speed: (20 )ks/min Kak.faktorl 111  g/ks Kalk. Faktor2: 1 balicka Unit KG
Unit weig kg Case weight 2,604 kg

133,20 133,20 50,00 g/ min

133,20 1332 50 unit/min

[ viladani do tray| |[viisdini fopsk| | vkiadani do displ|total Bottleneck:

1 1 2 4 flopak
Line Standard

133,20 i 133,20 un

Target

Machine nominal speed:
Machine nominal speed:

Exp. Prop.Labour:

50,00 Cases,
Expected Target

Line nominal speed:

EXD

Line efficiency: 90 100 %  Machine hours/100kg |0,8342 0,7508
Proportional Rbour efficiency: ap 100 %  Machine hours/case 0,0222 0,0200
Typical operational conditions

Typical Cycle in shiff 1 Operational conditions(Expected

Exp. Nber of PO/week 5,00 GPH/shift 8,00

Exp. nber shifts/week 5,00 NPH/shift 6,67

Exp. GPH/cycle 8,00 TH/ shift 6,00

Exp. DH/cycle 1,33 Shift/day 1,00

Exp.NPH/ cycle 6,67 Crews 4,00

TH/ cycle b, 00 Owertime Shift/week U, 0o

Exp. Line performance 75,0%

Process order related DH: Expected BExp .downtime Exp.frequency Exp.downtime
Crew size  Labour hrs per cycle machine hrs

i 2 P e e Ga3

deanng AR T 7o) R S S IR R

Other TN Y I 0000 LT

Operational 4 0,667 1 0,17

Obr. 9.: Vykonovy standard

Ve vykonovém standardu je stanoveno, ze stroj jede rychlosti 20 ks/min (na obrazku
vyznaCeno cerven¢). Jeden kus vyrobku vazi 111g. Efektivita stroje je stanovena na
90%. Zbylych 10% je pocitano pro neplanované zastaveni, jako jsou ¢ekani z diivodu
nedostatku lidi, materidlu ¢i ¢ekdni na mechanika, dale pak elektrické vypadky,

poruchy, chyba operatora, defekty na surovin€ apod.
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Planovanymi zastavenimi (na obrazku vyznaceno modie) se rozumi zastaveni stroje,

které je planované pro kazdou sménu. Tyto zastaveni jsou stanoveny nasledovneé:

25 minut = start stroje — rozehtati celisti, pfiprava potfebnych pomucek,
dovezeni zbozi apod.

15 minut = ¢isténi — po kazdé sméné je tieba stroj i pracovisté kolem stroje
uklidit

10 minut = operacni — timto zastavenim se rozumi ¢as pro vyménu folie

30 minut = obéd

Z vykonového standardu tak vypocitame, kolik kg se vyrobi za jednu sménu. Sména

trvda 8 hodin. Pocitame s pil hodinovou piestavkou na obéd a s planovanymi

zastavenimi. Stroj tedy produkuje 400 minut za sménu. Za jednu sménu se tedy vyrobi

20 x 111 x 400 x 0,9/1000 = 799,2 kg.

28



3.4, DILCI SHRNUTI

V kapitole 3 jsem popsala Cinnosti jednotlivych pracovnikl, kteii obsluhuji stroj
Multipack. Struéné byl popsan i pribeh vyroby meéteného vyrobku. Znazornén byl
layout pracovist¢ a na ném vyznaleny pozice pracovnikd pii baleni vyrobku.
Z vykonového standardu bylo vypocitano, kolik kg se vyrobi za jednu sménu. V dalsi
¢asti mé prace prob¢hne analyza téchto Cinnosti 1 vykonového standardu, resp. Casu
planovanych zastaveni. Metodou pozorovani bude zjiSténo, zda skuteéné pracovnici
chystaji stroj 25 minut, zda ¢isti stroj 15 minut a zda je vyhovujici operacni ¢as pro

vyménu félie 10 minut.

29



4.

CINNOSTI PRACOVNIKU PO ZAVEDENI
ZMEN

V dobé od 1. 7. 2013 do 31. 8. 2013 doslo k intenzivnimu méfeni na pracovisti.

Na zaklad¢ nasbiranych dat diplomantka navrhla, Ze praci na tomto stroji, jsou schopni

zvladat tii pracovnici. V tabulce 2 je popsano puvodni rozvrzeni Cinnosti a také

naznaceno spojeni dvou pozic, které dle navrhu bude moci zvladat jedna pracovnice.

V tabulce 3 jsou pak vyobrazeny ¢innosti pracovnikii po zavedeni zmén.

Cislo | Pozice Definice ¢innosti
- Vkladat zbozi po tfech kusech do posuvného
1. Vkladani
dopravniku pted unasece
2. - Vkladat zbozi po tfech kusech do posuvného
Vkladani
dopravniku pred unasece
T3, Skladani - Skladat zboZi po 24 kusech do krabice
4. Paletizace - Ptelepeni krabice a vlozeni na paletu

Tab. 2.: Spojeni cinnosti

SPOJENI POZIC SKLADANI A PALETA

Cislo | Pozice Definice ¢innosti
1. Vkladéani - Vkladat zbozi po tfech kusech do posuvného
dopravniku pied unaSece
2. Vkladani - Vkladat zboZi po tfech kusech do posuvného
dopravniku pfed unasece
3. Skladani, - Naskladat zbozi do krabice po 24 kusech
paletizace - Zalepit vrchni ¢asti krabice oblepovackou

Vlozit krabice na pas, kde se orazi datum
Po cca tiech krabicich stoupnout k paleté a

naskladat krabice na paletu

Tab. 3.: Cinnosti pracovnikii po zavedeni zmén
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Obsluhovat pozici vkladani budou nadale 2 pracovnice. Na jednu z nich piejdou
¢innosti hlavni pracovnice, bude tedy zapisovat potiebné tidaje do tabulek, a to jednou
za hodinu. Obsluhu pozice vkladani jde n¢jakou dobu vykovavat pouze v jedné osobg.
Obsluhovat pozici skladani a palety bude provadét pouze jedna pracovnice. Ta nasklada
24 kust vyrobkt do krabice, ptelepi vrchni ¢ast krabice lepici paskou a vlozi na pas,
kde se vyrazi expiraéni doba. Po tfech krabicich se pas zaplni, tak je tieba, aby
pracovnice tyto krabice vlozila na paletu. Pracovist¢ bude uspotadano tak, aby nemusela
chodit piilis daleko.®! Dillezité je také, aby méla viechny potfebné pomiicky a nastroje

pii ruce a také dostatecné mnozstvi krabic pro skladani zbozi. %

4.1. LAYOUT PRACOVISTE PO ZAVEDENI
ZMEN

Na nasledujicim obrazku jsou zndzornény jednotlivé pozice pracovniki. Patrna je také
zména v usporadani pracovisté. Pas vede za zada pracovnice, ktera obsluhuje pozici
skladani a paletu tak, aby meéla paletu blizko a nezdrZzovala se zbytecnym

pfemist'ovanim pii skladani krabic na paletu.

Willet i
Stil

Pozice vkladani /

léozice skladani

15

Paleta

| (D |

zice vKkladani

Zidle

Obr. 10.: Layout pracovisté po zavedeni zmén

31 7ména uspofadani pracovi§té je naznadena na obrazku 9 — layout pracovi§ts po zavedeni zmén.
%2 Viz. Kapitola 5.
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4.2. STANDARDIZACE PRACE — BALENI
VYROBKU POLO FRUITS

Na nésledujicim obrazku je vyznacena standardizace prace pfi baleni vyrobku na stroji

Multipack.

STANDARD PRACE - Dilna: Stroj: Multipack
BALENI Drairna Polo

3. Vyjeti 4. VloZeni zboZi
1. Nachystani 2. VloZeni zbozi

zabaleného zbozi = do krabicky po 24
zbozi do dopravniku

ze stroje kusech

6. Vlozeni krabice na 7. Poskladani krabic na
5. Zalepeni krabice
pas, kde se orazi datum | paletu (196ks)

Obr. 11.: Standardizace prace - baleni
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Obsluha vkladani bere zbozi z pfipravenych zelenych bedynek, které ptiveze obsluha
piisunu a vklada zbozi po tfech kusech pied unaSeCe do dopravniku. Zabalené zbozi,
které vyjede ze stroje, skldda pracovnice do krabic po 24 kusech, nésledné pielepi

. " . . < 33
krabici a vlozi na pas a nasledné na paletu.

4.3. ZMENA VYKONOVEHO STANDARDU

Z méfeni bylo zjiSténo, ze nastavené hodnoty planované¢ho zastaveni neodpovidaji
skute€nosti, a proto jsem navrhla zmény. Ve vSech piipadech méfeni byla zméfena
rychlost stroje 25 ks/min misto 20 ks/min, jak je ur¢eno ve vykonovém standardu. Start
a ptiprava stroje je stanovena na 25 minut. Pfi startovani stroje je tfeba nahtat Celisti,
které svaruji folii, dale nachystat krabice a dalSi potiebné pomucky. Métenim bylo
zji$téno, Ze pracovnice zacinaji s balenim jiz 15 minut po zacatku smény. Plivodnich 25
minut bylo tedy navrhnuto ke snizeni, a to na 15 minut. Po kazdé sméné je tfeba
pracovisté i stroj vycistit. V ptivodnim vykonovém standardu je stanoveno pro uklid 15
minut. Pracovnice v ramci Cisténi ocisti Celisti, odstrani zbytky zbozi, které se zachyti
uvnitf stroje, utfou pas a zametou podlahu. V ramci méfeni bylo navrhnuto zkratit tuto
dobu na 10 minut. Operac¢ni Cas je stanoven na 10 minut. V tomto Case se vyménuje
folie. Z méfeni bylo zjiSténo, ze vymeéna folie je velkym problémem a obvykle trva déle.
Je tfeba vSak tento Cas potfebny k vyméné folie zkrétit a proto se vymeénou folie
zabyvam v dal§i ¢asti mé prace. Operacni Cas ve vykonovém standardu navrhuji
neménit. Novy vykonovy standard je zobrazen na obrazku 11, kde je jiZ zaznamenano

sniZeni poctu pracovnikd.

% Presné vysvétleni spojeni pozic skladani a paleta je popsano na zaatku kapitoly 4.
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Changed on |

Product numbe 12195142
Product naee: POLO Fruits Stick MP 24(3x37g) XB

Speed: ( 25) ks/min Kalk.faktorl 111  g/ks Kalk.Faktor2: 1 balicka Unit KG
Unit weig kg Case weight 2,604 kg

Machine nominal speed: 166,50 166,50 62,50 gy min

Machine nominal speed: 166,50 166,5 62,5 unit/min
[ vkladani do tray| | | [vkiddani do displ| total Bottleneck:
Exp. Prop.Labour: 2 1 3 flopak

Line nominal speed: 166,50 i 166,50  [un 62,50  [cases

Exp Target Expected Target
Line efficiency: a0 100 %  Machine hours/100kg |0,6673 0,6006
Proportional labour efficiency: a0 100 % Machine hours/case 0,0160

Typical operational conditions
Typical Cycle in shif 1 Operational conditions(Expected
Exp. Nber of PO/week 5,00 GPH/shift 8,00
Exp. nber shifts/week 5,00 NPH/shift 6,92
Exp. GPH/cycle 8,00 TH/shift 6,23
Exp. DH/cycle 1,08 Shift/day 1,00
Exp.MPH/ cycle 6,92 Crews 3,00
TH/ cycle b,23 Owertime Shift/week ]
Exp. Line performance 77,8%
Process order related DH: Expected Exp .downtime Exp.frequency Exp.downtime
Crew size  Labour hrs per cycle machine hrs

Start-up P e O R
Cleaning 037 80 0) 3T 0500 Y T 177777 017
Fifrar SR S R O A R
Operatoral 047 60 \ 10/ 3 os00 " 1. 0,17

Obr. 12.: Vykonovy standard po zavedeni zmeén

4.4, EKONOMICKA USPORA NOVE STANDARDIZACE

PRACE
Exp.crew  Exp.duration Exp. Labour out of Proportional Labour hrs pe
Proportional Labour: size per cycle hrs/cycle shift Expected Targe
vkladani na pés 2 6,67 13,3 267 | 24,0
vikladani do krabice 1 6,67 6,7
paletizace 1 6,67 6,7 Mon-proport. Labour per ¢
&6,67 0,0 Expected Target
0,07 0.0 4,167 4,17
6,67 0,0
6,67 0,0 Proportional LK per 100
&6,67 0,0 Expected Target
0,07 0.0 3,3367 | 3,0030
6,67 0,0

Obr. 13.: Pivodni vykonovy standard
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Na obrazku 12 je vyznacen ptivodni vykonovy standard. Jedna sména trva 8 hodin, po
odeCteni planovanych zastaveni vypocitame lidské hodiny34 pro vyrobu méfeného
vyrobku. Pro jednoho pracovnika je to 6,67 hodin za sménu. Pro Ctyfi pracovniky pak
26,7 hodin. Spotiebu lidské prace na 100 kg vypocitame 26,7 / 799,2 * 100 = 3,336.

799,2 kg se dle ptivodniho standardu vyrobi za 1 sménu.

Exp.crew  Exp.duration Exp. Labour out Propertional Labour hrs per cycle
............................................. size percyde  lhrs/cyde  of Expected Target
as oo 092 T 208 | 18,7

aletizace 2 692 ] 138
__________________________________________________________________________ 92 00  |Non-proport. Labour per cycle
e B92 00 Expected Target
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" ] R
eeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeseeeeseeeeeesseeeeeeeseeneeesseeseeesseeneness OO OO
__________________________________________________________________________ 692 .00 |Proportional LHper100 kg
e B92 00 Expected Target
__________________________________________________________________________ 692 .00 .1 20020 | 1,8018

6,92 0.0

Obr. 14.: Novy vykonovy standard

Na obrazku 13 je vidét novy vykonovy standard. Jedna sména trva 8 hodin, po odecteni
planovanych zastaveni vypocitdme lidské hodiny. Pro jednoho pracovnika je to 6,92
hodin za sménu. Pro tfi pracovniky pak 20,8 hodin. Lidské hodiny na 100 kg
vypocitame 20,8 / 1036 * 100 = 2,002. 1036 kg se vyrobi za jednu sménu dle nového

standardu.

Z dtivodu zachovani firemniho tajemstvi nemtize byt piesné specifikovan néklad na
hodinu pracovnika obsluhy stroje. Z uvedenych dat je vSak patrné, Ze diky zavedenym

zménam se vyrobi o 236,8 kg vice za jednu sménu.

Uspora vzhledem k planovanému objemu vyroby pro rok 2014 &ini 245 475 K&.

3 Lidské hodiny = nazvoslovi firmy, pfelozeno z anglického Labour hours.
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4.5, DILCI SHRNUTI

Z méteni bylo zjisténo, ze hodnoty, které jsou zaznamenany ve vykonovém standardu,
neodpovidaji skute¢nosti. Bylo zjisténo, Ze stroj vyrabél o pét kusi vyrobkd za minutu
vice, neZ je zaznamendno ve vykonovém standardu. Dochazelo tedy ktomu, ZzZe
pracovnice vyrobily pozadované mnozstvi (standardni pro jednu sménu) za kratsi dobu.
Dochazelo tak k situacim, kdy pracovnice dokoncily svoji praci — vyrobily pozadované
mnozstvi vyrobkl naptiklad o hodinu dfive, nez kon¢i sména. Métfenim bylo zjisténo,
ze se jiz hodinu pied koncem pracovni doby ani nenachdzely na pracovisti. Spravné
nastavené standardy jsou tedy pro zdvod velmi dulezité. Vibec nejdilezitéjsi je, aby

odpovidaly skute¢nosti.

Dalsi hrozbou pro zavod je nezadévani skute¢nych informaci do systému. To vznika
Vv piipadé€, ze stroj ma v pribéhu smény poruchu — napiiklad deset minut. Téchto deset
minut jsou vSak kvili $patnému nastaveni rychlosti stroje pracovnice schopny ,,dohnat.
V systému je pak zaznamenano, ze standardni mnozstvi pro jednu sménu je splnéné a
nikdo se nezajimé4 o poruchy na stroji. Tato porucha, kterou jsou ted’ schopni vyftesit

béhem par minut, by vSak mohla zptisobit v budoucnu daleko vétsi problém.

Jednim z mych navrhti bylo také obsluhovat stroj Multipack pouze ve tfech
pracovnicich. Z méfenych materidli vyplynulo, Ze pracovnik na pozici skladani je
schopen zvladat i ¢innosti, které plivodné vykonavala obsluha palety. Vytvofila jsem
také novy standard prace baleni vyrobku POLO FRUITS, ktery nahrazuje dosavadni
standard prace, kdy stroj obsluhuji Ctyfi pracovnici. Pii této zméné bylo velmi dilezité
zmenit pracovisté tak, aby bylo vSe po ruce. Zménou pracovisté se podrobnéji zabyvam

Vv kapitole pét.

Jednim z dalSich ndvrhii byla zména Cast planovanych zastaveni. Bylo zjiSténo, Ze
zahfivani stroje trva méné Casu, nez je stanoveno ve vykonovém standardu. Stejné¢ tak
pro CiSténi neni tfeba stroj zastavovat 15 minut pfed koncem smény. Proto bylo
navrhnuto zkriceni téchto casi. Co se tykd zastaveni stroje kvuli vyméné folie

(operacni), budu se timto problémem zabyvat v kapitole 6.

Vedeni zavodu vSechny mé navrhy pfijalo a od zacatku roku 2014 tento stroj funguje
dle nového vykonového standardu. Diky témto zménam se v roce 2014 uSetii skoro

¢tvrt milionu.

36



5.  USPORADANI PRACOVISTE

V ramci navrhu zmén u stroje Multipack (zejména z diivodu sniZzeni poc¢tu pracovnikli
obsluhujici tento stroj) je tfeba, aby se pracovisté uspotadalo tak, aby mély pracovnice
vSe pfi ruce a nemusely zbytecné odchazet z pracovisté pro pomicky apod. Hlavni
zménou, kterou jsem navrhla, je zména pasu, po kterém pracovnice vlozi naplnénou

krabici a kde se otiskne datum pomoci piistroje willet.

V nasledujici kapitole je popsano a znazornéno nové pracoviste¢ Multipack na dilné

Drazirna.

Na obrazku 14 je vidét, jak bylo pracovisté usporddano pied zménou. Na cerné zidli,
ktera se nachazi na fotografii vpravo uprostied, sedéla pracovnice a plnila krabice, které
nasledné vlozila na pas, krabice po pase pfijela az na konec modrého dopravniku, kde
¢tvrta pracovnice krabici prelepila a dala krabici na paletu. Vzhledem ke zméné poctu
pracovnikli se pracovnice na pozici paleta nachazet daleko a jeji prace piechazi
k ¢innostem pracovnice skladani. Pokud by pracovisté zistalo stejné, pracovnice by
m¢éla paletu piili§ daleko. Proto jsem navrhla pouzit zatoCeny dopravnik, ktery posune
krabici s vytisténym datem za zada pracovnice a té pak bude stadit se jen otocit a vlozit

krabice na paletu. Zatoceny dopravnik nebylo tfeba dokupovat, protoze se nachazel ve
skladu.

Na obrazku 15 je pak zndzornéno pracovisté po zavedeni zmén. ZatoCeny dopravnik
dovede krabice za zada pracovnice, kde je nachystana i paleta. Pracovnice se tedy pouze

otoc¢i a nasklada krabice na paletu.

Obr. 15.: Uspordadani pracovisté — pred ~ Obr. 16.: Usporadani pracovisté — po
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V rdmci zmény v poctu pracovnikii obsluhujici tento stroj musela byt vyfeSena i ¢innost
podavani prazdnych krabic, do kterych se skladd zbozi. Pfed zavedenim zmény
podévala prazdné krabice obsluha palety (asi po 20 kusech, jelikoz na néj nebylo u
stroje misto) z palety, kterd se nachazi asi deset metrii od stroje. Po zavedeni zmén je
tteba, aby méla obsluha pozice sklddani vzdy po ruce prazdné krabice a nemusela pro
né nikam odchazet. Ze skladu se tedy dovezl stojan, kde se vleze cca 200 krabicek. Za
sménu je jich potfeba asi 400, v pillce smény (po obédové pauze) si tedy pracovnice
nachystd druhou polovinu krabicek, kterou bude potiebovat do konce smény. Na
obrazku 16 je znazornén stojan na krabicky, ktery ma pracovnice hned pfi ruce.
Navrhem diplomantky bylo také objednat novy stojan, ktery by mél zvySené dno, aby se
pracovnice nemusely ohybat tak nizko. Tento navrh vSak nebyl zatim zohlednén. Do

budoucna by se v§ak m¢l objednat pozadovany novy stojan.

Obr. 17.: Stojan na krabice

Dal§im navrhem diplomantky bylo vyuziti mista pod stolem, ktery se nachazi na
pracoviSti. Navrzeno bylo vyuZzit tento prostor nainstalovanim desky, kterd vytvofi

misto pro uloZeni pomucek. Tato zména je zndzornéna na obrazku 17 a 18.
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Obr. 18.: Pred - Misto pro uloZeni Obr. 19.: Po - Misto pro ulozeni pomiicek
pomiicek

5.1. METODA 5S NA PRACOVISTI
MULTIPACK

Metoda 5S je zakladnim kamenem TPM programu, ktery zavod Sfinx vyuziva. Jde o
proces, ktery vede k uspofadani, organizaci a Cistoté na pracovisti. V zdvod¢ Sfinx tuto
metodiku zavedli uZ v roce 2008, a to spolu se spusténim NCE — iniciativy pro neustalé
zlepSovani.

Na diln¢ Drazirna, kde se nachazi mapovany stroj, zatim nefunguje TPM ,,na plno*. Jak
jsem popsala jiz vySe, tato iniciativa vSak piejde postupné na vSechny dilny a pracovisté
v celém zavodu. Na této diln¢ zatim nedoSlo k vytvofeni karanténni zoény, kde
pracovnice odnéseni nastroje a pomticky z pracovisté, které tam nevyuzivaji. V dalsi

¢asti prace popisi jednotlivé kroky metody 5S a navrhnu zmény.

V tabulce 4 je znazornéna vizualizace 5S v zavodu Sfinx v HoleSove.
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Zluta Hotovy vyrobek

Modra Rozpracovany vyrobek

Riizova Suroviny

Zelena Obaly

OranZova Zpracovatelny zlom

Cervena Nezpracovatelny zlom
E T

Hnéda Drevéné palety

Tab. 4.: Vizualizace 55°°

51.1. ROZTRIDIT

Jako prvni krok identifikuji véci, které jsou na pracovisti nezbytné a naopak, které se
nevyuzivaji. Je tieba si vSimat, které véci, nafadi a pomucky se vyuzivaji pfi
kazdodenni ¢innosti a které jen obc¢as (naptiklad pfi sanitaénim tklidu) — tyto pomiicky
se musi z pracovisté oddelat. Musi také dochazet ke kontrole, zda nejsou potiebné véci

rozbité. VSechny tyto nadbytecné véci se musi od téch potiebnych separovat.

Zaver:

V této Casti analyzy jsem dospéla k zaveru, ze pracovnice vyuzivaji v§echny pomiicky,
které se na pracovisti nacha'lzeji.36 Naopak chybi smeték s lopatkou, které jsou tieba pro
uklid stroje po kazdé sméné. Pro né€ si pracovnice musely chodit k vedlejSimu
pracovisti. V ramci tohoto navrhu byly tyto pomucky piineseny ze skladu a

nainstalovany bliZe k pracovisti Multipack, Zobrazeno na obrazku 19 a 20.

% Interni zdroj
% Se zavedenim iniciativy TPM na pracovisté Mulipack dojde i k vytvoreni karanténni zony a pracovnice
stroje si samy urci, které pomicky vyuzivaji a které separuji.
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Obr. 20.: Pred — nastroje na Obr. 21.: Pred — ndstroje na

uklizeni uklizent

5.1.2. SROVNAT

V tomto kroku je tfeba pro vSechny véci vyhradit pfesné misto, toto misto oznacit a taky
vizualizovat minimalni a maximalni mnozstvi, které se zde mize nachazet. Oznacit se

musi 1 vSechny materidly, které jsou na dilné.

Mapovany stroj Multipack ma jiz zavedenou vizualizaci dle standardu zavodu.*” Na
tomto pracovisti jsou oznacena mista pro mobilni zafizeni, pro hotovy vyrobek, pro
rozpracovany vyrobek, pro obaly i1 pro nezpracovatelny zlom. Tyto oznacend mista jsou
vyobrazena na obrazcich 16-20. Mobilni zatfizeni jsou oznacena Cernou barvou, hotovy
vyrobek zlutou barvou, rozpracovany vyrobek modrou barvou, obaly zelenou barvou a

nezpracovatelny zlom oranzovou barvou.

%7 Viz. Tabulka ¢. 4
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Obr. 22.: Mobilni zaiizeni

Obr. 24.: Oznaceni pro Obr. 26.: Oznaceni pro
rozpracovany vyrobek nezpracovatelny zlom
Zavér:

Na pracovisti Multipack je dobfe vyznacena podlaha. Dle standardu celého zavodu ma
kazda polozka svoji vlastni barvu a na mapovaném pracovisti je toto odliSeni dodrzeno.
V rdmci zmény uspotradani pracoviste¢ pak dojde ke zméné oznaCeni pro mobilni
zatizeni, konkrétné pro dopravnik.

Na druhou stranu na pracovisti chybi oznaceni stroje. Toto oznaceni by se mélo

nachazet nad strojem. Navrhuji tedy pfipevnit toto oznaceni ke stropu mistnosti.® Dale

u stroje chybi vyhrazené misto pro nizky a lepici paskou, které jsou potiebné pro

38 A , , . . v “v .y . . . ., .
V téméf celém zavodu jsou stroje oznaceny povéSenymi kartickami, kde je vyznaceno jméno stroje.
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vymeénu folie. Své misto by mély mit také nahradni lepici pasky, nebot’ jejich spotieba
kvali lepeni kazdé krabice je vyssi nez jeden kus za sménu. Doposud se nahradni lepici
pasky nachazely volné€ polozené na stole ¢i odkladacim stolku. Nemély stanovené pevné
misto. Dal§im navrhem je pofizeni stojanu na ndhradni folie. Nédhradni folie se nachazi
asi deset metrti od stroje, coz v nékterych ptipadech vymeény folie mize zpiisobovat

zdrzeni. Tyto navrhy vSak zatim nebyly realizovany.

5.1.3. VYCISTIT

V nasledujicim kroku metody 5S je tfeba pracovisté hloubkové vycistit a najit tak
potenciondlni vady. Tyto vady nemusi v sou¢asné dobé zptuisobovat poruchy, ale ¢asem

by se tak mohlo stat.

Zaver:

V tomto kroku mapovany stroj neuspél. Kontrola noZe, ktery sek4 folii na jednotlivé
kusy zboZzi, byl siln¢ znecistén. Stejne tak uvnitf stroje se nachazela nékolikaletd Spina a
maz, ktery mohl zptisobovat riizné druhy poruch. Stroj byl tedy na navrh diplomantky
vycCistén. Kratké poruchy na tomto stroji jsou piesto ¢asté. Stroj Multipack je starym
zafizenim. Pfesto vSak funkénim a proto by se o né& pracovnici méli vice starat a
provadét sanitacni CiSténi tohoto stroje alespon jednou za mésic. Na obrazcich 26 — 29

je vyobrazen nliz a stroj pied a po vycisténi.
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Obr. 27.: Sekaci niiz — pred vycistenim Obr. 28.: Sekaci miz — po vycisteni

Obr. 29.: Uvnitr stroje — pred vycistéenim Obr. 30.: Uvniti stroje — po vycisteni

5.1.4. SYSTEMATIZOVAT A
STANDARDIZOVAT

Ctvrtym a patym krokem metody 5S je systematizovani a standardizovani.

Zaveér:

Jelikoz ptedchozi tii kroky nejsou splnény, nemohou byt splnény body &Etyfi a pét.
Metody 5S je béhem na dlouho trat. Nejednd se jen o zvladnuti kroka jen jednou.

Pracovnice se musi neustale divat kolem sebe a vidét moznosti zlepSeni.
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5.2. DILCI SHRNUTI

V kapitole paté doslo k uspofddani pracovist€¢ Multipack. Nové uspofadani bylo
nezbytné vzhledem ke snizeni poctu pracovnikli, ktefi obsluhuji stroj. Bylo tieba
stabilizovat pracovisté tak, aby bylo pro operatory, co mozné nejsnazsi provadet jejich
krabice a mista, kde se sklddaji krabice na paletu. Diplomantka navrhla pouziti
zatocen¢ho dopravniku, ktery by dovedl krabici za zada operatorky, kde by byla také
pfipravena paleta. Navrh byl vedenim zavodu piijat a vzhledem k tomu, Ze tento typ

dopravniku se nachazel ve sklad¢, nemusel zavod investovat do nového dopravniku.

Dalsim dilezitym krokem bylo zajistit, aby pracovnice mély dostate¢né mnozstvi krabic
pfi ruce a rovnéz nemusely odchazet pro néstroje a pomiicky. Resenim bylo pfivezeni

stojanu na krabice ze skladu a instalace desky, ktera vytvotila prostor pod stolem.

Co se tyka metody 5S je na pracovisti Multipack zavedena pouze na ptl. V ramci
iniciativy TPM zatim nedoslo k vytvofeni karanténni zony, kde by pracovnice odnasely
nepotiebné pomuicky a néstroje. Pfesto je pracoviste¢ Multipack dobfe ptipraveno
oznacenim jednotlivych materidlt, vyrobkd apod. Stile vSak na pracovisti je co
zlepSovat. Chybi oznaceni stroje, neni vytvoreno piesné misto pro jednotlivé pomuicky a

jejich oznaceni apod.
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6. SNIZENI CASU VYMENY FOLIE

V dob¢& méfeni bylo zjisténo, Ze velkym problémem na stroji Multipack je dlouhy cas

vymeény folie. Pro redukci asu vymény pouziji principy metody SMED.
Pro aplikaci metody SMED byl utvoien tym, slozeny z:

- vedouci vyroby,

- mistra vyroby,

- hlavni operatorky,

- pomocné operatorky a

- diplomantky.

Byl potfizen videozdznam pomoci fotoaparatu. K presnému urceni trvani jednotlivych
¢innosti byly pouzity stopky a k zapisovani jednotlivych ¢innosti byl pouzit formular
sbéru dat (tzv. jizdni fad), kam se zaznamenala dilna a stroj, kde dochazi k méteni, dale
sména, datum, Cinnosti jednotlivych pracovniki a doba trvani téchto cCinnosti (viz.
tabulka €.). V nésledujici ¢asti prace bude projekt charakterizovan a popsan. Déle také
bude vytvoren graf, ktery znazorni dobu trvani jednotlivych ptehozu folie od 1. 7. 2013
do 19. 9. 2013. Po piesné uréeni pfi¢iny dlouhé doby vymeény folie pouziji diagram
pfi¢in a nasledkti. Mozné pfi€iny budou rozebrany a navrhnuty moZnosti zlepSeni.

Po analyze jednotlivych ¢innosti operatorky rozdélim ¢innosti na externi a interni.
Ur¢im, které ¢innosti jsou mozné provadét jesté pii chodu stroje a mohou byt tedy
externimi. Poté navrhnu mozZnosti zlepSeni Cinnosti, které by vedly ke zkraceni doby
potiebné k vyméné folie. Po zavedeni navrhovanych zmén dojde k novému méfeni a

bude vypocitan ¢as Uspory pii vymené folie.

6.1. CHARAKTERISTIKA

V této Casti prace popisi problém snizeni ¢asu vymény folie na stroji Multipack,

zam¢iim se na dulezitost, vyhody, které pfinese zkraceni Casu pro vymeénu folie.
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6.1.1. POPIS PROBLEMU

Problém vznika na diln¢€ Drazirna, kde se nachazi stroj Multipack. Vyména folie zacina
zastavenim stroje a kon¢i vyjetim dobie zabaleného vyrobku ze stroje. Postup pfi
vyméné folie na tomto Stroji neni spravné zorganizovany a nejsou jasné nastavena
pravidla. Chybi také standard prace pro vymeénu folie. Standard prace je nutné vytvotit,
protoze kazdy operator provadi vyménu folie jinak, coz muze vést ke zbyteCnym
chybam. V pribéhu méteni bylo také zjisténo, Ze Cas pro vyménu folie je ptilis dlouhy a
je treba ho zkratit. Operatorky, které pracuji u tohoto stroje, nejsou dostatec¢né
vyskoleny, nemaji nachystané pomicky pottebné pro vyménu folie, nékteré pomuicky

dokonce chybi.

6.1.2. DULEZITOST A MOZNE VYHODY

Vytvoteni standardu prace a vySkoleni operatorek bude vést ke snizeni ¢asu pi1 vymeéné
folie. To znamena, ze se snizi ¢as prostojii a vyrobi se vice vyrobkl. Vysledkem toho
jsou rychlejsi dodavky a Cerstvéjsi vyrobky pro zédkaznika. Snizenim casu pii vymeéné
folie dosdhneme také sniZzeni nakladii na vyrobek a tim firma dosdhne lepsi
konkurenceschopnosti. Dal§im dilezitym kritériem je bezpecnost prace. Pii praci dle
standardu se eliminuje moznost chyby operatorky a pfispéje to tak k jeji bezpecnosti.
Cas vymény folie na stroji Multipack je v priméru 15 minut. K vyméné félie dochazi
vétSinou 2 krat za sménu, coz znamena, Ze stroj 30 minut nevyrabi a je tedy pro firmu
ztratou. Vzhledem k narustajici poptavce multipacku u vyrobku POLO FRUITS je tfeba

tento ¢as zkratit.

6.1.3. OCEKAVANI A CiL

Zakladnim bodem, ze kterého budu vychdzet, bude zmapovani soucasné¢ho stavu.
Pomoci tzv. jizdniho fadu popisi proces vymeny folie. Navrhnu zmény, které by zkratily
dobu vymény folie. Hlavnim cilem je tedy snizeni ¢asu vymény folie a vytvoreni

standardu préce.
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6.2. CASY VYMENY FOLIE

Na nasledujicim grafu jsou zaznamenany ¢asy vymeény folie za mapované obdobi.
Zdroje téchto hodnot jsou samotnd méfeni diplomantky a také zadani hodnot v systému

SAM ato z diivodu, ze diplomantka nemohla byt pfitomna u kazdé vymeény folie.

30

Minuty
[35Y
(8)]
|
|
l
|

10

\’\ ,.\”\ ,\_;\ q’\ A \,\’\ \’\ %Q’\ n)\’\ \‘b ‘300 ‘ooo ,\‘b q/b% ‘30’ -

¢as vymeény folie

Graf 1.: Casy vymény folie

Na grafu vidime, ze asy vymeény folie se vyrazné 1isi. Nékdy trvaji vymeény folie 15
minut, jindy 20 minut a v jednom piipadé dokonce 30 minut. Pro vyménu folie je vSak
Gas stanoven na 10 minut.*® Jedna se o as, ktery je stanoven na jednu sménu. Proto je

tteba ¢as vymeény folie sniZit co nejvice.

% Viz. Vykonovy standard - kapitola 3.
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6.3. FORMULAR SBERU DAT

V nasledujici tabulce jsou zndzornény jednotlivé ¢innosti operatorky a mechanika pii
vymeéné folie. Tucné je vyznacen cCas jednotlivych aktivit v sekundach. Na diagramu
pak mizeme sledovat tzv. jizdni tad &innosti. Cinnosti operatorky jsou oznadeny
oranzovou barvou, ¢innosti mechanika pak barvou modrou. Celkovy ¢as méteného

ptehozu je 13 minut a 24 sekund.

2 | DIAGRAM CASUJEDNOTLIVY CH AKTIVIT ~ (V Dot
s §?§* g%' .g MINUTACH)
P ammy |FE|FE| 3 T
3l -] b

A ER | 5 (1|2 3]4]5 6] 7(8]90n|n|n/es|E|

v JaE
1. |Nachystani folie §20:00( 82030 | 30
2. |Cekan na vyjeti folie 8:20:30( 820:46 | 16

Zastaveni stroje, obchazeni

. 82046 82108 [ 22
stroje

4, (Vyndani zboZi z pasu §21:08| &21:18 | 10

5 | Q00Rlni ZaveZ, SGAIRARY, |l 0146 | 28
oddelani roubu

6. {Vybaleni nove folile §2146( 82227 41
PRETTRR .

7 \yd}elam starfefoleanasazem sl s | 51
nove role s folii

§. [Spojent folie, piidglini zavazi |8:23:18| 8:2427| 69

9, |Obchazen stroje, zapnuti stroje| $:24:27| 8:24:40 | 13

10, |Voldni a éekéni na mechanika [8:24:40| 8:28:40 | 240

1. |Sefizovani 8:28:40( 8:32:55 [ 255

2. |Cekini na vyjetf prvndho vyrobl 8:32:35| 83324 | 29

CELKEM 804

Tab. 5.: Formular sbéru dat
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Operatorka si jesté pred vypnutim stroje nachystala novou roli s folii blize ke stroji.
V opacném piipadé by byla nucena jit si pro ni az po zastaveni stroje asi deset metra
daleko. Poté ¢eka na vyjeti folie a kontroluje, aby ji folie nevyjela. Folie je provlecena
nékolika hdky, a pokud by vyjela i z téchto hakul, byla by jeji vyména casové daleko
zastavila v€as. Prvni dvé ¢innosti jsou tedy Cinnostmi externimi — provadi se jesté pred
zastavenim stroje.

V okamziku, kdy folie dojde, operdtorka stroj zastavi a cely ho obchézi. Je to jedna
z ¢innosti, kterou budu navrhovat ke zruseni, nebot’ stroj mlze zastavit 1 pracovnice,
kterd obsluhuje stroj na strané, kde se nachazi tlacitko vypnuti. Dalsi aktivitou
operatorky je vydélani zbozi z pasu. Tato Cinnost bude také navrhnuta ke zruseni. Zbozi
by se v pasu nemélo viubec nachazet v dob&, kdy dojde k vyméné folie. Operatorka je
schopna vydé€lat pouze zbozi, které se nachazi v prvni ¢asti dopravniku. Zbozi, které je
jiz vsunuto do stroje neni mozné vydélat, a to miize zpisobit zaseknuti pfi rozjeti stroje
po zméné folie. Jednou z pfi¢in dlouhého ¢asu vymény folie je pravé vlozené zbozi
Vv dopravniku, jelikoz se pii rozjeti stroje Casto zbozi vlozené ve stroji zaseklo a
zpusobilo znecisténi stroje a tim 1 delsi sefizovani. Je tieba, aby dopravnik byl v dobé
zastaveni folie prazdny, tzn. asi deset sekund pted zastavenim stroje nevkladat zbozi do
dopravniku.

Poté dochazi k sundani hdku, kde je nasazena folie. Operatorka si dale poda
prichystanou f6lii a vybaluje ji zigelitu. Tuto Cinnost mohla provést jesté pied
zastavenim stroje. Jedna se tedy o Cinnost, kterd by se méla provést jesté pred
zastavenim stroje. Déle operatorka, za pomoci kolegyné, sundd hak, kde je nasazena
stara role s folii, tu odstfihne, nasadi novou roli a pfilepi k navlecené folii. Operatorka
znovu obchazi stroj a zapina ho. Zapnout stroj by mohla pracovnice, kterd na této strané
stoji. Z dlivodu vlozeného zboZi v dopravniku se stroj zasekne a operatorka je nucena
pfivolat pana udrzbate. Zde dochazi k nejdelsim tsekiim pii vymeéné folie. Na pana
udrzbaie se ¢eka 228 sekund a samotné sefizovani trva 255 sekund. Tyto ¢innosti se
musi zcela zrusit.

V nésledujici ¢asti prace je zpracovano rozdéleni cinnosti externich a internich,
vytvoren je diagram pficin a nasledku, ktery poukaze na mozné pficiny dlouhé vymény
folie. Poté dojde k analyze jednotlivych ¢innosti, nasledné k navrhiim, které by vedly ke

zkraceni ¢asu vymény folie a opétovnému zmeéteni vymeény folie.
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6.4. ANALYZA JEDNOTLIVYCH CINNOSTI

V nasledujici €asti prace provedu analyzu jednotlivych ¢innosti operatorky a mechanika
s cilem snizit ¢as potfebny pro tuto praci. Jako prvni rozd€lim ¢innosti na externi a
interni. Dale se pokusim ptevést nékteré z Cinnosti, které operatorka provadi po
zastaveni stroje, tzn. Cinnosti interni, na ¢innosti externi. A poslednim bodem analyzy

bude zkraceni doby téchto ¢innosti.

6.4.1. ROZDELENI EXTERNICH A INTERNICH
CINNOSTI

Z formulafe sbéru dat lze vycist, ze prvni dvé Cinnosti operatorky jsou ¢innostmi
externimi, znamena to, ze jsou provadény jest¢ pred zastavenim stroje. Operatorka si
nachystala novou folii blize ke stroji a Gekala na vyjeti folie. Cekani na vyjeti folie
muzeme také povazovat za cinnost vztahujici se k vyméné folie, nebot kdyby
operatorka nedéavala pozor a folii nehlidala, stalo by se, ze folie by vyjela i z hakl a
nasazovani nové folie je velmi zdlouhavé, proto operatorky spojuji starou a novou folii

lepici paskou. V nasledujicim grafu mizeme vidét pomér internich a externich ¢innosti.

Rozdéleni ¢innosti externich a internich

6%

B Interni = Externi

Graf 2.: Rozdéleni externich a internich ¢innosti
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Z ptedchoziho grafu je patrné, ze pii vymeéné folie prevazuji innosti, které se provadéji
v dobé&, kdy stroj nevyrabi. Pouze 6% cinnosti provadi operatorka pied zastavenim

stroje.

6.4.2. PREVOD INTERNICH CINNOSTI NA
EXTERNI

Z formulare sbéru dat jsem vybrala dvé ¢innosti, které by se mohly v rdmci vymény
folie provadét pred zastavenim stroje. Byly by to tedy cinnosti externi. Témito

¢innostmi jsou vybaleni nové folie a vydé€lani staré role a nasazeni nové role s folii.

6. |Vybaleni nove folile 8:21:46| 8:22:27 41

Vydeélani stare role a nasazeni

) . 8:22:27| 8:23:18 51
nove role s folii

Tab. 6.: Cinnosti navrzené k externalizaci

Navrhuji, aby operatorka vybalila f6lii pfed tim, nez zastavi stroj. Nemusela by se
Vv pribéhu vymény pak zdrzovat vybalovanim. Druhd c¢innost, kterou jsem navrhla
Kk externalizaci, je vydélani staré role a nasazeni nové role s folii. Tato Cinnost by se
mohla provadét pfi chodu stroje pouze v ptipad¢ investice do nové hiidele. Operatorka
by si mohla nachystat novou roli ptimo na htidel a poté by stacilo starou roli pouze
odstfihnout a odlozit a operatorka by meéla nachystanou novou hiidel s novou roli.
V soucasné dobé ma k dispozici pouze jednu hiidel a proto musi vzdy dojit k vyméné
role na této hiideli. K vzhledem k vysokym nakladiim pofizeni hiidele®®, firma do nové

hiidele investovat nebude.

0 Cena neni ptesn& specifikovana, firma, ktera dodava pro firmu tyto nastroje, by musela nejprve
investici vy¢islit, nebot’ tyto nastroje se vyrabi na miru.
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6.4.3. SNIZENI CASU JEDNOTLIVYCH
CINNOSTI

V této ¢asti kapitoly rozeberu jednotlivé ¢innosti operatorky a mechanika dle formulaie

sbéru dat.*!

Jak jsem jiz popsala vySe, prvni dvé Cinnosti jsou Cinnostmi externimi. Dulezitou
soucasti metody SMED je také eliminace nckterych Cinnosti, které jsou brany jako

ztrata, popf. snizit Cas provadéni téchto ¢innosti.

Jako tieti Cinnosti pfi vyméné folie je Cinnost zastaveni a obchazeni stroje. Aby
operatorka nemusela po zastaveni obchazet cely stroj, ptejde tento ukol na pracovnici,
kterd obsluhuje na strang, kde je tlacitko vypnuti. Operatorka pak bude moci byt
pfichystdna na strané, kde vyménuje folii a uSetii tim cas. Tato ¢innost bude tedy

eliminovana.

Eliminovana bude také Cinnost vyndavani zbozi z pasu, nebot’ jak jsem popsala vyse,
operatorky nebudou zbozi do dopravniku vkladat asi deset sekund pied zastavenim, aby

se jim zbozi nasledné nezaseklo.

Dalsi dvé ¢innosti pak byly navrhnuty k externalizaci. Avsak z divodu drahé investice
do nov¢ hiidele nebude Cinnosti vydélani staré folie a nasazeni nové folie eliminovéana.

Po nasazeni nové folie, prichazi spojeni folii lepici paskou. Cas této innosti je prilis
dlouhy, proto navrhuji, aby si pracovnice pfedem nachystaly ¢ast lepici pasky, kterou
pak pouziji pro spojeni folie a mély také nachystané nlizky na odstfihnuti folie. Tim by

doslo k redukci ¢asu.

Opét poté dochéazi k obchdzeni stroje a néaslednému zapnuti. Tuto Cinnost by také
vykonévala pracovnice, ktera obsluhuje stroj na strang, kde se tlacitko pro zapnuti stroje

nachazi.

Z grafu 3 je patrné, Ze nejdelSimi Cinnostmi jsou ¢ekani na mechanika a sefizovani
mechanikem. Tato situace nastala z divodu zaseknuti zbozi ve strojnim zafizeni.
V dobé¢, kdy operatorka zastavila stroj, ve stroji se nachazelo jednotlivé zbozi, které se

nasledné bali. Z formuldfe sbéru dat muzeme vycist, Ze toto zbozi pracovnice

* Viz. Formulaf sbéru dat, s. 43 tohoto dokumentu.
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Vydélaly.42 Pracovnice jsou vSak schopny vydélat pouze zbozi nachazejici se v predni
¢asti stroje. Uvnitt stroje pak zbozi ziistalo a to nasledné zpusobilo zaseknuti. Zbozi se
zasekne z diivodu noveé vyménéné folie, kdy fotonky snimajici folii se rozladi a sekaci
niz ve stroji sekne misto folie piimo do zbozi. To zplisobi jak zastaveni stroje, tak
zneCisténi a v tomto piipadé dochdzi k tomu, ze je tfeba ptivolat mechanika. Dle méfeni
bylo zjisténo, Ze k této situaci piichazi pravidelné. Ve vétsing piipadit doslo k zaseknuti
zbozi ve stroji.

Mym navrhem je vytvofeni tzv. OPL — One Point Lesson®®, ktery bude poukazovat na
to, aby pracovnice nevkladaly do dopravniku zbozi asi deset sekund pied zastavenim

stroje. Pokud se zboZi ve stroji nebude nachdzet, nebude se moci stroj zaseknout a

znecistit. Sefizeni folie pak provede stroj samostatné po né¢kolika sekundéch.

Casy jednotlivych ¢innosti

2% 3% o
4% o 3%
5%
32%
6%
8%
2%
30%
Nachystani folie m Cekani na vyjeti folie
Zastaveni a obhézeni stroje ® Vyndani zbozi z pasu
Oddélani zavazi, sundani haku, oddélani Sroubu Vybaleni nové folie
Vyd¢lani staré role a nasazeni nové role s folii Spojeni folie, pti€lani zavazi
Obchazeni stroje, zapnuti stroje Volani a ¢ekani na mechanika
Setizovani m Cekani na vyjeti prvniho vyrobku

Graf 3.: Rozdéleni casii jednotlivych ¢innosti

2 Viz. Ctvrty bod formulafe sbéru dat
** Bude popsano nize
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6.5. DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU

Metoda Material Clovék
N\ \ N
) o nespravné zadavani do systému
standard prace tenka folie
\
_\ _ Spatna organizace
nepfipravené nizky a lepici
paska \
\ vlozené zbozi v dopravniku  nepozornost, nedisciplinovanost
nepfipravena folie \ \ Dlouhy &as
A ymén
7 7 vymeny
obchazeni stroje  zaseknuti zbozi ve stroji folie

g /

vizualizace postupu Y .
zaSpinény Stroj

/ /

neuspotadané pracoviste Spatné zabalené zbozi
Prostredi Zarizeni

Obr. 31.:Diagram pricin a nasledkii

Diagram pficin a nasledki ukazuje mozné pii¢iny dlouhého ¢asu vymény folie. V sekci
metoda jsem zaznacila jako moznou pfi¢inu chybé&jici standard prace, podle kterého by
mela operatorka postupovat. DalSi moznou pfi¢inou jsou nepfipravené pomtcky,
pottebné k vymeéné folie, jako jsou nizky a lepici paska. Divodem pro dlouhy cas
vymény folie je také nepfipravena folie. V nékolika méfenych piipadech doslo k situaci,
kdy si operatorka $la pro novou folii az po zastaveni stroje. Ve vétSiné ptipadt pak méla

operatorka pfipravenou folii u stroje, ale vybalovala ji z igelitu az po zastaveni stroje.

V sekci material jsem oznacila jako mozné pfi¢iny tenkou folii, ktera se mize, pfi
vyméné roztrhnout. Tenkou folii v§ak operatorky nemohou ovlivnit. V tomto ptipadé

zalezi na dodavatelich. Dalsim bodem je vlozené zbozi v dopravniku pii zastaveni
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stroje. To bylo diplomantkou shledano jako nejvétsi problém pii vyméné folie. Jak je
mozno vidét na formuldfi sméru dat i v grafu ¢. 3, nejdelsi ¢as je vtomto piipadé
sefizovani a ¢ekani na mechanika. Toto dlouhé sefizovani a nutnost volat mechanika
zpusobilo praveé zaseklé zbozi ve stroji. V pfipadé vymény folie by tedy operatorky
nem¢ély vkladat zbozi do dopravnikt, aby pii sefizovani nedochazelo k zaseknuti zbozi.

Zaseknuti zbozi zptisobuje znecisténi stroje a také prostoje.

Sekce ¢lovék obsahuje mozné piic¢iny dlouhého Casu vymeény folie nespravné zadavani
do systému. Operatorka zadava ¢as vymeény podle standardu a ne podle redlného Casu
vymény folie. Méfenim bylo zjisténo, Ze tyto Casy jsou odlisné. Tato situace zplisobuje,
ze systém vykazuje vSe v pofddku a do této doby nedoslo k pfeméteni ¢asu vymény
folie. Dal$im bodem je Spatna organizace prace. Operatorka, kterd ma stroj i vyménu
folie na starost, by mél rozdélit ukoly a sama pouzivat standard prace pro vyménu folie,
aby eliminoval moznosti prostoji. V piipadé bodu nepozornosti se jednd o nepozornost
pii dojeti folie, operatorka musi davat pozor, aby folie nevyjela z ptislusnych hakda.

V ptipadé, kdyz folie vyjede z hdka je Cas vymeény folie zvysen.

Pticiny, které mize zptisobovat prostiedi, jsou obchdzeni stroje a vizualizace postupu.
Operatorka pii vymeéné folie nejprve zastavi stroj a poté obchazi cely stroj, aby se ji
vyména provadéla lépe. Stroj miZe vypnout i na strané ze které folii vyménuje,
Vv pfipad€ zapnuti by méla udélit spolupracovnici ukol, aby zastavila stroj pii dojeti
folie, aby nedochéazelo ke zbytecnému obchéazeni stroje. Obchazeni stroje je zbyte¢ny
Cas a také se mize stat, ze pracovnik zakopne a zrani se. U stroje by méla byt piesna
vizualizace postupu pii vymené folie. Vizualizace slouzi hlavné pro operatorky, které na
tomto stroji nepracuji pravidelné. Dal§im dileZitym bodem je neuspotfadané pracoviste,
kdy operatorka nevi, kde ma pomicky pro vyménu félie a musi pro né v dobé, kdy je

stroj zastaveny odchazet.

Oblast zafizeni muze zpusobovat zaseknuté zbozi ve stroji. Tuto pfi¢inu jsem
popisovala jiz v sekci material. Pracovnici by neméli vkladat zbozi, kdyz folie dojizdi,
aby ve stroji zbozi nebylo a v pfipad¢ sefizovani folie se nemohlo zbozi zaseknout.
S tim souvisi i Spinavy sekaci niiz, ktery operatorka ¢i mechanik musi fadné vyg¢istit,
aby spravné sekal folii. Spatné zabalené zbozi miize také zptisobovat delsi das vymény
folie, souvisi se sefizovanim stroje. Operatorka musi sefizovat stroj do t€¢ doby, nez je

zabaleny vyrobek se vSemi standardy kvality.
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6.6. STANDARD PRACE VYMENY FOLIE

V nasledujici tabulce je zaznacen standard prace pii vymene folie.

STANDARD PRACE —

VYMENA FOLIE

1. Zastaveni stroje

pracovnici, ktera se

nachazi na strané, kde je

tlaé¢itko STOP

5. Nasazeni nové role

s folii, utahnuti Sroubu

Dilna: Stroj: Multipack
DraZirna Polo
2. Oddélani zavazi,

3. Odstrihnuti staré role
sundani haku a oddélani

. S folii
Sroubu

6. Spojeni folii lepici 7. Nasazeni haku,

paskou pridélani zavazi

8. Vyjeti prazdné folie

9. Vyjeti spravné

zabaleného zbozZi

Obr. 32.: Standard prdace — vymeéna folie
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Jesté pred zastavenim stroje budou mit nachystanou a vybalenou novou roli s folii
blizko u stroje tak, aby ji mély v prubéhu vymény piipravenou pii ruce. Dale budou mit
nachystany kus lepici pasky, ktera je tfeba pro spojeni folii. Diilezitou pomickou pro
vyménu félie jsou také ntizky.

Operatorky by mély postupovat pti vymeéné folie dle standardu, ktery je znazornén na
obrazku 31. Jako prvni je tfeba zastavit stroj. Tuto Cinnost bude mit na starost
pracovnice, jez se bude nachazet na strané, kde je tlacitko STOP. Jak jsem jiz vyse
uvedla, je dilezita, aby davala pozor, kdyz bude folie dochazet, aby mohla stroj zastavit

drive, nez folie vyjede z haku, do kterych je navléknuta.

Po vypnuti stroje sunda operatorka héak, ktery drzi folii a s pomoci pracovnice, ktera
zastavila stroj, sunda i hak, na kterém je ptipevnéna folie. Nasledné oddé€la sroub, ktery

drzi roli na misté. Poté odstfihne starou folii a prazdnou roli odlozi na ur¢ené misto.

Poté vlozi novou roli s folii na hdk a pevné pfidéla Sroub, ktery roli drzi. S pomoci
pracovnice spoji folii pfedem nachystanou lepici paskou a hdk s vyménénou f6lii nasadi

zpatky do ptislusnych zarazek. Jako posledni pfipevni zavazi.

Pracovnice poté spusti stroj a nechd vyjet spoj folii. Folie se samostatné upravi a
v okamziku, kdy operatorka zkontroluje stav folie, ktery vyjizdi ze stroje, mohou

pracovnice zacit vkladat zbozi opét do stroje.

Operatorka jako posledni zkontroluje kvalitu zabaleni vyrobku a pracovnice pokracuji

V baleni.

Tento standard je zavazny pro obsluhu stroje Multipack a operdtorky by mély byt
proSkoleny. Standard bude vytisknuty, zalisovany a uloZeny na misté pro né&j ur¢eném

na pracovisti Multipack.

6.6.1. KRATKA NAZORNA LEKCE (OPL)

V ramci standardu prace bylo vytvofeno tzv. OPL — One Point Lesson. V ptekladu
znamena kratkd nazorna lekce a pracovnici jsou povinni se ji fidit. V ramci zdvodu se

nachazeji desitky téchto kratkych nazornych lekci z riznych oblasti.
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Kratka nazorna lekce diplomantky zahrnuje upozornéni pro operatorky, aby nevkladaly

zbozi do dopravniku asi deset sekund pied zastavenim stroje pti vymeéné folie.

Na nasledujicim obrazku je toto OPL znazornéno.

OPL — ONE POINT LESSON — KRATKA NAZORNA LEKCE

Poznamka: Pti vyméné folie operatorky nevkladaji zboZi do dopravniku, aby se

zboZi pfi rozjeti stroje nezaseklo

NE! ANO!

Obr. 33.: Kratkad nazorna lekce
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Tato kratkd nazorna lekce bude spolu se standardy prace umisténa viditeln¢ na
pracovisti Multipack. Kazdy pracovnik svym podpisem potvrdi nastudovani tohoto

dokumentu.

6.7. VYMENA FOLIE PO ZAVEDENI ZMEN

Po piil roce doslo k dalsimu méfeni na stroji Multipack, a to z dtivodu kontroly zmén,

které jsem navrhla. Jednotlivé ¢innosti jsou zndzornény v nasledujici tabulce.

2 DIAGRAM CASU JEDNOTLIVY CH AKTIVIT nep.
=1 . 0cer a1
. f,g g 2 (V SEKUNDACH)
z AKTIVITY Gzl 52|48 I
9 EEr 3l 5
N " 20140 |60 |80 {100/120/140{160180|200| 220(240260|280{300 Ll
)U ol 2
0|2
1. | Zastavent stroje T[Tz |5
(Oddglant zavazi, sundéni hku
L 710235 0321 | 46
oddlani sroubu

3. [Vybaleni nové folile 0321 T30 | 9

Nasazeni nové role s folt,

e T0330] 70419 | 49
pitdglani Sroubu

Nasazen hiku do zarajek, spojeni

e s o e T0419] 70541 [ 82
foli, pidelini zavazi

Spusténi stroje, Cekani na

6. . . T05:41) 70618 | 37
DVTOIE.‘II §poje
; C@m&meﬂpumho sl s |
vyrobku
CELKEM 20

Tab. 7.: Formular sbéru dat — po zavedeni zmén

Z tabulky ¢islo 7 je patrné, Ze ¢as vymény folie se po zavedeni zmén vyrazné snizil.
Pied zastavenim stroje méla pracovnice nachystanou novou folii, ale opét ji neméla
vybalenou z igelitového pytle.
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Jako prvni doslo k zastaveni stroje, poté pracovnice oddélala zavazi, sundala hak s folii
a odd¢lala sroub. Jak jsem jiz predeslala, pracovnice musela vybalit folii z igelitu, coz
trvalo pouze devét sekund, presto je to zdrzeni. Po nasazeni nové role s folii, pridélala
Sroub a nasadila hak s folii do pfislusnych zarazek. Nasledné spojeni folii je nejdelsi
¢innosti. Pracovnice nemély nachystanou lepici pasku a také sehrdla roli nezkusenost

operatorek pii vymene folie.

Presto vSak vymeéna folie trvalo daleko méné Casu nez v predchozich pifipadech métent,
a to z ditvodu, ze pracovnice nevkladaly zbozi do dopravniku a to se poté nezaseklo a
neznecistilo stroj, jako v pfedchozim ptipadé. Nebylo tieba ani pomoci mechanika,
ktery by stroj sefidil. Spoj folii projel strojem a pracovnice mohly skladat zboZzi do
dopravniku. Félie se automaticky sefidila a po ¢tyfech minutach a deseti sekundach byl

opét stroj v plném provozu.

6.8. VYPOCET USPORY PO ZAVEDENI
ZMEN

Pivodni ¢as vymény folie je 804 sekund. Cas, ktery je tieba pro vyménu folie po
zavedeni zmény a vytvofeni kratké nazorné lekce, ktera uvadi, aby pracovnice
nevkladaly zboZi do dopravniku, byl sniZzen na 250 sekund. Usetfeno teda bylo 554
sekund. Vykonovy standard uvadi, Ze rychlost stroje je 25 kusii za minutu. Uspora tedy
pfedstavuje, Ze pracovnice zabali o 230 kusli vyrobki vice. Jedna se o deset kust

krabic.
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6.9. DILCI SHRNUTI

V zéavérecné kapitole této diplomové prace doslo ke snizeni casu potiebného k vyméné
folie na stroji Multipack. V pribéhu méteni bylo zjiSténo, ze pravé vymeéna folie je

velkym problémem na tomto pracovisti a trva pfili§ dlouho.

Cilem bylo vytvorit standard prace, ktery by zajistil pfesny postup pii vyméné folie,
pomohl vyvarovat se chyb a tim snizit ¢as potiebny k vymeéné folie. Pro tento cil byly
vyuzity principy metody SMED. Po zaznamenani Cinnosti operatorek a mechanika na

fotoaparat byl vytvoren tzv. jizdni fad, ktery zndzorfiuje jednotlivé ¢innosti pracovnikd.

Z grafu, ktery vychazi z tohoto formulafe, bylo zjisténo, ze nejdelsimi ¢innostmi jsou
¢ekani na mechanika a jeho nésledné sefizovani stroje. Proto jsem se zameéftila praveé na
tento problém. Bylo zjiSténo, Ze mechanik musel sefizovat stroj z divodu zaseklého
zbozi ve stroji. Proto bylo navrhnuto, aby operatorky nevkladaly zbozi do dopravniku
né&jaky Cas pred zastavenim stroje a zbozi by se tedy nemohlo ve stroji zaseknout. Dalsi
méfeni skute¢n¢ ukazalo, ze pokud se zbozi ve stroji nenachazi, k zaseknuti nedochézi.
Diplomantka vytvofila kratkou nazornou lekci, kterd ukazuje, jak operitorky maji
jednat pfed vyménou folie, a to tak, Ze nemaji vkladat zbozi do dopravniku nékolik
sekund pted zastavenim stroje tak, aby vSechno zbozi co se nachazi ve stroji, vyjelo ven
a nemélo se uvnitf co zaseknout. Dulezitym bodem je také Skoleni pracovnikii

obsluhujici tento stroj, aby se sezndmili s novym standardem.

Provedena byla také analyza jednotlivych ¢innosti, jejich rozdéleni na interni a externi a
jejich nasledné navrhy k prevedeni nékterych internich ¢innosti na externi. Jako prvni se
jednalo o €innost vybaleni nové folie z igelitového pytle, coZ jak ukdzalo druhé méteni
prace, operatorky stale nedodrzuji. Druha ¢innost, ktera byla navrzena k externalizaci,
bylo vydé€lani staré role a nasazeni nové role. Druha ¢innost by mohla byt externi jen
Vv piipad¢ investice do nové hiidele, kterou firma z diivodu dlouhodobé névratnosti

pofizovat nebude.

Navrhla jsem také moznosti zlepSeni, které by vedly ke snizeni cCasu jednotlivych
¢innosti. Naptiklad bylo uvedeno, aby si operatorky doptedu nachystaly ¢ast lepici
pasky pro spojeni folii. Tyto ,,drobné* Cinnosti vSak v dal§Sim méfeni operatorky

neprovadély.

| pres stale nedostatky pii vyméné folie doslo k velké uspote Casu a to diky vytvoreni

kratké nazorné lekce, kterou operatorky dodrzuji a stroj se tak nezasekava. Pfi
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opakovaném Skoleni pracovnic by mohlo dojit jesté k vyraznéjSimu snizeni Casu pro
vymeénu folie a tim 1 k uspote. V disledku zavedeni zmén se zabali o deset krabic vice.
A protoze tato uspora je vypocitana pro jednu vyménu folie, za jednu sménu se miize

jednat az o dvacet krabic za sménu.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo vytvofit navrh standardizace prace pro baleni vyrobku
POLO FRUITS a také vytvotit navrh uspotadani pracovisté u stroje Multipack, kde
dochazi k baleni tohoto vyrobku po tfech kusech do mulitpackd. Dil¢im cilem prace
bylo navrhnout standardizaci praci i pro vyménu folie u tohoto vyrobku a také
navrhnout zmény dle principu metody SMED, tak aby doslo ke snizeni ¢asu potiebného
pro vyménu félie. Diplomova prace byla zpracovavana v zavodé Sfinx v HoleSove,

ktery je jednim ze z&dvodii koncernu Nestlé.

Podle prostudované odborné literatury bylo sestaveno teoretické vychodisko k praci.
Popséany byly metody, které s touto praci souvisi. Jedna se o metody TPM, 5S, SMED a
diagram pfic¢in a nasledkt. VSechny tyto metody vychazi z teorie lean managementu,
jehoz kolébkou je Japonsko. Principy tohoto fizeni jsou vyuzivany pravé v zavod¢, kde

dochézelo k méieni.

Druha, prakticka ¢ast diplomové prace je rozdélena do Ctyr Casti. V prvni ¢asti probéhla
analyza prvotniho stavu, popsan byl postup vyroby 1 baleni vyrobku POLO FRUITS.
Metodou, ktera byla vyuzita v této ¢asti, je metoda pozorovani. Popsany byly jednotlivé
¢innosti pracovnic obsluhujici tento stroj. Vysvétleny byly také jednotlivé udaje na
vykonovém standardu tohoto vyrobku a vypocitdno bylo mnozstvi vyrobku, které se

vyrobi za jednu sménu.

V druhé ¢asti byly navrhnuty zmény na pracovisti Multipack, které by vedly k tspofe.
Intenzivni méfeni ukézalo, ze je mozné, aby stroj obsluhovali pouze tfi pracovnici,
misto ptivodnich ¢tyt, a to za predpokladu, Ze dojde k uspotadani pracovisté. Zjisténo
bylo také to, ze jednotlivé udaje ve vykonovém standardu neodpovidaji skutecnosti a
navrhnuty byly zmény. ZjiSténo bylo, ze pracovnice nepfipravuji stroj pii startovani
vice neZ deset minut a rovnéz deset minut je dostatecné pro uklid na konci smény.
Vedeni zavodu vSechny navrhy diplomantky piijalo a k 1. 1. 2014 vstoupil v platnost
novy vykonovy standard. Vytvofen byl také novy standard prace pro baleni vyrobku
POLO FRUITS. Vypocitana byla tspora pro rok 2014. Z divodu firemniho tajemstvi
nebylo mozno zobrazit v této praci piesné udaje, které vedly k vypocitani tspory. Dle
predpokladaného objemu vyroby byla vypocitana tispora pro rok 2014, ktera ¢ini témét

250 tisic korun.
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V dalsi kapitole této prace bylo popsano a vyobrazeno nové uspoiadani pracovisté u
stroje Multipack, které bylo rovnéz navrhnuto diplomantkou. Toto nové usporadani
bylo nutné zejména z diivodu snizeni poc¢tu pracovnikd obsluhujici tento stroj. Nejveétsi
zménou byla instalace nového dopravniku, ktery dopravil krabicky za zada pracovnice
tak, aby nemusela odchazet pfilis daleko, aby dala zboZi na paletu. Pracovisté bylo také
podrobeno kontrolou dle metody 5S, kde bylo zjisténo, Ze nékteré z téchto principu jsou
na pracovisti zavedeny a nekteré nikoli. Navrhnuty byly také dal$i moznosti, které by

zlepsily Cistotu a organizaci na pracovisti U stroje Multipack.

V posledni ¢asti prace probéhlo méfeni a analyza ¢innosti pracovnikl pii vyméné folie.
Vyuzity byly principy metody SMED. Jako prvni doSlo k pofizeni videozaznamu a
sestaven byl tzv. jizdni fad ¢innosti do formulafe sbéru dat. Jako prvni byly ¢innosti
pracovnice rozdéleny na interni a externi, nasledné¢ pak navrhnuty zmény, které by
vedly k externalizaci nékterych ¢innosti. Poslednim krokem bylo vytvofeni navrhi,
které by snizily ¢as ¢innosti. Z formulafe sbéru dat a z grafu, ktery vychazel z tohoto
formuléte, bylo zjiSténo, Ze nejdelsimi ¢innostmi jsou ¢ekani na mechanika a nasledné
sefizovani stroje. Aby k této situaci viibec nedochdzelo a mechanik nebyl tieba pfi
vymeéné folie, bylo navrhnuto, aby pracovnice nevkladaly zbozi do dopravniku né€kolik
sekund pfed tim, neZ zastavi stroj, aby nebylo mozné, Ze se zbozi ve stroji zasekne a
zpisobi tak stav stroje, ktery si bude vyZadovat praci mechanika. Vytvoren byl standard
prace, ktery ukazuje operatorkdm, jak maji postupovat pti vymene folie. Stejné tak byla
vytvotfena kratka nazorna lekce, kterd poukazuje na to, aby operatorky nevkladaly zbozi
do dopravniku pted vyménou folie. Tento krok, jak se dle dalSich méteni ukézalo,
pracovnice dodrZuji, a to vede ke sniZeni ¢asu vymény folie. Dalsi ¢innosti, které byly
navrhnuty ke zlepSeni, zatim pracovnice nedodrzuji. Pfesto doSlo k vyraznému sniZeni
Casu, ktery je potiebny k vymené folie. Vypocitano bylo, Ze pracovnice zabali o dvacet

krabic za sménu vice.

Cile, které byly na zacatku prace nastaveny, byly splnény. Sestaveny byly dva standardy
prace, které jsou v zavodu vyuzivany. Pracovisté bylo uspotaddno a to vedlo ke
zjednoduSeni prace. Pracovisté Multipack zatim neni pracovistém, kde je zavedeno
TPM, pftesto tato prace pfispéla velkym krokem ke splnéni podminek k zavedeni TPM.
Cesta je vSak jest¢ dlouha a vedeni zdvodu cekd nelehky tkol, nejen na méfeném

pracovisti, ale v celém zavode¢.
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Diplomantka shledala jako nejvétsi prekazkou pro spravné fungovani tohoto ftizeni
pristup pracovnikl. Je opravdu nelehky kol pro manaZery piipravovat pracovniky na
povede ke stihlému podniku je naudit pracovniky, aby se zajimaly a staraly o sva
pracovisté a o stroje, na kterych pracuji, jako o vlastni majetek, upozoriiovali na chyby,
hledali abnormality, a tim zabranili pfipadnym porucham a ztratam. Vyuzivani metod
lean managementu ma velky potencidl v tom, ze pomaha firmam usetfit nemalé finan¢ni
prostiedky, ale také vede k nastaveni bezpecného pracovisté. Je to vSak cesta, kterd

nikdy nekonc¢i a bude stale tieba hledat moznosti zlepSeni.
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SUMMARY

The thesis deals with the work standardization of Multipac machine and workplace
stabilization in the factory Sfinx HoleSov. The work is divided into theoretical and
practical part. The theoretical part describes the lean management philosophy and
methods that relate to this philosophy and are used at work. The practical part is divided

into four main parts.

The first chapter analyzes the activities of individual workers and checks performance
standard, which provides basic information about the product. Information in the
performance standard were compared with the real situation in the workplace.
According to the obtained results it was designed to reduce the number of workers and
changes in performance standard. All these proposals were accepted by the leadership
race and came into force 1% January 2014. Also the savings for 2014 were calculated,
which amounts to almost 250,000 Czech crowns.

The third chapter is closely related to the previous chapter and deals with the
stabilization of the workplace. It was indispensable due to a reduction in the number of
workers. The most important change is the installation of the twisted conveyor which

significantly eases their work.

The last chapter describes the process of exchange of film product designed POLO and
the changes that lead to a reduction of the time needed to replace the foil. The biggest
issue was found, jammed goods in the machine, and therefore was created OPL - one
point lesson that leads workers to do not place the product into the conveyor few
seconds before stopping the machine and prevent the goods get stalled. There was also
created standard work for the exchange of foil POLO product in the thesis.
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SEZNAM ZKRATEK

SMED - Single Minutte Exchange of Die
TPM — Total Performance Management/Total Productive Maintenance
NCE — Nesté Continuous Excellence

OPL — One Point Lesson
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PRILOHA 1. - HISTORIE

Henri Nestlé, zakladatel koncernu Nestl¢, byl chemik, ktery se narodil 10. srpna 1814
ve Franfurktu nad Mohanem. Henri se ucil na lIékarnika, studoval chemii a biologii. Byl
jedendcty ze Ctrnécti déti. Mozna ho k jeho Zivotni cesté a snaze zachranit zivoty déti,
ovlivnilo i to, Ze vétSina z jeho sourozencl zemiela velmi v nizkém véku. Zajimavosti

je, ze sam Henri se svou Zenou nemohli mit déti a adoptovali si dceru Emmu.*

V roce 1843 se Henri Nestlé prestéhoval do Svycarského mésta Vevey, kde zacal
s pokusy vynalézt nahradu matefského mléka pro déti, které nemohly pit mléko od
svych matek. To se mu povedlo v 60. letech 19. stoleti, kdy vytvofil smés kravského
mléka, cukru a obilné mouky. Mléénd moucka Henriho Nestlé se stala béhem n¢kolika
let zndmou po celém svété. Produkce tohoto vyrobku byla 500 tisic plechovek ro¢né a

mimo evropské zemé byl vyvazen do USA, Ruska ¢i Indie.*

Ptib¢h tohoto 1ékarnika je zajimavy tim, Ze jako prvni vynalezl ndhradu kojeneckého
mléka a tim zachranil jak zivot ditéte svého souseda, tak i nespocetné mnoha détem na
celém svété. Jeho cilem nebylo prfesvédCit Zeny, aby krmily své déti jeho mlékem,
protoze byl presvédéeny, ze matefské mléko je to nejcennéjsi, ale pial si, snizit tmrtnost

w fd X Lol o YA o 1x . 4
déti, které praveé kviili nemoznosti pit mateiské mléko, umiraly. 6

Odkaz Henriho Nestlé je velmi silny. Nejenze zalozil celosvétovy koncern Nestlé, ale
vytvofil podnik, jehoZ hodnotu uznéavali a uznavaji lidé po celém svété. Henri Nestlé
vytvofil néco, co pro spolecnost vytvorilo néco hodnotného a zachrénilo zivoty déti.
Dnesni Nestlé se fidi pravé témito zdsadami a snazi se, aby neustale vytvarelo takové
hodnoty, které dokazi zvysSit kvalitu zZivota zékaznikim.*” Henri Nestlé zalozil
spoleCnost, kterd je dnes piedni potravinafskou firmou a zaméstnava 278 tisic

pracovnikl ve vice nez 140 zemich a vyrabi ve 449 zavodech.*®

* At the beginning was the milk based food:. Home page Nestlé Singapore: [online]. © 2007 Nestlé®
[cit. 2014-04-20]. Dostupné z:

http://www.nestlebaby.com/sg/our_commitments/our_history/milk_based food/

** Historie a vynalezy. Home. [online]. © 2014 [cit. 2014-04-09]. Dostupné z: http://www.nestle.cz/o-
nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy.

*® The Nestlé Story. Official Website Nestlé Sri Lanka | Nestlé Lanka: [online]. © 2014 [cit. 2014-04-09].
Dostupné z: http://www.nestle.lk/en/aboutus/nestle-story.

" Tamtéz.

8 Nestle SA:. Home.: [online]. © 2014 [cit. 2014-04-20]. Dostupné z: http://www.nestle.cz/o-
nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy
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Henri Nestlé prodal v roce 1875 sviij podnik spolu s jeho jménem i znackou akciové
spolecnosti, ktera pokraCovala ve vyrobé détské moucky a zacala vyrabét také
kondenzované mléko. V roce 1905 se pak spolecnost sloucila se spolecnosti Anglo-
Swiss Condensed Milk Company, jenz byla ve své dobé nevétSim vyrobcem
kondenzované mléka. Jméno spolecnosti Nestlé se zachovalo 1 v dobé&, kdy se sloucila
s vyrobci ¢okolady Amédée Kohlerem a firmou Cailler. Tim vstoupilo Nestlé na trh

okolady.*®

Prvni svétova valka znamenala pro Nestlé tézké ziskavani surovin a distribuci vyrobki.
V dobé prvni svétové valky byl velky nedostatek mléka a firma byla nucena prodat
vétSinu svych zasob vlade. Nestlé vSak v pribéhu valky, ziskalo cenné statni zakazky a
také koupilo n¢kolik tovaren v USA a do konce valky mélo vice jak 40 tovaren po
celém svété. V dobé ekonomické krize zazila firma Nestlé, stejné jako vétSina subjektu,
zna¢né obtize. Na trhu se vSak udrzela a pfispéla i dalSimi vynéalezy v potravinarském

primyslu, jako naptiklad sladovy népoj a prasek Milo.*®

Velkym milnikem pro Nestlé byl také rok 1929, kdy se Nestlé spojilo se spolecnosti
Daniela Petera, ktery vynalezl mlé¢nou ¢okoladu. Byl to pfitel a soused Henriho Nestlé.
V roce 1875 spojil kondenzované mléko, které vyrab&lo pravé Nestlé, s kakaem a
vytvofil mléénou cokoladu, kterd byla v cokolddovém primyslu revolu¢ni. Mlé¢na

okolada se stala druhym nejvyznamnéjsim produktem firmy Nestlé.™

Za zlom ve vyvoji firmy Nestlé miizeme povazovat vynalez instantni kavy. Rozpustnou
kavu uz na zacatku stoleti vynalezli v Japonsku, ale tato kava byla velice hotké a ostré a
s kavou jakou zname dnes, se viibec nedala srovnat. Nestlé pfislo s revolu¢ni technikou
vyroby kavy a dokézalo vytvofit takovou kavu, kterd zachovala jak spravnou chut’, tak i
aroma. Vyndlez této kdvy vSak nebyl jednoduchy. Trvalo celych osm let, nez vznikl
takovy kavovy praSek, ktery stacilo zalit horkou vodou, a ¢lovék si mohl vychutnat
opravdu dobrou kévu. Za zminku také stoji, Ze Nestlé zacalo s vyvojem instantni kavy

na popud brazilské vlady, kterd pozadovala vyrobit ,kavové kostky* pravé z brazilské

* Historie a vynalezy. Home. [online]. © 2014 [cit. 2014-04-09]. Dostupné z: http://www.nestle.cz/o-
nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy.

%0 History. Home. [online]. © 2014 [cit. 2014-04-09]. Dostupné z:
http://www.nestle.com/AboutUs/History/Pages/History.aspx

*! Nestlé Professional HISTORY:. Home.: [online]. © Nestlé 2013 [cit. 2014-04-20]. Dostupné z:
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History AD.a
spx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%269%3dhenry%2bnestl%2
5C3%25A9%260%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EY Y %255ECZ%26shad%3ds
0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26¢ct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-
1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009
508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%25

76



http://www.nestle.cz/o-nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy
http://www.nestle.cz/o-nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy
http://www.nestle.com/AboutUs/History/Pages/History.aspx
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25
http://www.nestleprofessional.com/canada/en/BrandsAndProducts/Brands/NESTLE/Pages/History_AD.aspx?UrlReferrer=http%3a%2f%2fwww.search.ask.com%2fweb%3fl%3ddis%26q%3dhenry%2bnestl%25C3%25A9%26o%3dAPN10645%26apn_dtid%3d%255EBND406%255EYY%255ECZ%26shad%3ds_0042%26apn_uid%3d8124351152424068%26gct%3dds%26apn_ptnrs%3d%255EAG6%26d%3d406-1207%26lang%3den%26atb%3dsysid%253D406%253Aappid%253D1207%253Auid%253D2af22a0009508111%253Auc2%253D218%253Atypekbn%253Da12281%253Asrc%253Dffb%253Ao%253DAPN10645%26p2%3d%25

kavy. Nazev Nescafé vznikl spojenim slov Nestl¢ a Café a tento vyrobek spatfil svétlo
svéta v roce 1938. Popularita Nescafé expandovala v dobé druhé svétové valky, kdy

bylo hlavnim népojem americkych vojaki dobg druhé svétové valky.>

V roce 1947 se pak Nestlé spojilo s firmou MAGGTI. Bylo to jiz v dobé&, kdy spole¢nost
MAGGI vyrab¢la v jedenacti zavodech v Evropé a v jednom v USA. Zakladatelem této
znacky byl Julius Maggi. Nebyl jen zakladatelem ale také vynalezcem prvnich
dehydratovanych polévek a také prvnich tekutych koteni do polévek. Julius Maggi zacal
s vyvojem téchto vyrobka kvuli snaze nahradit ve vyzivé délnikl a jejich rodin tehdy
drahé¢ maso piipravkem na zdklad¢ lusténin bohatych na bilkoviny. JelikoZ rodiny
délnikt pattily do socidlné slabych vrstev, bylo tfeba, aby tyto vyrobky byly levné.
Povedlo se mu to vroce 1886, kdy vynalez prvni dehydratovanou polévku i tekuté
ochucovadlo polévek. Julius Maggi byl Svycarsky mlynaf a diky jeho vynaleziim
prestavél sviij mlyn na tovarnu a tu nasledovalo nékolik dalsich jak ve Svycarsku,
v Rakousku, v Némecku nebo téeba ve Francii a Italii. MAGGI se tedy v roce 1947

stalo jednou se strategickou znackou spole¢nosti Nestlé.>

Dalsi novinkou, kterou Nestlé svym zakaznikiim pfineslo, byla instantni kéva, ktera
byla suSena mrazem, a to v roce 1966, dnes je tento vyrobek znam pod znackou Nescafé
Gold. Nestlé se v dalSich letech spojila se spoustou potravinaiskych firem, napiiklad
s vyrobci ovocnych dzust Libby’s v roce 1971, s vyrobcem téstovin Buitoni-Perugina
v roce 1988 nebo s vyrobci ¢okolady a cukrovinek Rowntree ve stejném roce. Nestlé
vyrabi pod svymi znackami 1 minerdlni vody, jogurty, Cerstvé mlécné vyrobky,

., .- . .- , ., 54
trvanlivé pecivo, zmrzliny ¢i zmrazena jidla.

Mimo potravinaisky pramysl se Nestlé dostalo vroce 1974, kdy se stalo
spoluvlastnikem spole¢nosti L'Oréal, vyrobce kosmetiky. V roce 1985 pak Nestlé
ptevzalo znacku Friskies, a tim vstoupilo na trh pokrmii pro psy a ko¢ky. V 90. letech
Nestlé vstoupilo na trhy ve stfedni a vychodni Evropy, mezi dilezité milniky patii také

vstup na &eské a slovenské trhy.>

%2 O Nescafé: O kavé. UVODNI STRANKA - NESCAFE.CZ [online]. © 2014 [cit. 2014-04-09]. Dostupné
z: http://www.nescafe.cz/o_nescafe_cs_cz.axcms

%% 0 znadce Maggi - Maggi:. Spolu a chutné - Maggi: [online]. © 2013 [cit. 2014-04-20]. Dostupné z:
https://www.maggi.cz/0-maggi

> Historie a vynalezy:. Home.: [online]. © 2014 [cit. 2014-04-20]. Dostupné z: http://www.nestle.cz/o-
nestle/nestle-sa/historie-a-vynalezy
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