





ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Tato diplomova prace se zabyva moznosti aplikace vybrané metody prumyslového

inZzenyrstvi ve firm¢ Nestlé Cesko, s.r.o0. s ohledem na zvySovani konkuren¢ni schopnosti.

V teoretické ¢asti je predstavena disciplina primyslového inZenyrstvi, hlavni pojmy
a teoreticka baze vybrané metody - metody SMED, ktera se zabyva snizovanim Casti
potiebnych pro zménu sortimentu. Nechybi zde ani ptedstaveni dalSich metod a principt,

které je vhodné vzit v uvahu pro GspéSnou implementaci metody SMED.

V analytické casti je pak predstavena spolecnost Nestlé a vyrobni zavod Zora
Olomouc, kde byla tato diplomova prace zpracovana. Dale se tato ¢ast zabyva analyzou
prostoji strategickych vyrobnich linek, analyzou pribéhu zmén formatu na vybranych

linkach a identifikaci hlavnich zdroji plytvani pti téchto procesech.

Projektova cast se zabyva navrhy na zlepSeni soucasného systému provadéni zmén
formatu na vybranych linkach a navrhy na odstraiiovani nejvyznamnéjsich zdrojti plytvani pii
téchto procesech vcetn¢ ekonomického vyjadieni piinosti, které implementace téchto

navrhi ptinese.

Abstrakt ve svétovém jazyce

This master thesis is aimed to application of chosen methods of industrial engineering

in Neslé Cesko s.r.0., Zora Factory Olomouc, in relation to increasing competitiv abilities.

In theoretical part, there is a introduction to industrial engineering, its main terms
and the SMED method — Single Minute Exchange of Die. Also, there are introduced some

other principles, whiches are good to implement with SMED too.

In analytical part, there is short introduction of brand Nestlé and Zora factory
in Olomouc. On the next, there is analyssis of downtimes on the strategic lines, analyssis
of change of format on chosen lines and identification of main source of waste during this

process.

Project part of this master thesis is aimed to improvements of present state of changing
over the format, to eliminate waste in the process and to evaluate economic and other

earnings of these improvements.



Velmi rad bych podékoval panu Ing. Davidu Tuckovi, Ph.D. za cenné rady, ptipominky
a naméty pii vedeni této diplomové prace. Dale chci podékovat projektovému inZenyrovi
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UvVOD

Kdyz se mé¢ n¢kdo zepta co studuji a j4 mu odpovim, ze pramyslové inZenyrstvi,
vétsSinou se m¢ kazdy zepta: "Co to je"? A tak mu zacnu vysvétlovat, ze primyslové
inZenyrstvi se snazi zvySovat produktivitu firem, vétSinou téch vyrobnich a to v procesech
souvisejicich s vyrobou. Snazi se odstranovat plytvani ve vSech castech vyrobniho cyklu a
najit ten nejlepsi mozny zpiisob, jak provadét vSechny potiebné Cinnosti, které souvisi s
vyrobou. Dalsi otazka vétSinou zni:"A jak se to déla"? Odpovim, ze prumyslové inZenyrstvi
ma celou skalu metod, postupli a principli, pomoci nichz je mozné pii spravné aplikaci
dosdhnout pozoruhodnych vysledkli a nékteré metody nastinim. Doplnim, ze tyto metody
nejsou vymyslené "od stolu", ale ze vychdzi ze zkusenosti mnoha svétovych priimyslovych
firem a ze SpiCkou v tomto oboru jsou japonské firmy, zejména automobilka Toyota.
Tazatel vétSinou zamysSlené nasloucha a konéi svij vyslech poznamkou: "Miize to byt

zajimavé". A ja vzdycky odpovim, Ze je.

Tato diplomova prace si klade za cil najit moZnost aplikace vybrané metody
pramyslového inzenyrstvi s ohledem na zvySovani konkurencni schopnosti ve firm¢ Nestlé
Cesko s.r.o., zivod Zora Olomouc. Je nutno fici, Ze aplikace jakékoliv metody
pramyslového inZenyrstvi by mélo mit za ptirozeny nasledek zvySovani konkurenéni
schopnosti. Z této premisy se zd4, ze zavadéni metod primyslového inZenyrstvi by mélo byt
trendem pro vSechny primyslové firmy, které se cht&ji stat firmami svétové urovné.
Spolecnosti Nestl¢, kterd jiz dlouhd 1éta patii k firmam svétové ttidy, miize pramyslové

inZenyrstvi nabidnout potvrzeni a upevnéni této pozice.
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1 CILE RESENI DIPLOMOVEHO PROJEKTU

1.1 Hlavni cil

Hlavni cil této diplomové prace je navrhnout opatfeni pro podstatné zkraceni Cast
potiebnych pro zménu sortimentu ve firmé¢ Nestlé Cesko s.r.o., zavod Zora Olomouc.
Vysledkem by méla byt nizsi potteba ¢asu na provedeni zmény formatu, coz pfinese zvyseni

produktivity a konkurenceschopnosti.

1.2 Dil¢i cile
Dil¢i cile maji podporovat dosazeni cile hlavniho. Témito dil¢imi cili jsou:
- provést analyzu prostojit vyrobniho zafizeni s ohledem na zménu formatu;
- provést detailni analyzu zmény formatu u vybranych linek / stroju;
- odhalit zdroje plytvani ve vyrobnich procesech spojenych se zménou formatu;
- eliminovat plytvani pfi zmén¢ formatu;

- navrhnout ustaveni projektového tymu rychlych zmeén.
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2  PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

2.1  Definice oboru Primyslové InZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi (PI) je interdisciplinarni védni obor, ktery se zabyva
projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, materialii, stroji a
energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva specidlni znalosti
z matematiky, fyziky, socidlnich véd a managementu, aby je spole¢né¢ s inzenyrskymi
metodami dale vyuzilo pro specifikaci a hodnoceni vysledkli, dosazenych témito systémy.

[6]

2.2 Definice produktivity

Nejlepsi veli¢inou pro hodnoceni téchto vysledkii dosazenych témito systémy je
produktivita. Produktivita vyjadfuje miru vyuziti zdroji (vstupil) pifi tvorbé produktu

(vystupu). Jeji obecné vyjadieni je pomér mezi vystupem a vstupem. [6]

P = Vystup
~ Vstup

Obr. 1. Produktivita

Moznosti pro zvySovani produktivity v ramei tohoto podilu je pét:

1) zvysit vstup a jesté vice zvysit vystup;
2) stabilizovat vstup a zvysit vystup;

3) snizit vstup a stabilizovat vystup;

4) snizit vstup a snizit snizeni vystupu;

5) snizit vstup a zvysit vystup.
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2.3 Druhy produktivity

2.3.1 Totalni produktivita

Totalni produktivita je vyjadiena jako pomér celkového métitelného vystupu a

celkového kumulovaného vstupu.

2.3.2 Parcialni produktivita

Parcialni produktivita je pomér celkového métitelného vstupu k jediné konkrétni

polozce vstupu (napft. produktivita prace, materialu, stroje).

2.3.3 Produktivita prace

Jde o parcidlni produktivitu, kdy celkovy produkt je vztazen k mnozstvi spotiebované
za hodinu préace. Je to jeden z hlavnich faktord, majicich vliv na zivotni urovenn v dané

ekonomice.

2.3.4 Standard produktivity

Standard produktivity vyjadiuje optimalni produktivitu stanovenou vypoctem a
metodami PI a slouzi jako cil v procesu zvySovani produktivity.
2.3.5 Index produktivity

Pomér dosahované produktivity a standardu produktivity se oznacuje jako index
produktivity. Udava miru aspesnosti zvladnuti vyrobniho procesu (mozny pfi srovnavani v

ramci odvétvi). [11]
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24 Determinanty produktivity

Produktivitu ovliviiuji zejména tyto faktory:

- pracovni postupy a metody;

- kvalita strojniho zatizent;

- vyuzivani kapitélu;

- uroven schopnosti zaméstnanct;

- systém hodnoceni a odménovani;

- uroven metod pramyslového inZenyrstvi;
- mira vyuZiti strojniho zafizeni;

- stav infrastruktury, aj.

2.5 Diivody pro zvySovani produktivity
Vyrobce mohou vést ke zvySovani produktivity tyto piinosy:

- snizi se cena vyrobkd a sluzeb pro zdkazniky, protoze jsou v ramci aktivit

zvySovani produktivity prace redukovany naklady

- zefektivni se vyuzivani zdroji takovym zplsobem, Ze je mozno pfi stejné

spotfebé produkovat vice vyrobku ¢i poskytovat vice sluzeb

- dochazi k posilovani podniku diky zefektivnéni internich procest

- zvySuje se zisk diky snizujicim se nakladtim

- naskytd se moznost poskytnout vyssi mzdy pracovnikiim a zvysit tak jejich
spokojenost a Zivotni Groven

- zvySovani produktivity je zdkladnim ptedpokladem

pro konkurenceschopnost podniku
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2.6 Deset taktickych nastroji pro zvySovani pruznosti

Podle [6] je jednim z nejefektivnéjSich zplsobu, jak zvySovat produktivitu, uplatnovani

tzv. deseti taktickych nastrojii pro zvySovani pruznosti firmy:
1) zavedeni vyrobkovée usporadané organizace;
2) zvySeni autonomnosti pracovist’;
3) vyuzivani vizudlniho managementu;
4) uplatnéni systému proti chybam pracovnik;
5) aplikace nastroji a metod simultdnniho inzenyrstvi;
6) zkraceni doby zmén sortimentu a vymén nastroji;
7) redukce (eliminovani) poruch stroji a zafizent;
8) zavedeni podnikového systému zlepSovani procest;
9) zavedeni principti nové standardizace;

10) vyuziti principu tahu (v€etné zapojeni dodavateld).

Po dohodé s vedenim firmy Nestlé Cesko, s.r.o., Zavod Zora Olomouc jsem vybral
Sesty takticky nastroj, tedy v praxi systém SMED (Single Minute Exchange of Die) —
systém rychlych zmén. Na nasledujicich stranach pfedlozim co mozné nejkomplexnéjsi popis

teoretické baze této metody.
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2.7 Plytvéani

Vyzkum v mnoha primyslovych podnicich prokdzal, ze zhruba 95 % ¢innosti
souvisejicich s danym procesem neptidava vyrobku hodnotu ani jej neptiblizuje zékaznikovi.
Pfitom je bézné, ze zlepSovatelské pokusy v podnicich se orientuji na operace pridavajici
hodnotu. ZlepSovatelské pokusy se pak orientuji na zvySovani zru¢nosti pracovniki,
snizovani kusovych casti, apod. Tyto operace ale predstavuji pouze 5 % vSech ¢innosti
spojenych s vyrobou dané¢ho vyrobku. Proto je tieba zaméfit se na téch zbyvajicich 95 %
¢innosti, které hodnotu neptidavaji.

Z pohledu pramyslového inzenyrstvi je tedy tfeba na zménu sortimentu pohlizet jako na
plytvani. V tomto bod¢ je tedy nutné pojem plytvani definovat:

Plytvani je podle [6] vSe, co nepiidava produktu hodnotu anebo ho nepfiblizuje
zakaznikovi. Plytvani mizeme rozd¢lit na dva druhy. Plytvani zjevné a plytvani skryté.

V nasledujici tabulce (Tab. 1) jsou piiklady plytvani uvedeny.

Plytvani

Zjevné Skryté
1 nackwroba Wimena forem
2 cekani plvtvani Casem
3 wyS0le Zasoby plytvani mistem
£ chyby pracovniki plytvani energiemi
5 Zytelna manipulace kontrola
8 Spatny pracovni postup
7 Zyteine pohyby
s newyUZite schopnosti

Tab. 1. Priklady plytvani

[vlastni zpracovani]

Z pohledu identifikace plytvani a jeho nasledné eliminace a je problémem spiSe plytvani
skryté. Skryté plytvani je reprezentovano Cinnostmi, které je sice nutné v daném vyrobnim
procesu vykonat, ale které je mozno vykonat lépe pomoci zefektivnéni nebo uplnou

eliminaci nékterych jeho Casti.
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3 RYCHLE ZMENY

3.1 Koncepce EOQ versus koncepce rychlych zmén

Cas, ktery potiebujeme ke zméné sortimentu nepiidava vyrobku hodnotu, ani jej
neptiblizuje k zakaznikovi, je tedy neproduktivni a nezddouci. Pokud tento ¢as chceme

snizit, mame dvé moznosti:

1) prodlouzit dobu vyroby beze zmény sortimentu;

2) zkratit dobu potifebnou ke zméné [7].

Prodluzovani doby vyroby beze zmén sortimentu souvisi s myslenkou ekonomické
velikosti vyrobni davky nazyvané ve zkratce EOQ - Economic Order Quality. Tento princip
nastolil v roce 1913 F. W. Harris z firmy Westinghouse. EOQ je takova davka, ktera
vychdzi z optimalizace nakladd, spojenych z prostoji z divodu zmény sortimentu

a nakladd, spojenych s drzenim zasob, viz Obr. 2

Pokud se vydame cestou prodluzovani vyroby beze zmény sortimentu, budeme muset
zvySovat velikost vyrobni davky. Néklady na pfipravu a zakonceni vyrobni davky jsou
vzhledem k velikosti vyrobni davky fixni, tudiz s ristem velikosti vyrobni davky prudce
klesaji. [10]

Vyrobky, o které neni zajem, jsou potom skladovéany, coz znamena dalSi dodate¢né
naklady, napt. na sklad, pracovniky, energie, atd. Navic tato zasoba hotovych vyrobkii vaze
finan¢ni prostfedky a firma tak pfichazi o moznost investovat tyto prostfedky jinde a ziskat
z nich zisk. Dal§im negativnim jevem je to, Ze firma nikdy nema4 jistotu, ze zminéné vyrobky
proda. Jinak feceno, skladovani neptidava vyrobku hodnotu ani jej nepfiblizuje zadkaznikovi

a je tedy také plytvanim.
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naklady

+

naklady na sefizovani

naklady na zasoby

EOQ

ekonomicka davka

_>

velikost vyrobni

davky

Obr. 2. Ekonomicka velikost davky

[vlastni zpracovani]

Navic je tfeba zminit fakt, Zze zvySovanim vyrobni davky se snizuje schopnost podniku

pruzné zareagovat na zmény poptavky. Pokud je naptiklad ve vyrobé velka davka vyrobku

A (napf. se nepietrzit€¢ vyrabi tfi dny) a na konci prvniho dne ptijde poptavka od zakaznika

na X kusti vyrobku B do druhého dne, pak firmé nastdva problém. V tento okamzik ma

firma dvé moznosti: bud pferusi vyrobu vyrobku A, provede neplanovanou zménu

sortimentu, uspokoji zdkaznikovu poptavku a poté se vrati zpét k vyrobé vyrobku A,

a nebo zakaznika odmitne. V prvnim piipadé to znamena vysoké ndklady na preruseni

vyroby a zménu sortimentu, v tom druhém ztratu zakaznika, ktery uz se nikdy nemusi vratit.

EOQ vychazi z ptedpokladu, Ze zména sortimentu musi trvat dlouho a to je hlavni slabé

misto tohoto pfistupu. Dobu, potfebnou pro zménu sortimentu je nutno zkracovat, nebot’

zmén sortimentu bude v budoucnosti stale ptfibyvat jako jeden z dusledkd rozsirovani

vyrobkového spektra.
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3.2 Plytvani pri zméné sortimentu a serizovani

V prub¢hu zmény sortimentu a nésledném sefizovani také dochazi k plytvani a to jak
k plytvani ¢asem, které je zjevné, tak k plytvani skrytému, které je predstavovano zejména
utahovanim Sroubd, nastavovanim rtiznych parametrti, apod. Toto plytvani je mozné

rozdélit do Ctyt kategorii:

1) Plytvani pfi pfipravé na zménu

Jedna se napt. o hledani néstroji, pomiicek a dili, které ke zméné potiebujeme, nebo
o manipulaci s nastroji, dokon¢enymi vyrobky, materidlem, potiebnym k dalsi vyrobg,

o ptipravu prostoru potiebného ke zméné, pozorovani druhého pracovnika, atd.

2) Plytvani pfi montazi a demontazi

Jde o montdz a demontdz skluzl, dopravnikd, povolovéani a nasledné utahovani Sroubt
s mnoha zavity, zbyte¢na chlize pro néco, drobné opravy na nastrojich v prib¢hu zmeény,

atd.

3) Plytvani pfi sefizovani a zkouskach

Plytvani je zde predstavovano vSemi pohyby, které jsou nutné k sefizeni, napf.
nastavovani pracovnich vySek ¢i umist'ovani nastrojii "podle oka". Vyznamnym druhem

plytvani je zde také plytvani materidlem pti zkouskach.

4) Plytvani pii ¢ekani na zahdjeni vyroby

Plytvani se zde projevuje ¢ekanim setizeného stroje na zahajeni vyroby, napt. cekanim na

kontrolora kvality, ktery jediny mtize rozhodnout o zahjeni vyroby. [8]
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33 Systém SMED

Systém SMED vyvinul na zakladé¢ svych tficetiletych zkuSenosti jeden z otcti vyrobniho
systému firmy Toyota a vyznamny japonsky prumyslovy inZzenyr Shigeo Shingo a publikoval
jej v roce 1985 ve své knize "A Revolution in Manufacturing". Dokazal,
ze pomoci technickych a organiza¢nich prostiedki je mozné snizit dobu nutnou pro vyménu

nastroje az na jednu padesatinu ptivodni doby.

3.3.1 Zikladni mySlenka systému SMED

Zakladem metody SMED je rozdé€leni operaci, které je pii vymeéné a setfizovani nutné

vykonat do dvou zakladnich kategorii:

1) Interni operace - mohou byt provedeny pouze pti zastaveni stroje
- napf. vymeéna a sefizovani nastroje

2) Externi operace - mohou byt provadény za chodu stroje

- napf. pfiprava nastroji, transport materialu

Cinnosti provadé&né pfi zméné

Interni Externi
cinnosti cinnosti

- —
Doba zmeny = prostoj

Obr. 3. Interni a externi serizovani [6]
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3.3.2 Z:ikladni koncepce systému SMED

Systém SMED v praxi funguje v téchto tfech krocich:
1) Oddéleni operaci externiho a interniho sefizovani.
2) Konverze interniho sefizovani na externi.

3) ZlepSovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho setizovani.

Tyto tfi kroky je tfeba doplnit jesté o jakysi nulty krok, ve kterém se detailn¢ popisi
vSechny ¢innosti, které je nutno provést. Metoda SMED pak tedy bude fungovat ve ¢tyiech
krocich.

-

Puvodni doba zmeény >

Interni Externi
¢innosti ¢innosti

Interni Externi
¢innosti cinnosti

Externi
cinnosti

Nova doba zmény

Obr. 4. TFi kroky systéemu SMED [6]
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3.3.3 Nulty krok - definice ¢innosti

Pro tspésnou aplikaci systému SMED je nutné definovat vSechny ¢innosti, ke kterym
béhem vymény dochazi, tedy sestavit jakysi "jizdni fad vymény". Pro jeho sestaveni
je vhodné pouzit napt. metody klasického primyslového inzenyrstvi nebo dotazovaci

metody a techniky. Nejvhodnéjsi metodou k jeho sestaveni je v§ak analyza videozaznamu.

Videozdznam je nade vSechny dotazniky, rozhovory a systémy meéteni prace. Jeho
analyzu je vhodné provadét s operatorem, pracovnikem udrzby, sefizovacem, pripadné

s jinym zainteresovanymi pracovniky a dat jim moznost vyjadfit se k nému.

3.34 Prvni krok - oddéleni internich a externich operaci
Cinnosti provadéné pti kazdé vymeéné lze rozdélit na dva druhy operaci: [6]

1) interni operace - tyto operace lze provadét pouze pii zastaveni stroje. Jde naptiklad
o montdz a demontdz formy, technologické zkousky, aj. Tyto operace je tfeba
povazovat za plytvani, nebot’ nepfidavaji vyrobku hodnotu ani jej nepfiiblizuji

k zékaznikowvi.

2) externi operace - tyto operace je mozné provadét pii chodu stroje. Jde naptiklad o
manipulaci a transport materidlu, pfipravu nastrojii, pomicek, naradi, aj. Tyto
¢innosti miize provadét operator, jestlize si chod stroje nezdda jeho plnou
pozornost. Pokud tomu tak neni, tyto ¢innosti miize vykonavat specidlné¢ urcena

obsluha.

Podle Shigea Shinga mlize uz jen samotné rozdéleni operaci do téchto dvou skupin
a nasledné vykonavani externich operaci v dob¢ chodu stroje pfinést usporu ¢asu pii zmeéne

v rozmezi 30 - 50 %.

3.3.5 Druhy krok - konverze interniho sefizovani na externi

V tomto kroku se pokousime najit takové interni operace, které je mozné provadét
jako operace externi, tedy v dobé, kdy stroj pracuje pred vyménou nebo po vymeng. Jako

nejlepsi ptiklad slouZzi externi temperace forem.

V této fazi je extrémné vyznamné piijmout nové postupy, které nejsou svazany

stavajicimi zvyklostmi provozu. [6]
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3.3.6 Treti krok - zlepSovani ¢innosti externiho a interniho sefizovani

I kdyz je mozné se realizaci predchozich krokti dostat na tiroven ,,minutovych vymén
nastroju“, ve veétsin¢ piipadi je nutné provést jesté tento krok, ktery spociva v silné

koncentraci na jednotlivé operace a jejich detailni analyzu i nasledné zlepSovani.

V ptipadé externich operaci se zamefujeme napf. na procesy pfipravy a transportu
nastrojl, v ptipad¢ internich operaci na rychlejsi zptisoby upeviiovani nastroji, zkracovani
zkuSebni doby, standardizaci dili i1 eliminaci Cinnosti. Nekteré prostfedky pro zkracovani

doby internich ¢innosti jsou uvedeny v obrazku Obr. 5 [6]

Metoda jednohg_pohyibu Princip nejmensiho
spoleéného nasobku

koncepoe zajisténi abpekil pamoct jsanohs
pohybu je moina napf, pomoer;

- hak
-;ﬁJZIn - magnetisru Z -‘. ............. reasaeans k
- kalikil - vakua H ﬁ S
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% im
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. | urnisténi poamotd doraz(
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Upnuti jadnou otadkou Paralglni operace
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Obr. 5. Prostredky pro zkracovani internich cinnosti [6]
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34 Metoda 5S

Jako podplrny nastroj pii zkracovani ptrechodovych cast je velmi vhodné zavést
na pracovisti metodu 5S. Nazev metody vznikl z péti japonskych slov: Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu a Shitsuke. Cilem této metody je dosdhnout trvale Ccistého, piehledného,
samoorganizovaného a hlavné disciplinovaného pracovisté. Jde o to, aby na pracovisti bylo
pouze to, co je potfeba a na mistech, kde je to potieba. VSechno ostatni musi byt

z pracovisté odstranéno. Metoda vychazi z péti principi (5S):

Seiri = uklid a odstranéni zbyteé¢nych pfedmétu

Vsechny nastroje, pomicky, material a dalsi véci, které nejsou pottebné pro danou
vyrobu, musi byt odstranény. Tim dosdhneme vétsiho potfadku a prehlednosti na pracovisti.
Pokud tento stav jednou zavedeme, musime pravidelné auditovat stav napliovani tohoto

principu a zabranit navratu nepotiebnych véci na pracoviste.

Seiton = poradek: kazda vé€c svoje misto

Tento krok je jadrem celé metody 5S. Stanovuje zpilsob organizace pracovisté
a usporadani véci na pracovisti, jako napt. kde budou pomicky trvale ulozeny, oznaceni,
zda je nastroj ve spravném stavu, udrzovani pfedmétii na svych mistech, atd. Je nezbytné

tento krok konzultovat s operatory a vhodné vyuzit otdzek: Kde? Co? Kolik?

Seiso = Cisténi, udrzeni poradku

Tento krok spojuje Cisténi s inspekci stroje a hledanim abnormalit. Pfi CiSténi stroje
pracovnik ¢asto najde abnormality, které ohrozuji bezchybny stav stroje. Cisténi pracovisté
a strojniho zafizeni se stava diagnostikou stavu zafizeni s moznosti prevence vaznéjSich

poruch.

Seiketsu = standardizace podporujici principy Seiri, Seiton a Seiso

Kazdé zlepseni je nutné standardizovat, aby se stav nevratil o krok zpét. Pak by veskera

namaha, potiebnd k zavedeni zlepSeni, byla marnd. Standardizaci je vhodné podpofit
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napiiklad vizualizaci stavu pfed a po zlepSeni, provadét pravidelné audity, pravidelné
provadét fotografie pracovisté z ptedem uréeného mista (fixed point shooting), organizovat

soutéze 5S apod. Cilem je udrzovani dosazeného stavu a jeho postupné zlepSovani.

Shitsuke = disciplina a dodrzovani standardu

Posledni S je ukolem managementu firmy, aby dohlédl na dodrzovani platnych
standardil, na které¢ si pracovnici po Case zvyknou a stanou se rutinnimi. DosaZeni tohoto

stavu Ize vidét v nasledujicich tiech jevech:
1) lidé za¢nou pracovat jako tym;
2) lidé se vzajemné vice poslouchaji a fesi véci s ismévem a pochopenim;

3) lid¢ si vypéstuji smysl pro poradek, presnost a preciznost.

Metoda 5S slouzi k vytvofeni vizualnitho pracovisté, tedy mista, které se samo tidi
a samo zlepSuje. Na vizudlnim pracovisti je kazda nestandardni situace ihned viditelna
a pracovnici ji mohou snadno odstranit. Investice do metody 5S je investice s rychlym
navratem. Uvadi pracovniky do filozofie §tihlé vyroby a poklada zéklady pro dalsi budouci
aktivity. [2]

3.5 Koncepce nulovych zmén

Délka prostojii z divodu sefizovani a zmeén sortimentu trvajici do deviti minut byla
az donedévna povazovana za cilovou metu v této oblasti. Pfesto se v poloving 90. let
objevuje cil jesté daleko agresivnéjsi, tzv. koncepce ,,nulovych zmén* (zero changeover).
Tato koncepce hovofi o tom, ze firma, kterd chce byt konkurenceschopna, musi umeét

provadét vymeénu a setizovani v ¢asech pod tfi minuty. [6]
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Studium Pochopit, Prvni
souéasného| —» [Ze zmeéna je| —p snizeni
stavu plytvani 1/2 asu

, SMED Zero
Druhé Redukce na changeover
shizeni —> MéNnd nes 9 —> Redukce
na 1/2 ¢asu . ne méné
minut . .
nez 3 min

\J

Eliminace zmén -
dosazeni “nuly”

Obr. 6. Program postupu k "nulovym zméenam" [6]

Na obrazku Obr. 6 je zobrazena touha podnikti dosdhnout ¢asu zmény sortimentu pod
tfi minuty. Tyto tfi minuty plati jako skute¢nd ,,nulova zména®. Pravidla pro dosazeni tohoto

cile mohou znit nasledovné:

1) Hledej cesty, jak provést vymeénu bez zastaveni stroje.

2) Poloz si otazku, jestli mize byt vyména tplné eliminovana. [6]
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3.6 Budoucnost rychlych zmén

Je ziejmé, ze systém rychlych zmén si najde v eskych podnicich své misto. Jiz dnes
vyuzivd systém SMED 46 % ceskych firem. Systém SMED je skvélou prilezitosti
pro firmy, které chtéji zvysit produktivitu ve vyrobnim procesu. Samoziejmé je nutné
pocitat s prekdzkami, které se pfi aplikaci systému SMED objevi. Mohou to byt napt.: 1éta
zavedeny postup zmény, neochota pracovnikil ucit se novym vécem, nepochopeni nutnosti
zlepSovat vyrobni procesy jak pracovniky, tak managementem firmy, atd.

Je tfeba mit neustdle na paméti, ze zmény sortimentu jsou plytvani a jako takové je
tteba snizovat dobu jejich trvani, ptipadné je eliminovat. Podle [6] je vhodné vyuZzivat

nasledujici desatero pro rychlé zmeny:

1) vyména a sefizovani je plytvani;

2) nikdy netikej ,,to je nemozné®;

3) zkraceni doby vymeény a sefizovani neni prace jednotlivce, ale tymu;

4) videozaznam postupu je nad vSechny argumenty;

5) pro popis postupu vymény pouzivej standardni jizdni fad;

6) pred zménou musi byt veskeré pomticky a nastroje standardné ptipraveny;

7) pri vlastni vyméné je v poradku, pokud se pohybuji ruce, ale ne, pokud se pohybuji
nohy;

8) Srouby jsou tvi nepratelé, pokud mozno se jim vyhni;

9) eliminuj sefizovani ,,podle oka“ — pouzivej stupnice a znacky;

10) bez méteného tréninku se zadny zavod nevyhraje;

Pokud se rozhodneme k programu rychlych zmén ptistoupit, musime si uvédomit, ze
nefyzické investice — tedy moznosti realizovatelné ihned s minimalnimi naroky na cas
a penize maji ptednost pied dlouhodobymi a finanéné naro¢nymi moznostmi.

Nefyzické investice jsou jednak levnéjsi a jednak je jejich zavedeni ihned viditelné
a metitelné a tim padem se daji ihned zhodnotit a ptipadné upravit.

Prikopniky jednoduchych a levnych feseni jsou Japonci. Velmi intenzivné se zabyvaji
drobnymi opatfenimi na zlepSeni vyrobniho procesu a misto drahych automatizacnich prvki

pouzivaji Casto jednoducha a levna feSeni. Tento trend je v Japonsku vidét zejména
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v fidici technice. Vzpomenime napiiklad kanban karty, signalizacni svétla nebo barevné
golfové micky, pomoci nichz se ve vyrob¢ sdileji informace. [4]

Jakékoliv zlepsSeni je nutné okamzit¢ standardizovat a tento novy standard dusledné
dodrzovat a kontrolovat. Jinak hrozi posun zpét na predchozi tiroveil. To se tyka i zlepSeni
pti rychlych zménach. Je vhodné definovat standardni postup zmény sortimentu, pouzité

nastroje, dily a naradi a délku jeho trvani.

Vytvaret a zlepSovat standardy by méli prave ti, kterych se standardy tykaji. Pokud jsou
standardy nafizené¢ bez konzultaci s pracovniky, stanou se zdhy zdrojem problémi mezi
managementem firmy a pracovniky. Pokud standard stanovi sami pracovnici, uplatiluje se
jejich kreativita, myslenky, ndzory a to v nich vyvolava dobry pocit. Vyuziti standardizace je

zakladem pro neustalé zlepSovani, inovace a riist kvality zaméstnanci. [5]
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4 KONKURENCESCHOPNOST

ZvySovani konkuren¢ni schopnosti vyrobki podniku je jadrem jeho uspéchu
¢i neuspéchu na trhu. Tato schopnost je dilezitym piedpokladem pro to, aby se podnik
mohl udrZet na trhu a své ptisobeni na trhu nadale upeviiovat. Pro zajisténi uspéchu svych
produktii si musi podnik hledét nejen sama sebe, ale predevsim sledovat trendy vyvoje trhu

a posilovat svou schopnost konkurence.

Dtlezitym prvkem podporujicim celkovou konkurenceschopnost podniku je schopnost
pruzné reagovat na pozadavky trhu, ptizplsobit se prani zakaznikli. Toho lze docilit pouze
efektivnim vyuZzivani vyrobniho zatizeni.

Velmi dulezitd je zde inovacni schopnost podniku. Tu je tfeba zaméfit na inovaci
technologie a inovaci vyrobki. Podnik musi investovat ¢ast svych ziskd do vyvoje (pfipadné
nakupu technologie) novych technologii, které umozni vétsi kvalitu novych vyrobki a vétsi
vyrabéné mnozstvi za nizsi naklady. Co se tyce inovace vyrobkul, neni mozné spokojit se se

stavajici nabidkou a to 1 v pfipadé, ze je velmi tispésna.

4.1 Ctyfi faze vyrobni konkurenceschopnosti

Pro vyrobni podniky je nejdilezitéjsi byt konkurenceschopni v oblasti vyroby. Podnik

svétoveé tiidy musi projit ¢tyfmi fadzemi vyrobni konkurenceschopnosti:

1) Vyroba podniku pracuje bez jakychkoliv abnormalit. K ispéchu sta¢i firmé pouze

dodat své vynikajici vyrobky na trh pti pouziti vynikajici marketingové strategie.

2) Podnik je nucen napodobovat ndkladové, jakostni a dodavatelské standardy svych

konkurentu.

3) Podnik ma konkurencni strategii odliSnou od konkurentd a snazi se odliSit i
ve vyrobni praxi. Vytvaii koordinovany soubor strukturalnich i infrastrukturalnich

rozhodnuti s ohledem na konkuren¢ni strategii.
4) Podnik vyuzivd své vyrobni zafizeni efektivnéji nez konkurenti, od jeji vyrobni
jednotky se ocekava, ze pomlze firmé¢ dosdhnout pifevahy nad konkurenty

na svétové urovni. [1]
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5 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

V predchozich kapitolach jsem se pokusil o co nejkomplexnéjsi popis teoretické baze
pro systém rychlych zmén. Pfedstavil jsem védni obor "primyslové inzenyrstvi' a jeho
zakladni pojmy jako produktivita a plytvani. Popsal jsem diivody, které vedou vyrobni firmy
ke snaze o snizovani piechodovych cast, tradicni a moderni pfistupy k Cetnosti zmén
formatu ve vyrob¢ a k velikosti vyrobni davky, predstavil jsem metodu SMED a metodu 58S,
ktera je vyznamnym "partnerem" metody SMED. Také jsem se vénoval koncepci nulovych

zmen, standardizaci a konkurenceschopnosti.

Ve vétsing pripadi jsou tato teoretickd vychodiska platnd, ale mohou nastat i pripady,
kdy teorie ne zcela plati. Jde hlavné o koncepci nulovych zmén, nebot” dosazeni "nulové
zmény" je nékdy z divodli povahy stroje a zmény formatu nemozné. Nulové zmény by bylo
mozné dosahnout pouze koupi dalsiho stroje, ktery by byl nastaven na druhy format. Toto
feSeni by bylo velmi drahé s ohledem na to, ze kolik je druhii formatu na daném stroji, tolik
by firma musela mit stroji, nemluvé o spotfebé prostoru. O tom, ze tomu tak skutecné

miiZze byt, se miizete presvédcit na nasledujicich stranach.
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II. ANALYTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI FIRMY NESTLE A ZAVODU ZORA

6.1 Historie Nestlé

V roce 1843 se chemik Henri Nestlé usadil v malé obci Vevey na biehu Zenevského
jezera a svymi experimenty usiloval o vytvofeni ndhrady za mateiské mléko, kterd by
umoznila hodnotnou vyzivu a ¢asto i1 zachranu zivota pro déti matek, které nemohou koyjit.
V poloving 60. let 19. stoleti nalezl optimalni smés kravského mléka, obilné mouky

a cukru a zacal vyrabét ,,Mlé¢nou moucku Henriho Nestlé*.

Détska vyziva Nestlé se stala béhem nékolika rokii zndmou po celém svété. Henri
Nestlé zalozil firmu a své jméno (Nestlé znamend v némcéiné malé hnizdo) prevedl
do grafické podoby. Toto logo si firma udrzela dodnes. Pod touto znackou béhem nekolika
let sviij vyrobek vyvazel nejen do mnoha evropskych zemi, ale i do USA, Ruska a Indie.

Produkce jeho podniku dosahovala neuvétitelnych 500 tisic plechovek ro¢né.

V roce 1875 prodal Henri Nestlé sviij podnik akciové spolecnosti, kterd jej prevzala i
s jeho jménem a znackou. Pokracovala ve vyrobé détské moucky a zacala vyrabét také

kondenzované mléko.

Kdyz v roce 1875 Daniel Peter z firmy Cailler vynalezl mléénou ¢okoladu, vstoupilo
Nestlé na trh cokolady. Ve 30. letech 20. stoleti vyviji Nestlé dalsi vyrobek, ktery zmeénil

zivot milionti spotiebiteli na celém svéte: prvni instantni kdvu Nescafé.

Od konce 2. svétové valky se Nestlé postupné spojila s fadou potravinaiskych firem
na celém svété. Mezi nejvyznamnéjsi patii naptiklad vyrobci dehydratovanych polévek
MAGGTI (1947), mineralnich vod Vittel, Perrier, Valvert a San Pellerino (1969), ovocnych
dzust Libby's (1971), suseného mléka Carnation (1985), téstovin Buitoni-Perugina (1988)
¢i Cokolad a cukrovinek Rowntree (1988).

Nestlé se etabluyje i mimo rdmec potravinafského primyslu. Je vyznamnym
spoluvlastnikem spolecnosti L."Oréal — vedouciho svétového vyrobce kosmetiky. V roce
1985 spojenim s firmou Carnation vstoupilo Nestlé i na trh pokrmi pro psy a kocky

pod znackami Friskies a Spiller Petfoods.
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Po padu totalitnich rezimi v 90. letech Nestlé navazuje na svou piedvalecnou
pfitomnost na trzich stfedni a vychodni Evropy. Mezi dilezité investice patfi napiiklad
vstup do spolecnosti Cokoladovny, nejvyznamnéjiiho vyrobce &okolady, cukrovinek

a trvanlivého peciva na mistnich trzich.

Rozdéleni akciové spoleénosti Cokoladovny vznikla k 1.1.1999 néslednicka spole¢nost
Nestlé  Cokoladovny, a.s. Tato  spoleénost pievzala  vyrobu  &okolady
a cukrovinek, kterd probihala v zavodech ORION v Praze, Zora v Olomouci a Sfinx

v HoleSové u Kroméfize.

Od zagatku roku 1999 zagaly byt veskeré aktivity Nestlé v CR a SR koordinovany

jednim vedenim. Od tohoto roku také sidli feditelstvi Nestl¢ v arealu v Praze - Modranech.

Integrace aktivit Nestlé byla dokoncena 1.10.2001 spojenim obou spole¢nosti
na Seském trhu do spoleénosti Nestlé Cesko, s.r.o. Ke stejnému datu byla slovenska

spole¢nost prejmenovana na Nestlé Slovensko s.r.o.

6.2 Zavod Zora Olomouc

6.2.1 Historie zavodu

Zavod Zora vznikl pod ndzvem ,,Prvni spole¢nd moravska tovarna na cukrovinky
a ¢okoladu v Olomouci® vznikl 25. listopadu 1898. Vyroba byla zahdjena v pronajatych
prostorach Obcanské zalozny na Dolnim namésti v historickém centru mésta 12. ¢ervna
1899. Vroce 1910 se vyroba piemistila do moderni tovarny. Jeji vyrobky byly velmi
oblibené a bylo nutné vyrobu rozsifit. Z toho diivodu se firma méni na akciovou spolecnost
— ,,Akciova tovarna na cukrovinky a c¢okoladu v Olomouci“ — a od roku 1908 nesou
vyrobky samotnou znaCku Zora, jako symbol lepsi budoucnosti. O dva roky pozdéji
se vyroba ste¢huje do zcela nové a s ohledem na pozadavky vyroby a hygieny velice moderné
feSené tovarny. Tehdy se nachdzela v predméstské obci Hodolany pii Zelezni¢ni trati, dnes

je tento aredl zdvodu jiz soucasti meésta Olomouce.

ZvySujici se poptavka po cukrovinkach vedla k dalSimu rozSifovani vyroby
a vyrobkového sortimentu. Cenik z roku 1933 ma 663 polozek. Zora nabizi rizné ¢okolady

— vanilkovou, na vaieni, zlomkovou ¢okoladu k jidlu, rizné druhy ¢okoladovych tycinek,
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cokoladové figurky, také kakao, kakaové maslo a kakaova zrna. Nemén¢ bohata byla také
nabidka necokolddovych cukrovinek — Iékoficové, gumové, rizné pastikky a drazé,

smetanové a ruské karamely, drops a furé.

Znarodnénim koncem 40. let vznikla »Zora, tovarna na cokoladu a cukrovinky, narodni

podnik«, do které byly zaclenény i dalsi cukrovinkarské firmy.

V 60. letech v ramci zmén primyslu cokolady a cukrovinek byla ZORA zaclenéna
do narodniho podniku »Ceskoslovenské ¢okoladovny« se sidlem v Praze a byla jeho jednim

z nejveétsich zavodu.

Vyrabély se stale velmi kvalitni vyrobky, coz potvrdily stfibrné a zlaté medaile ziskané
na mezinarodnich Olympiadach potéddanych v Bruselu, Pafizi a v Praze. Medaile ziskaly

figurky z mlé¢né a hotké cokolady, ty€inka Milena a také rizné druhy cokolad.

Zora zustala vyznamnou soucdsti podniku ve vSech nasledujicich organizacnich
strukturach, az po »Cokoladovny, statni podnik« z roku 1988, ktery se v roce 1991 stal

akciovou spolecnosti.

Po vstupu spoleénosti Nestlé do Cokolddoven, a.s., doslo k rozséhlé restrukturalizaci
vyroby cokoladovych hmot v zdvod¢. Do zavodu Zora byla soustfedéna veSkera
cokoladova vyroba jak z ¢eskych zavodi, tak z Mad’arska a castecné z Polska. V soucasné

dob& ma Nestlé Cesko, s.r.0. jen dva vyrobni zavody — Zoru Olomouc a Sfinx Holesov.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

Obr. 7. Zavod Zora Olomouc

6.2.2 Vyrobni program zavodu Zora

V zdvodu Zora se vyrdabi kromé hotovych vyrobkd téz zakladni cokoladové
a necokoladové hmoty, které¢ jsou do ostatnich zavodi Nestlé dopravovany v cisternach
nebo v blocich. Pro vyrobu cokoladové hmoty se na rozdil od minulosti pouziva jiz hotova
kakaova hmota. Dalsi hlavni suroviny potfebné k vyrobé cokolddové hmoty jsou predevsim

cukr, kakaové maslo, ndhradni tuky a susené mléko.

Zakladni vyroba cokoladové hmoty spociva ve smichani komponent, jejich valcovani
a vdlouhodobém michani, tzv. konZovani. Tato hmota je pak pfipravena pro dalsi

zpracovani jak v zavod¢ Zora, tak v ostatnich zavodech v Evropé.

Zakladni druhy vyroby cokoladovych cukrovinek délime na formovani a maceni.
Formovani probihd do plastovych forem, kdy je mozno vyrabét zbozi pouze z Cisté
cokolady, z ¢okolady s ptisadami (ofisky, rozinky atd.) nebo s vice ¢i méné tekutou naplni.
Takto jsou produkovany cokoladové tabulky, tabulky s ofiSky a jinymi ptisadami (napf.
Studentska pecet’), pInéné tabulky a tycinky (Kofila) a jednotlivé slozky do bonboniér.

Princip maceni spociva ve vyrob¢ tuhého korpusu a jeho omaceni do cokolady (ty¢inky

Deli, Bananky v ¢okolad¢, Margot).

Takto vyrobené zboZi je vétSinou baleno. Vyrobky jako tabulky a ty¢inky jsou baleny
bezprostiedn¢ po vyrobeni. Balici stroje jsou tudiz na konci vyrobnich linek a zabalené

vyrobky (spottebitelské baleni) jsou dale baleny do kartonti jako obchodni baleni.

Ponékud slozitéjsi situace je u jednotlivych slozek dezertii (bonboniér) a zvlasté
u sezonniho zbozi, ptredevSim u vanocnich kolekei. Jelikoz jednotliva baleni (kolekce,
bonbony) obsahuji nékolik druhii vyrobkl z jedné vyrobni linky, je cely proces narocny

na rozpracovanost a manipulaci.

Po samotné vyrob¢ jsou tyto vyrobky jednotlivé zabaleny a dale kompletovany (tzn.
ukladany do jednotlivych spotiebitelskych baleni). Poté nasleduje paletizace a zbozi

je predano logistice.
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6.2.3 Vyrobni zatizeni

Tabulkové linky Carle Montanami a Winkler Diinnebier

Zéakladni princip obou linek je totozny. Formovani ¢okolddové hmoty ptedchézi tzv.
temperance. Jedna se o dosazeni pozadované krystalické struktury cokoladdy podchlazenim a

nao¢kovanim hmoty krystalizaCnimi centry.

Pak nasleduje davkovani hmoty do forem, které probihd bud’ naddvkovanim ptimo
pfesné davky s naslednym ochlazenim, nebo na né€kolik etap s vytvoienim skotéapky,
davkovanim naplné€ a vytvorenim dna. Zde je pak hmotnost vyrobkli dana presnosti formy.
Z uvedenych dvou linek dovoluje vyrobu plnénych tabulek a tyCinek pouze linka
Carle & Montanari. Baleni vyrobkil z obou linek je na balicich strojich bud’ klasickym

zpusobem do hlinikové folie a etikety nebo do tzv. flow packu (pouziva se na tyCinky).

Obr. 8. Linka Carle & Montanari a balici stroje linky Winkler & Diinnebier

Formovaci linky Mafa

Tyto linky pracuji na prakticky stejném principu jako linka Carle & Montanari, jen
s podstatné mensimi formami. Proto jsou vyuzivdny pro vyrobu drobného zbozi
pro bonboniéry a vanocni kolekce. Hotové vyrobky jsou rucné odebirany a ukladany do
beden. Zbozi poté putuje k balicim strojim nebo piimo ke kompletaci, jak jiz bylo popsano

v ptedchozi kapitole.
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Obr. 9. Linka MAFA A a linka MAFA B

Linky Mogul

Principem téchto linek je nalévani cukrosirupovych roztokli do formy, vytvoiené
do vrstvy skrobového pudru.Vychladnutim a ¢astenym predanim vlhkosti pudru vznika

tuhy korpus, ktery je pak mozno oméacet do ¢okolady nebo do jiné tukové polevy.

Obr. 10. Linka Mogul nalev

Linka Sollich

Tato linka zpracovava tvarné tésto, které je do pozadovaného tvaru vytlatovano

tvarovacim valcem a nasleduje maceni. Takto je vyrabéna naptiklad tyC¢inka Margot.
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Obr. 11. Linka Sollich a Sollich nugat

Linka Sollich nugét

Linka vytvofi koberec zpény, eventudlné¢ z pénys potahem karamelu. Tento je
po ochlazeni fezan podélné i pficné. Takto vzniklé korpusy jsou maceny v cokoladé
a po ochlazeni baleny do tzv. flow packu a nasledn¢ do kartoni. Toto cel¢ probiha

kontinualné.
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7  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ZMEN FORMATU

7.1  Analyza prostoju

U vsech osmi hlavnich linek jsem provedl analyzu prostoji z hlediska délky jejich trvani
a zhlediska mnoZstvi jejich vyskytu. Udaje jsou za obdobi od 1. ledna 2005
do 28. unora 2005. Na zaklad¢ vysledkd jsem urcil ty linky, u nichz je zména formatu

nejveétsim zdrojem prostojii a tedy plytvani. Na tyto linky jsem zaméfil svoji dalsi pozornost.

Linka MAFA A
Podil jednotlivych druhii prostojii na celkowvych prostojich
Kurnulowans Relativni Kurmulovane
Frostoj Délka tredni [min] relativni

delka trvani cetnosti cetnosti

CigtEni 4470 4470 41.84 41.84

Technicke problémy 2732 7202 2557 G741

MabEh wiroby 2426 9528 2271 8012

Zména formatu

Organizacni problémy 157 10555 1.47 89920

Technologicke prablémy gb 10654 0.80 100.00

Frostoje celkern 10654 100.00

Tab. 2. Podil jednotlivych prostojii na celkovych prostojich na lince MAFA A

Paretova analyza prostoju z hlediska délky jejich trvani
na lince MAFA A v obdobi 1. 1. 2005 -28. 2. 2005
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Obr. 12. Paretova analyza prostojui z hlediska délky trvani na lince MAFA A
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Zmeéna formatu

Podil poétu jednotlivifch druhil prostojii na celkowych prostojich
Kurnulovany Relativni Kurmulované
Frostoj Focet relativni
pocet cethosti cethosti
Technicka prablémy 85 (5] 31.25 31.25
Cigteni g3 165 30.51 61.76
Mabéh wyraby 70 233 2574 a7.50

Crganizacni problémy ] 265 2.2 95.90
Technologicke prablémy 3 272 1.10 100.00
Prostoje celkern 272 100.00
Tab. 3. Pocet jednotlivych druhii prostojit na lince MAFA A
Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
na lince MAFA A v obdobi 1. 1.2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 13. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince MAFA A

LINKA MAFA B
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Podil jednotlivyich druhii prostoji na celkowych prostojich

Kumulovana Relativni Kumulovane
Frostoj Délka trvani [min] relativni

delka treani cetnosti cetnosti
Technické problémy 2182 2187 37 b5 37 65
Mabéh wyroby 1607 3789 2773 b5 .37
Cigténi 1488 = 25 67 91.05
Technologicke problémy 209 5486 3.61 24 65
Zmeéna formatu
Problérmy jakosti 140 5796 242 100.00
Prostoje celkern 5756 100.00

Tab. 4. Podil jednotlivych druhit prostojii na lince MAFA B

Paretova analyza prostojti z hlediska délky jejich trvani
na lince MAFA B v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 14. Paretova analyza prostoju z hlediska délky trvani na lince MAFA B
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Podil poétu jednotlivigch druhii prostojii na celkowyjch prostojich

Kurnulovany Relativni | Kurnulovane
Frostoj Focet relativni
pocet cethosti cetnosti
Technicka prablémy ) a4 37.34 37.34
Mabéh wiraby 43 102 27 B4 .56
Cigténi 42 144 2658 81.14
Technologicke problémy 6 150 3.80 094.94
Zmeéna formatu
Froblémy jakosti 3 168 1.50 100.00
Prostoje celkern 158 100.00

Tab. 5. Pocet jednotlivych druhit prostojii na lince MAFA B

Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
na lince MAFA B v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 15. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince MAFA B

LINKA SOLLICH
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Podil jednotlivych druhii prostojii na celkowvych prostojich 1
Kumulovana Relativni Kumulované
Frostoj Délka trvani [min] relativni
delka trvani cetnost cetnosti
Mabéh wiraby 1917 1917 23.84 23.84
Technologické prablémy 1778 655 2211 4555
Technické problémy 1755 5450 21.83 B7.78
CiSténi 1564 7014 19.45 87.23
Froblémy jakosti 444 7458 552 8275
Crganizacni problérmy 218 /676 2.7 054k
Zmeéna formatu
Fersonalni prablémy 180 8041 2.24 100.00
Prostoje celkerm 2041 100.00

Tab. 6. Podil jednotlivych druhit prostojii na celkovych prostojich na lince Sollich

Paretova analyza prostojl z hlediska délky jejich trvani
na lince Sollich v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 16. Paretova analyza prostoju z hlediska délky trvani na lince Sollich
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Podil poétu jednotlivifch druhil prostojii na celkowych prostojich
Kurmulovany Relativni Kurnulovang
Frostoj Délka trvani [min] relativni
pocet cetnosti cethosti

Technologicke prablémy 153 153 42,80 4786
Technické prablémy 70 223 19.61 B2.4k
Mabéh wyraby 43 266 12.04 74.51
CiSténi 42 308 11.76 8627
Froblémy jakosti 23 336 7.84 89412
Crganizacni problérmy 10 3B 2.50 HE.92
Zmeéna formatu
Fersonalni prablémy ] 357 1.40 100.00
Prostoje celkerm 357 100.00

Tab. 7. Pocet jednotlivych druhit prostojii na lince Sollich

Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
y J Jej ySKy
na lince Sollich v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 17. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince Sollich
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LINKA SOLLICH NUGAT

Podil jednotlivyich druhii prostoji na celkovych prostojich
Kumulavana Felativni | Kumulované
Prosto Délka treani [min] relativii
delka trvani cetnosti cetnosti
Technické problémy 2535 2535 35.30 35.30
Cigténi 1935 4470 26.94 B2.24
MabEh wiraby 1705 5175 23.74 8595
Technaologicke prableémy 587 E7k2 =17 5415
Zména formatu
Crganizacni problémy 180 7182 281 100,00
Prostoje celkerm 7182 100.00

Tab. 8. Podil jednotlivych prostojii na celkovych prostojich na lince Sollich nugat

Paretova analyza prostojti z hlediska délky jejich trvani
na lince Sollich nugat v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 18. Paretova analyza prostojui z hlediska délky trvani na lince Sollich nugat
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Podil poétu jednotlivigch druhii prostojii na celkowych prostojich

Kurmulovany Relativni | Kumulovane

Prosto Focet relativni

podet cethost Eetnosti

Technicke prablemy 53 53 3734 37 .34

Mabéh wyraby 43 102 272 B4.56

CiSténi 42 144 2655 91.14

Technaologicke prablémy 6 150 3.80 94.94

Crganizacni problémy 3 155 1.90 100.00
Prostoje celkerm 158 100.00

Tab. 9. Pocet jednotlivych druhii prostojit na lince Sollich nugat

Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
na lince Sollich nugat v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 19. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince Sollich nugat
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LINKA MOGUL MACENI

Podil jednotlivyich druhii prostojii na celkowych prostojich
Kumulovan Relativni Kumulované
Frostoj Délka treani [rnin] relativni
delka trvani cetnost cetnosti
Technicke problémy B351 B391 4525 46.25
Cigténi 2025 28416 14 .66 B0.91
Fersonalni problérny 1860 10276 13.46 74.37
Technologicke prablémy 1800 12076 13.03 g7.40
Mabéh wiraby 1115 13191 8.07 89547
Zmena formatu
Organizacni problémy 160 13711 1.16 899,23
Zména rychlosti 106 13517 0.77 100.00
Frostoje celkerm 13817 100.00

Tab. 10. Podil jednotlivych druhii prostoji na celkovych prostojich na lince

Mogul maceni

Délka trvani v minutach

et

Paretova analyza prostojti z hlediska délky jejich trvani
na lince Mogul macéeni v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 20. Paretova analyza prostoju z hlediska délky trvani na lince Mogul maceni
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Podil poétu jednotlivifch druhil prostojii na celkowych prostojich

Kurmulovany Relativni Kurmulovang
Frostoj Délka treani [rnin] relativni
podet cetnosti cethosti

Technicke problémy s s 23,36 23,3k
Cigténi B1 136 19.00 4237
Fersonalni problérny 59 195 18.38 B0.75
Technologicke prablémy a7 252 17.76 78.50
Mabéh wiraby 52 304 16.20 94.70
Zmena formatu
Organizacni problémy 3 318 0.93 99.07
Zmena rychlosti 3 321 0.93 100.00
Frostoje celkerm 321 100.00

Tab. 11. Pocet jednotlivych druhii prostojii na lince Mogul maceni

Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
na lince Mogul macéeni v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005

350
300 -
250 +
200 -
150
100 -

Pocet prostoju

Druhy prostoju

Obr. 21. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince Mogul maceni
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LINKA MOGUL NALEV

Podil jednotlivyich druhii prostoji na celkowych prostojich 1
Kumulovana Relativni | Kumulované
Frostoj Délka tredni [min] relativni
delka trvani cetnosti cetnosti
Technické problémy 5315 5315 3574 35.74
Cigténi A0ES 105933 3062 BE.37
Prastavka 1950 125933 11.78 73.15
Technologicke problémy 14386 14419 8.98 av.13
Mabéh wiraby 1360 15774 8.2 89535
Zména formatu
Lidska chyba 140 16344 0.85 9376
Zména rychlosti 108 16452 0.65 89941
Crganizacni problémy 97 10544 .55 100.00
Prostoje celkerm 16549 100.00

Tab. 12. Podil jednotlivych druhii prostoju na celkovych prostojich na lince
Mogul nalev

Paretova analyza prostojti z hlediska délky jejich trvani
na lince Mogul nalev v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 22. Paretova analyza prostoju z hlediska délky trvani na lince Mogul nalev
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Podil poétu jednotlivigch druhii prostojii na celkowyjch prostojich

Kurnulovany Relativni | Kurnulovang

Frostoj Délka tredni [rmin] relativni

pocet cethosti cethost
Technicka prablemy 257 257 51.20 51.20
Cigténi BB 323 13.15 B4.34
Prastavka B3 386 12.55 75.84
Mabéh wiraby 51 437 10.16 87.05
Technologicke problémy 44 481 8.76 95,52

Zmeéna formatu

Drganizacni problérmy 4 498 0.80 0920
Lména formatu 3 a01 0.50 H9.580
Lidska chyba 1 a0 Q.20 100.00
Prostoje celkern 502 100.00

Tab. 13. Pocet jednotlivych druhii prostoju na lince Mogul nalev

Paretova analyza prostoju z hlediska jejich vyskytu
na lince Mogul nalev v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 23. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince Mogul nalev
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LINKA CARLE & MONTANARI

Podil jednotlivyich druhii prostojii na celkowych prostojich

Frosto

Fména formatu

Délka trvani [rmin]

Fumulovana

délka treani

Relativni

cetnosti

Kumulovane
relativii
cethost

Technicke problémy 4334 13144 19.24 52.30
Cisteni 44772 17616 17.50 70.10
Technaologicke problémy 3568 21184 14.20 g4.30
Mabéh wyraoby 3425 24612 13.64 97.94
Problémy jakosti 416 25025 1.66 53.53
Organizacni problémy 102 25130 0.41 100.00
Frostoje celkerm 25130 100.00

Tab. 14. Podil jednotlivych druhii prostoju na celkovych prostojich na lince

Carle & Montanari

30000

Paretova analyza prostoju z hlediska délky jejich trvani
na lince Carle & Montanari v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 24. Paretova analyza prostoju z hlediska délky trvani na lince Carle & Montanari
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Podil poétu jednotlivigch druhii prostojii na celkowyjch prostojich

Zmena formatu

Kurnulovany Relativni | Kurulovang
Frosto Délka treani [min] relativii
pocet cethosti cethost
Technicke prablemy 121 121 22.20 22.20
Technologicke problémy 113 234 2073 42.94
CiSténi 110 344 20.18 B3.12
Mabéh wiraby 897 441 17,580 80.52

Problémy jakosti 16 543 2.94 93 53
Crganizacni problémy 2 o456 037 100.00
Prostoje celkern 545 100.00

Tab. 15. Pocet jednotlivych druhii prostojii na lince Carle & Montanari

Paretova analyza prostoji z hlediska jejich vyskytu na
lince Carle & Montanari v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 25. Paretova analyza prostoju z hlediska vyskytu na lince Carle & Montanari
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LINKA WINKLER & DUNNEBIER

Podil jednotlivifch druhii prostojii na celkow

ych prostojich

Frosto

Fména formatu

Délka treani [rnin]

Fumulovana

délka treani

Relativni

cetnosti

Fumulovane
relativhi
cethosti

Mabéh wyraby 2735 a7y 2075 43,95
CiStEni 24273 8215 15.35 B2.33
Technicke problémy 2026 10241 15.37 7770
Technologické problémy 1639 11880 12.44 90.14
Organizacni problérmy 1001 12881 758 9773
Cperacni problémy 180 13061 1.37 959,10
Frablamy jakosti 119 13180 0.90 100.00
Frostoje celkern 13180 100.00

Tab. 16. Podil jednotlivych prostojit na celkovych prostojich na lince
Winkler & Diinnebier

15000

Paretova analyza prostojti z hlediska délky jejich trvani na
lince Winkler & Diinnebier v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 26. Paretova analyza prostojui z hlediska délky trvani na lince Winkler &Diinnebier
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Podil poétu jednotlivigch druhii prostojii na celkowyjch prostojich
Kurnulovany Relativni | Kurnulovang
Frostoj Délka tredni [rmin] relativni
pocet cethosti cethost

Technicka prablemy 44 44 25.41 25.41
Cigténi a0 174 2162 47 .03
Mabéh wyraby b3 247 18.38 B5.41
Technologicke problemy a4 301 15.95 81.35
Zmeéna formatu
Drganizacni problérmy 12 367 3.24 g9.19
Problémy jakosti 2 365 0.54 89373
Clperacni problémy 1 370 0.2 100.00
Prostoje celkerm 370 100.00

Tab. 17. Pocet jednotlivych druhii prostojii na lince Winkler & Diinnebier

Paretova analyza prostojt z hlediska jejich vyskytu na
lince Winkler & Diinnebier v obdobi 1. 1. 2005 - 28. 2. 2005
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Obr. 27. Paretova analyza prostojui z hlediska vyskytu na lince Winkler & Diinnebier
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7.2 Shrnuti analyzy prostoju

Jak je z této analyzy prostoji vidét, hlavnim zdrojem u poloviny linek jsou technické
problémy (Linky MAFA B, Sollich nugat a linky Mogul). U ostatnich linek je velky pocet
prostoji z technickych diivodid dan hlavné stafim téchto linek. Mezi technické problémy
patii problémy mechanické, elektrické nebo elektronické povahy, napt. porucha Cerpadla,

detektoru kovu, motoru, ohfevu, regulatorii teploty, ovladaciho panelu, aj.

Nabéh vyroby tvoii asi 5 % vSech prostoji. Je to doba, ve které probihd natemperovani
forem a naockovani hmoty krystalizaénimi centry. Protoze jde o linky dlouhé desitky metrii
(napft. linka Carle & Montanari ma 1400 forem), trva tento proces velice dlouho.

Vyznamnym zdrojem prostojii je ¢isténi linek. VétSina Cisténi se provadi pti zastaveni
stroje a je velice slozité, protoze tyto linky pracuji s latkami, jako je cukr, kakaovy prach,
kukufi¢ny pudr, tuky, atp. Vlivem vysokych teplot, které jsou v téchto provozech, se tyto
latky rozpoustéji, zatékaji do Spatné ptistupnych mist a po odstaveni linky tuhnou. Tyto

zatuhlé smési se Cisti velice Spatné.

Nejcastéjsi pricinou organizacnich problému je nedostatek obalovych materiali nebo
surovin, nebo jejich kvalita. DalsSimi drobnymi prostoji, které vSak v konecném souctu

zaujimaji vyznamnou ¢ast, jsou napt. neodborné manipulace.

Z analyzy prostoji vyplyva, ze k nejvétSim prostojim z hlediska zmény formatu
dochazi na linkdch Carle & Montanari (33,07 % vSech prostojit) a Winkler & Diinnebier
(23,19 % vsech prostojii). Co se tyce Cetnosti zmén formatu, ob¢ tyto linky také vedou.

Z celkového poctu prostoji zabiraji zmény formatu zhruba 15 % u obou linek.

Délka trani wymen Fodil délky treani | Podil poétu wymeén

Linksa Focet wimén  |wimén na celkovich| na celkovém poctu
v rninutach prostojich ¥y N
FAAF A A 813 25 7.B1% 9.19%
FAFA B 170 5 2.93% 3.16%
Sollich 185 B 2.30% 1.68%
Sollich nugat 240 5 3.34% 3.16%
Fogul maceni 350 11 261% 3.43%
Fogul naley 425 13 2.57% 2.59%
Carle & Maontanari G310 &b 33.07 % 15.78%
Winkler & Dinnebier 3057 54 23.19% 14.59%

Tab. 18. Shrnuti zmén formatu jako druhii prostojii
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7.3 Linka Winkler & Diinnebier

U obou linek jsem provedl analyzu zmény formatu. Na obou linkach se vyrabi nékolik
druhti vyrobkll a proto i zména formatu probihd vzdy jinak. V tvahu musime brat zménu

velikosti, typu ¢okolady, naplng, technologii vyroby, atp.

Vzhledem k tato slozité struktufe zmén formatu jsem se zaméfil na identifikaci uzkého
mista zmeény formatu na dané lince. K analyze jednotlivych zmén formatu z hlediska cetnosti
a délky trvani firma nemd dostatek udajii, protoze se tyto udaje nesleduji.
Ze zkuSenosti ptislusnych pracovnikl zdvodu ale vyplyva, ze nejdéle trva zména formatu na

balicim stroji této linky. Zména formatu na ostatnich ¢astech linky je n€kolikanasobné kratsi.

7.3.1 Balici stroj linky Winkler & Diinnebier - izké misto pii zméné formatu

Balici stroj se skladd ze dvou Casti: baleni cokoladovych tabulek do hlinikové folie
a papirové etikety na stroji Secura a baleni jiz zabalenych ¢okoldd po 18 kusech do tzv.
obchodniho baleni na stroji Compactomatic. Z hlediska baleni miizeme rozliSit pouze dva
druhy cokolad: tabulky o hmotnosti 50g a tabulky o hmotnosti 100g. Proto také tdaj
o poctu zmén formatu na balicim stroji nekoresponduje s poctem zmén formatu v analyze
prostoju v kapitole 5.1. Zmén formatu na celé lince bylo za obdobi od 1.1.2005
do 28.2.2005 celkem 54, kdezto zmén formatu na balicim stroji bylo pouze 6. Linka
Winkler & Diinnebier disponuje tiemi balicimi stroji, pokud se vyrdbi 100g cokolady,
pracuji vSechny tfi stroje, pii vyrobé 50g cokolad pracuji pouze dva stroje, protoze jejich
kapacita je dostatecna pro plynuly prubéh vyroby. Proto je jeden balici stroj nastaven pouze
na baleni 100g cokolad a jeho format se neméni. Zavod ani nema k dispozici sadu dilt, které

je pii zmeén¢ formatu potieba vyménit. Cena této sady je zhruba 500 000 K¢.

Soucasny standard pro zménu formatu je 8 hodin na jeden stroj. Jak jiz bylo feceno,
format se méni pouze na dvou strojich a zména tedy trvd 16 hodin. Zménu provadéji
pracovnici udrzby, pro potieby této diplomové prace je oznaCim jako mechaniky,

aby nedoslo k zamén¢ s jinymi udrzbatskymi profesemi.
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7.3.2 Obecny postup vymény na balicim stroji linky Winkler a Diinnebier

1) Pfiprava dil a nafadi

Mechanici si na misto dovezou bedny s dily, ndhradnimi dily a naradim.

2) Vymeéna dild

Jeden mechanik za¢ne pracovat na stroji Secura, druhy na stroji Compactomatic. Na stroji
Secura trva zména ponékud déle a proto, jakmile je zména na stroji Compactomatic hotova,
mechanik jde pomoci druhému na Securu. Je potieba vyménit velké mnozstvi dild, které se

li$i velikosti formatu, pro ktery jsou urceny, tedy bud’ 50g nebo 100g tabulky.
4) Setizovani

Vyménéné dily se musi sefidit tak, aby byly spravné nastaveny parametry pro novy

sortiment. Sefizovani probihd pomoci sroubt, prednastavenych formatt, dorazii a zarazek.

3) Zkousky funkénosti

Po vyméné dilii a sefizovani je tieba vyzkouset, jestli tabulky ¢okolady v potadku projdou
strojem od ndjezdu do baliciho stroje, pies skupinové baleni az po vyjezd vytahem na pas.

Pokud ne, musi se dily znovu sefidit.

4) Vyc¢isténi hadice lepidla na stroji Secura

Hadice, kterou na stroji Secura proudi lepidlo k lepeni etiket, se musi proplachnout

a odstranit z ni zaschlé kousky lepidla. Zaroven se do zasobniku dolije lepidlo.

5) Nastaveni baleni do hlinikové folie

Do zasobniku se vlozi kotou¢ s hlinikovou f6lii a pas folie se protahne ptes fezaci niz
az k podavaci. Naz folii ufizne a podava¢ tabulku cokolady obali. Tabulka musi byt

zabalena pfesné€ a pokud tomu tak neni, musi se baleni setidit.

6) Nastaveni baleni do papirové etikety.

Zasobnik se naplni etiketami, do kterych podavac¢ zabali tabulku cokolady, v predchozi
operaci zabalenou do hlinikové folie. Podavac ji musi obalit a pfilepit. Proto se kontroluje
nejen spravné sefizeni folie, ale 1 spravné davkovani lepidla. Pokud by ho bylo malo, etiketa
by se mohla rozlepit, pokud by lepidla bylo moc, mohlo by lepidlo piijit do styku

s ¢okoladou.
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7) Nastaveni skupinového baleni

Zasobnik se naplni krabicemi z vlnité lepenky, do kterych podavac zabali cokolady
v etiketé po 38 kusech a posle po pasu k vytahu, jenz je vyveze na horni pas. Po tomto pasu

se krabice dostanou k paletizaci.

7.3.3 Zdroje plytvani pri zméné formatu na balicim stroji linky

Winkler & Diinnebier

Natocil jsem videozdznam zmény formatu na obou balicich strojich. Zde je stru¢ny

popis hlavnich omezeni a zdrojii plytvani, ke kterym béhem zmény formatu dochazi:

Hlavnim omezenim pfi zméné formatu je velké mnozstvi dilti, které je tieba vyménit
a tim 1 nasobné velké mnozstvi Sroubd, které je potteba povolit a zase utahnout.

DalS$im zna¢nym omezenim je Uklid a ¢isténi stroje. Podle planu CiSténi pro linku
Winkler & Diinnebier ma na konci posledni smény pied zménou pracovnik tdrzby rozebrat
nékteré¢ casti stroje a pracovnik obsluhy ma stroj umyt horkou vodou a Skrabkou.
Na ménénych ¢astech, riznych drazkach, lyzindch a dorazech je totiz zaschla cokolada,
kterd brani spravnému umisténi dil. Problém taky zpasobuji naddrzky s lepidlem na stroji
Compactomatic, do kterych béhem vyroby napadaji kousky obalovych materialti, cokolady,
ofiskll, napln¢, atd. Tyto necistoty vyrazné snizuji kvalitu lepidla, kartony se rozlepuji
a dochdzi tak k prostojim linky. Pfi analyze videozdznamu a nasledném dotazovani jsem
zjistil, Ze obsluha ¢isténi stroje zanedbava. Pry je to dano zejména neznalosti stroje, obsluha
pry Casto nevi, co konkrétn¢ se na stroji ma cistit. Toto je dano velkou fluktuaci pracovniki
obsluhy. Druhym divodem je pry nedostatek casu na provedeni CiSténi.
Z videozaznamu vyplyva, Zze mechanik stravil znacnou Cast Casu, ktery mél vénovat zméné

formatu, ¢isténim. Moznost zlepseni je popsana v kapitole "Katalog opatteni".

Dalsi oblasti, ve které dochazi k plytvani, je absence standardizace jednotlivych dila
a naradi. Mechanici maji plastové bedny, ve kterych maji dily a naradi a tyto bedny prevazeji
na nevyhovujicich malych vozicich. Tyto voziky maji pouze jedno patro a proto
1 malou kapacitu. Na téchto vozicich maji mechanici velmi omezené mnozstvi ndhradnich

dili a kdyz je béhem zmény formatu nutné néjakou soucastku vymenit, museji odejit
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do dilny, kterd vzdéalend zhruba 100 metrii. To se opakuje nekolikrat za zménu. Moznost

zlepSeni je popséana v kapitole "Katalog opatieni".

Nektera mista stroje jsou Spatné dostupna. Jde naptiklad o montaz dorazii v misté, kde
zabalené skupinové baleni zvedne vytah a toto vyveze na pas, ktery je dopravi na paletu. Pti
montézi téchto dorazli ma pracovnik malo mista na ruce a na misto montdze nevidi, protoze
je zakryto =ze tfi stran neprihlednym plechem. Manipulace s ménénym dilem
a Srouby je velice slozita a zdlouhava. MozZnost zlepSeni je popsdna v kapitole "Katalog

opatfeni".

Toto jsou hlavni oblasti, ve kterych dochdzi k plytvani ¢asem pifi zméné formatu
na balicim stroji linky Winkler & Diinnebier. Vypracovat podrobny standardni jizdni tad
zmény formatu zde nema smysl, protoze by slo o dokument, ktery by mél stovky stran. Jak

jsem jiz zminil, mechanici jsou specialisté na tyto stroje a postup vymény maji "v hlave".

V dokumentaci ke strojim je popsan postup vymény, ale béhem let (tyto stroje jsou
v zavodu od roku 1988) jiz doznaly mnoha zmén a proto tento postup aktualné neni presny.
Pro lepsi pfedstavu o tom, jak zména formatu probihd, jsem zpracoval obecny postup

vymény, ktery je popsany v kapitole 7.3.2.

7.4 Linka Carle & Montanari

Podobné jako u linky Winkler & Diinnebier jsem si prohlédl provadéni zmény formatu
na této lince. Zjistil jsem, ze vzhledem k povaze zmény formatu neni mozné snizit cas

on

potiebny ke zmén¢ formatu s vyjimkou montaze tzv."obracecl" a vibra¢niho zafizeni.
Ostatni ¢innosti, jako je napft. fyzickd vyména 1400 kusti forem, umyti nalévacich hlav,

temperace novych forem nebo piiprava trasy k balicimu stroji, neni mozné zkratit.

Pro vyménu forem byl v minulosti sestrojen automat, ten se vSak ukéazal jako nepiesny
a nespolehlivy a navic byl pomalejs$i. Jeho maximalni tempo bylo 20 forem za minutu, pokud
tuto Cinnost provadéji vyrobni délnice, jsou schopny dostat se na rychlost 26 forem za

minutu.

Temperace nové nasazenych forem se také neda zkratit. Tato doba je dana vyrobni

technologii.
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7.4.1 Obecny postup zmény formatu na lince Carle & Montanari
Obecny postup zmény formatu na lince Carle & Montanari je tento:

1) Umyt pouZité nalévaci hlavy;

2) Zkompletovat nalévaci hlavy;

3) Namontovat / demontovat obracece;

4) Namontovat / demontovat vibracni zatizeni;

5) Sundat staré formy;

6) Nasadit nové formy;

7) Ptipravit trasu k balicimu stroj;

8) Natemperovat formy.

Tento obecny postup plati v piipad¢€, Ze technologie vyroby vyzaduje pouziti obracect
a vibra¢niho zatizeni. Ty se pouzivaji pti vyrobé plnénych ¢okolad. Princip jejich vyuziti je
tento: Na pasu je upevnéno 1400 forem, do kterych nalévaci hlavy nalévaji cokolddovou
hmotu. Poté forma pfijede k obraceci, ktery ji obrati vzhiiru nohama. Forma pak jede dal
pod vibracni zatizeni, jehoz Cinnosti se ¢okoladova hmota roztece rovnomérné po celém
dné¢ formy. Ptebytecnd ¢okolddova hmota odkape do sbérného koryta a vraci se zpét ke
zpracovani. Forma jede dal k dalsimu obraceci, ktery ji opét obrati do plivodni polohy
a postupuje dal do chladici véze. Poté jede k dalsi nalévaci hlavé, ktera nalije napln, poté
do dalsi chladici veéze, poté ke tfeti nalévaci hlave, kterd napli zatfe vrstvou Cokoladové

hmoty a vytvofi tak vlastn€ spodni ¢ast Cokoladové tabulky.

Pfi zméné¢ formatu mohou nastat Ctyfi situace - obraceCe se montuji, demontuji,

zustavaji namontovany a v poslednim ptipadé zlistavaji obracece nenamontovany.

V ptipadé jejich montdze / demontéze tvoti izké misto zmény formatu, nebot’ se musi
provadét pii zastaveni linky. Zaroven s jejich montazi se Cisti nalévaci hlavy, ale délka
¢isténi je vyrazné krat$i nez délka montaze / demontdZe obracecl. Po montazi obracect
se linka naprazdno spusti a méni se formy. To se provadi tak, Ze se pas s formami

na urCitém misté rozdéli a pred mistem rozdéleni se vyjimaji pouzité¢ formy a za mistem
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rozdéleni se upeviuji formy nové. Soubézné s tim probihd nastaveni trasy baliciho stroje

a ke konci vymény forem probiha jejich temperace. Poté se jiz mize spustit vyroba.

Jak jiz bylo feeno, Gzkym mistem pfi této zméné je montdz obracecd. Opét jsem

nato¢il videozaznam, abych identifikoval hlavni zdroje plytvani pti této ¢innosti. S pomoci

analyzy videozdznamu jsem sestavil jizdni fad montaze a demontaze obracect.

7.4.2 Soucasny jizdni Fad montaZe obracecii na lince Carle & Montanari
Poradi Doba trvani od - |Délka trvani v
¢innosti |do mm:ss - mm:ss| sekundach Popls Elnnostl
1 00:00 - 00:30 30 Povolovani Sroubud prvniho krytu
2 00:31 - 00:36 6 Sejmuti krytu
3 00:37 - 00:56 20 Povolovani Sroubd druhého krytu
4 00:57 - 01:01 5 Sejmuti krytu
5 01:02 - 01:24 23 Povolovani Sroubl dilu obracece
6 01:25 - 01:27 3 Vyjmuti pavodniho dilu
7 01:28 - 01:38 11 Chuze pro novy dil
8 01:39-01:45 7 Umisténi nového dilu
9 01:46 - 02:12 27 Utahovani Sroubt pfi upinani nového dilu
10 02:13 - 02:48 36 Pojezd linky do potfebné polohy
1 02:49 - 03:04 16 Chuze pro novy dil
12 03:05 - 04:28 84 Utahovani Sroubd nového dilu
13 04:29 - 04:54 26 Pojezd linky do potfebné polohy
14 04:55 - 05:07 13 Povolovani Sroubu tfetiho krytu
15 05:08 - 05:22 15 Sejmuti tfetiho krytu a nasazeni druhého krytu
16 05:23 - 05:43 21 Utahovani Sroubl druhého krytu
17 05:44 - 05:54 11 Nasazeni prvniho krytu
18 05:55 - 06:15 21 Utahovani Sroubl prvniho krytu
19 06:16 - 06:32 17 Usazeni pficného vibratoru



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

62

20 06:33 - 06:54 11 Hledani Sroubd

21 06:55 - 07:25 31 Utahovani Sroubu pfiéného vibratoru

22 07:26 - 07:38 13 Nasazeni tfetiho krytu

23 07:39 - 08:09 31 Utahovani Sroubt tfetiho krytu

24 08:10 - 08:37 28 Pfechod pracovnika na levou stranu linky

25 08:38 - 08:42 5 Usazeni pficného vibratoru na levé strané linky
Poradi |Doba trvani od - do|Délka trvani v

¢innosti | mm:ss - mm:ss sekundach Hepl st

Utahovani Sroubu pfi¢ného vibratoru na levé

26 08:43 - 09:06 24 strané linky

27 09:07 - 09:12 6 Zkouska hybnosti pfi€ného vibratoru

28 09:13 - 09:37 25 Pfechod pracovnika na pravou stranu linky

Usazeni prvniho dorazu vibratoru

29 09:38 - 10:56 79 na pravé strané linky

Utahovani Sroubl prvniho dorazu vibratoru

30 10:57 - 11:14 18 na pravé strané linky

Usazeni druhého dorazu vibratoru

31 11:15 - 12:11 57 na pravé strané linky

Utahovani Sroubtd druhého dorazu vibratoru

32 12:12 - 12:21 10 na pravé strané linky

33 12:22 - 12:51 30 Pfechod pracovnika na levou stranu linky

34 12:52 - 13:48 57 Povolovani Sroubl hlavy vibratoru

Usazeni prvniho dorazu vibratoru

35 13:49 - 14:33 45 na levé strané linky

Utahovani Sroubl prvniho dorazu vibratoru

36 14:34 - 15:01 28 na levé strané linky

Usazeni druhého dorazu vibratoru

37 15:02 - 15:44 43 na levé strané linky
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Utahovani Sroubl druhého dorazu vibratoru

38 15:45 - 16:30 46 na levé strané linky
39 16:31 - 16:46 16 Pfechod pracovnika na pravou stranu linky
40 16:47 - 17:12 26 Usazeni vibratoru
41 17:13-17:35 28 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
42 17:36 - 17:44 9 Usazeni hlavy vibratoru
43 17:45 - 19:05 81 Utahovani Sroubu hlavy vibratoru
Poradi |Doba trvani od - do | Délka trvani
¢innosti | mm:ss - mm:ss |v sekundach Hepl st
44 19:06 - 19:30 25 Umisténi a upevnéni ramene vibratoru
45 19:31 - 19:46 16 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
46 19:47 - 20:10 24 Posbirani nafadi a pfesun o tfi metry
47 20:11 - 20:39 29 Pojezd linky do potfebné polohy
48 20:40 - 20:55 16 Povolovani Sroubu ¢tvrtého krytu
49 20:56 - 21:03 8 Sejmuti &tvrtého krytu
50 21:04 - 21:15 12 Povolovani Sroubu patého krytu
51 21:16 - 21:20 5 Sejmuti patého krytu
52 21:21 - 21:43 23 Povolovani Sroubl pavodniho dilu
53 21:44 - 21:59 16 Vyjmuti pavodniho dilu a umisténi nového dilu
54 22:00 - 22:17 18 Utahovani Sroubl nového dilu
55 22:18 - 22:35 18 Pojezd linky do potfebné polohy
56 22:36 - 22:45 10 Hledani pfislusného dilu
57 22:46 - 23:42 57 Usazeni nového dilu
58 23:43 - 23:58 16 Pojezd linky do potfebné polohy
59 23:59 - 24:04 6 Usazeni patého krytu
60 24:05 - 24:23 19 Utahovani Sroubu patého krytu
61 24:24 - 24:42 23 Usazeni &tvrtého krytu
62 24:43 - 25:25 33 Utahovani Sroubu ¢tvrtého krytu
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63 25:26 - 25:43 18 Pojezd linky pro kontrolu funk&nosti

7.4.3 Soucasny jizdni Fad demontaZe obracecii na lince Carle & Montanari
Poradi |Doba trvani od - do | Délka trvani v

¢innosti | mm:ss - mm:ss sekundach Popls Elnnostl

1 00:00 - 00:08 8 Povolovani Sroubl ramene vibratoru

2 00:09 - 01:29 81 Povolovani Sroubu hlavy vibratoru

3 01:30 - 01:45 17 Sejmuti hlavy vibratoru

Povolovani Sroubl

4 01:46 - 02:13 29 na levé strané pficného vibratoru

5 02:14 - 02:53 38 Odstranéni zavlacek z dorazu vibratoru

Povolovani Sroubl 1. dorazu

6 02:54 - 03:35 43 vibratoru na levé strané linky

Povolovani Sroubl 2. dorazu

7 03:36 - 04:18 44 vibratoru na levé strané linky

8 04:19 - 04:37 19 Pfesun pracovnika na pravou stranu linky

9 04:38 - 05:07 30 Zapojeni ovladaciho kabelu

Povolovani Sroubl 1. dorazu

10 05:08 - 05:38 32 vibratoru na pravé strané linky

1 05:39 - 05:49 12 Vytahovani zavla¢ek z obou dorazu

Povolovani Sroubl 2. dorazu

12 05:50 - 06:30 41 vibratoru na pravé strané linky

13 06:31 - 06:38 9 Vyména nafadi

14 06:39 - 06:55 17 Povolovani Sroubu 1. krytu
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15 06:56 - 07:00 6 Sejmuti 1. krytu
16 07:01-07:20 20 Povolovani Sroubu 2. krytu
17 07:21-07:29 9 Sejmuti 2. krytu
Povolovani Sroubl

18 07:30 - 07:50 21 na pravé strané pfi¢ného vibratoru
19 07:51 - 07:57 7 Vyjmuti pfi€ného vibratoru

Poradi |Doba trvani od - do [Délka trvani v

éinnosti | mm:ss - mm:ss sekundach Hepl st
20 07:58 - 08:14 17 Hledani spravného klice ve kbeliku
21 08:15 - 08:42 28 Povolovani Sroubu 3. krytu
22 08:43 - 08:54 12 Pokus o sejmuti krytu
23 08:55 - 09:14 20 Hledani spravného klice ve kbeliku
24 09:15 - 09:23 9 Povolovani Sroubu
25 09:23 - 09:36 14 Sejmuti krytu
26 09:37 - 09:46 10 Vyjmuti 1. dorazu vibratoru
27 09:47 - 09:58 12 Vyjmuti 2. dorazu vibratoru
28 09:59 - 10:29 31 Vyjmuti vibratoru
29 10:30 - 10:41 12 Vyjmuti zavlacky
30 10:42 - 11:41 50 Promys$leni dal$iho postupu
31 11:42 - 12:03 22 Povolovani Sroubu 4. krytu
32 12:04 - 12:09 6 Sejmuti 4. krytu
33 12:10 - 12:49 20 Povolovani Sroubu 5. krytu
34 12:50 - 12:54 5 Sejmuti 5. krytu
35 12:56 - 13:04 10 Nachystani nového dilu
36 13:05-13:25 21 Vyjmuti obracece
37 13:26 - 13:38 13 Usazeni nového dilu
38 13:39 - 14:10 32 Utahovani Sroubd nového dilu
39 14:11 - 14:16 6 Usazeni 5. krytu
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40 14:17 - 14:30 14 Utahovani Sroubu 5. krytu
41 14:31 - 14:42 12 Usazeni 4. krytu
42 14:43 - 15:07 35 Utahovani Sroubu 4. krytu
43 15:08 - 15:19 12 Usazeni 3. krytu
44 15:20 - 15:37 18 Utahovani Sroubu 3. krytu
45 15:38 - 16:20 43 Pojezd linky do spravné polohy
Poradi |Doba trvani od - do | Délka trvani v
¢innosti | mm:ss - mm:ss sekundach Hepl st
46 16:21 - 16:36 16 Povolovani Sroubu 6. krytu
47 16:37 - 16:46 10 Sejmuti krytu
48 16:47 - 17:05 19 Pojezd linky do spravné polohy
49 17:06 - 17:31 26 Vyjmuti zavlacky
50 17:32-17:55 24 Vyjmuti obracece
51 17:56 - 18:17 22 Povolovani Sroubll pavodniho dilu
52 18:18 - 18:56 39 Vyjmuti pavodniho dilu a usazeni nového dilu
53 18:57 - 20:03 68 Utahovani Sroubd nového dilu
54 20:04 - 20:12 9 Usazeni 6. krytu
55 20:13 - 20:30 18 Utahovani Sroubt 6. krytu
56 20:31 - 20:47 17 Hledani spravného kli¢e
57 20:48 - 20:55 8 Usazeni 7. krytu
58 20:56 - 21:11 16 Utahovani Sroubt 7. krytu
59 21:12 - 21:29 18 Pojezd linky do spravné polohy
60 21:30 - 22:02 33 Pfesun pracovnika na levou stranu linky
61 22:03 - 22:55 53 Usazeni hlavy vibratoru a utazeni Sroubl
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7.4.4 Vyhodnoceni analyzy postupu montiaZe a demontaZe obracecu

Jak je vidét z detailniho rozboru soucasného jizdniho fadu montdze a demontdze
obracecli, nejcastéji opakovanou cinnosti (38 % vSech cinnosti) je povolovani nebo
utahovani Sroubtl. Zaroven jde i o ¢innosti, které zabiraji nejvice ¢asu (50 % délky trvani).

Pracovnik nemé standardizované natradi, ma je pouze v ve kbeliku, ktery ma na nizkém

voziku asi 2 metry za sebou. Musi se tedy otocit, udélat dva kroky a ohnout se pro potiebny

dil nebo naradi, narovnat se, opét udélat dva kroky a pak teprve mtize zacit zase pracovat.

Obr. 28. Naradi a dily

Pracovnik také vykonal né¢kolik naprosto zbyte¢nych Cinnosti. To je zfejmé déno tzv.

"profesni slepotou".
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III. PROJEKTOVA CAST
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI PROCESU ZMENY FORMATU

8.1 Balici stroj linky Winkler & Diinnebier

8.1.1 Provadéni externich ¢innosti v dobé chodu stroje

Do externich ¢innosti patii pouze nachystani vSech dilii a naradi, které jsou pro zménu

formatu pottebné. VSechny ostatni ¢innosti se daji provadét pouze interné.

8.1.2 Cisténi stroje

Jak jiz bylo popsano v kapitole 5.2.1 nedokonalé ¢isténi prodluzuje dobu zmény
formatu a tim oddaluje moznost opétovného stroje. Zavod Zora ma zpracovan plan Cisténi,

ten vSak pouze tikd, Ze ob¢ Casti baliciho stroje maji byt umyty horkou vodou a skrabkou.

Protoze ale dochazi k velké fluktuaci pracovnikli obsluhy, tak tito ¢asto neveédi,
co presn¢ se ma na stroji Cistit a do jaké miry. Také zde jisté plsobi nezdjem obsluhy
o fadné vycisténi, protoze pokud svoji praci fadn¢ neodvedou, nejsou za to nijak postizeni.
Potom je jednoduché uSetfit si praci a nechat ji na mechanikovi, ktery ji pak prosté musi

udélat.

Aby bylo ¢isténi provadéno efektivné a aby kazdy védel co ma Cistit a jak, navrhl jsem
vedeni zavodu Zora, aby byl sestaven standard ¢isténi pro stroje Secura a Compactomatic.
Ten by mél popisovat, ktera ¢ast stroje se ma Cistit, ¢im, jak a mél by byt doplnén o nakres

stroje a fotografie danych ¢asti pred ¢isténim a po CiSténi.

Také bude velice dulezit¢ duasledné kontrolovat provadeéni CiSténi balicich stroji
a ptripadné Spatné CiSténi postihovat. Je totiz nezddouci, aby se mechanik, ktery se ma
vénovat pouze zméné formatu, musel zdrzovat s praci, kterou mél ptred nim udélat nékdo
jiny a v jiném Case.

Pro zrychleni vyCisténi nadrzek na lepidlo by bylo vhodné pouzit sitko nebo
perforovanou lzici, se kterou by napadané necistoty (kousky cokolad, kartonu a ofiskil)
bylo snadné béhem kratké doby odstranit. Pfi natdeni videa toto mechanik délal

Sroubovakem, coz je pro tuto ¢innost nastroj zcela nevhodny.
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8.1.3 Standardizace dild a naradi

Velkym zdrojem plytvani je také absence standardizace dili a naradi. Mechanici
se prehrabuji v bednach s naradim a dily, pro mnoho véci musi chodit do dilny. Zde by bylo
vhodné vyuzit moderni Udrzbatské voziky, které by byly schopné pojmout néradi, dily
potfebné k vyméné a navic i ur¢ité mnozstvi ndhradnich dili. V tomto voziku by kazdy dil
nebo nastroj m¢l své misto a mechanik by tak neztracel ¢as dlouhym hledanim nebo
zbyte¢nou cestou do dilny. Po pouziti kazdého kusu natradi by jej opét vratil na spravné
misto a nemusel by pii dalSim pouziti premyslet, kde dany kus naradi je. Zde je velky

prostor pro podstatné zkraceni doby zmény formatu.

8.14 Layout pracovisté

S predchozi kapitolou také souvisi novy layout pracovisté. V soucasné podobé je
rozvrzeni pracovisté naprosto nevhodné pro rychlé provadéni zmény formatu. Mechanici
si veskeré naradi musi pfivézt z dilny, n¢které dily nutné pro zménu formatu prechovavaji
ve skiini oznacené Cislem 1 na nakresu layoutu, ktery je v ptiloze I a pro drtivou vétsinu

nahradnich dili a Sroubti musi chodit do dilny.

U kazdého baliciho stroje je stiil, na ktery se mohou odkladat véci a ktery slouzi
k uchovavani urcCité zasoby etiket a roli s hlinikovou folii. Tyto stoly jsou nevyhovujici
normam, protoze maji pracovni desky vyrobené ze dieva. Tyto stoly jsou v layoutu
oznaceny cCislem 2. Bylo by vhodné provést audit pracovisté¢ a po konzultacich s obsluhou

stroju a spolu s mechaniky zavést na pracovisti zmény v souladu s principy metody 5S.

vvvvv

o sousedit, v navrhu je oznaCena Cislem 4. Tato skiin by byla umisténa ve skladu
zpracovatelného odpadu, coz je vlastné jen misto oplocené klasickym pletivem. Do tohoto
pletiva by byla zabudovana skiin, dvefmi otoena smérem k balicim strojim. Pracovni stoly
by bylo vhodné nahradit skiiikami, do kterych by se wukladaly dily potiebné
pro zménu formatu a pottebné naradi. Jelikoz by tyto skiiniky byly tfi (jedna pro kazdy
stroj), bez problémi by se do nich vesly dily, které jsou v soucasnosti skladovany v jedné

velké skiini. Tyto skiinky jsou v navrhu oznaceny Cislem 3.
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8.1.5 Dostupnost nékterych mist

Jak jiz bylo v kapitole 5.2.1 feceno, nekterd mista jsou Spatn¢ dostupnd. Jde hlavné
o montdz vodicich list na vytahu po skupinovém baleni. Tento vytah je ze tii stran kryty
neprihlednym a nesnimatelnym plechem. Bylo by vhodné plech nahradit prihlednym
plexisklem, které by bylo mozné sundat. Je zde ale nutné myslet na bezpecnost prace, takze
je nutno zajistit, aby tento kryt nemohl byt otevien nahodn¢. Konkrétni podoba nového

krytovani této casti stroje je v kompetenci technikli zavodu Zora.

8.1.6 Katalog opatieni

Pro lepsi ptehlednost zdroji plytvani a opatfeni, které maji plytvani eliminovat, jsem

sestavil katalog opatieni:

Katalog opatreni

Zdroj plytvani Opatreni
Flan Eidténi pro stroj
Kontrala Eigténi
Standardizace nafadi a dill
Udribaiské voziky

opatné Cisténi

Ahzence standardizace

Spatna dostupnost Snimatelng prihledng kryty

Audit pracovigtd
Mowy layout

Mewvyhovujici pracovisté

Tab. 19. Katalog opatreni pro balici stroj linky
Winkler & Diinnebier

8.1.7 Novy standard pro zménu formatu na balicim stroji linky

Winkler & Diinnebier
Varianta I

Po dtikladné analyze videozaznamu a zvéazeni realného piinosu navrhovanych opatfeni
jsem spolu s projektovym inZzenyrem firmy Nestlé Cesko s.r.o., vedoucim technického
odboru zavodu Zora a mistrem vyroby stanovil novy standard pro zménu formatu
na balicim stroji linky Winkler & Diinnebier. Tento novy standard byl stanoven na 6 hodin
pro jeden stroj. Pro dva stroje, na kterych je vzdy zménu formatu nutné provést, je to tedy

12 hodin.
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Porovnani pavodniho a nového standardu pro dobu zmény
formatu

18

16

14

12

10

Pavodni doba zmény v hodinach Nova doba zmény v hodinach

Obr. 29. Porovnani pitvodniho a nového standardu pro dobu zmény formatu na balicim

stroji linky Winkler & Diinnebier - Varianta 1

Varianta 11

Zavod Zora Olomouc pravdépodobné v budoucnosti zavede na lince Winkler &
Diinnebier nepftetrzity provoz. Tim by se zvysil nejen objem produkce, ale logicky i pocet

zmén formatu na lince. Z tohoto divodu by bylo nutné zaméstnat dalsi dva mechaniky.

Potom by bylo vhodné, aby zménu formatu provadéli ¢tyii mechanici nardz, tedy aby
se pracovalo na obou balicich strojich sou¢asné. Potom by celkova doba zmény trvala stejné
dlouho jako doba zmény na jednom stroji, tedy 6 hodin. Grafické vyjadieni

je na nasledujicim obrazku.:
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Porovnani pavodniho a nového standardu pro dobu zmény
formatu

18

16

14

12

10

Pavodni doba zmény v hodinach Nova doba zmény v hodinach

Obr. 30. Porovnani pitvodniho a nového standardu pro dobu zmény formatu na balicim

stroji linky Winkler & Diinnebier - Varianta 11
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8.2 Obracece na lince Carle & Montanari

8.2.1 Rozdéleni ¢innosti pii montazi obraceci na interni a externi
Poradi | Doba trvani od - | Délka trvani v
¢innosti [do mm:ss - mm:ss| sekundach Popls Elnnostl
1 00:00 - 00:30 30 Povolovani Sroubud prvniho krytu
2 00:31 - 00:36 6 Sejmuti krytu
3 00:37 - 00:56 20 Povolovani Sroubd druhého krytu
4 00:57 - 01:01 5 Sejmuti krytu
5 01:02 - 01:24 23 Povolovani Sroubl dilu obracece
6 01:25 - 01:27 3 Vyjmuti pavodniho dilu
7 01:28 - 01:38 11 Chuize pro novy dil
8 01:39-01:45 7 Umisténi nového dilu
9 01:46 - 02:12 27 Utahovani Sroubt pfi upinani nového dilu
10 02:13 - 02:48 36 Pojezd linky do potfebné polohy
1 02:49 - 03:04 16 Chuize pro novy dil
12 03:05 - 04:28 84 Utahovani Sroubd nového dilu
13 04:29 - 04:54 26 Pojezd linky do potfebné polohy
14 04:55 - 05:07 13 Povolovani Sroubu tfetiho krytu
15 05:08 - 05:22 15 Sejmuti tfetiho krytu a nasazeni druhého krytu
16 05:23 - 05:43 21 Utahovani Sroubl druhého krytu
17 05:44 - 05:54 11 Nasazeni prvniho krytu
18 05:55 - 06:15 21 Utahovani Sroubl prvniho krytu
19 06:16 - 06:32 17 Usazeni pficného vibratoru
20 06:33 - 06:54 11 Hledani Sroubt
21 06:55 - 07:25 31 Utahovani SroubU pfiéného vibratoru
22 07:26 - 07:38 13 Nasazeni tfetiho krytu
23 07:39 - 08:09 31 Utahovani Sroubt tfetiho krytu
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Poradi |Doba trvani od - do | Délka trvani
¢innosti | mm:ss - mm:ss |v sekundach Hepl st
24 08:10 - 08:37 28 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
25 08:38 - 08:42 5 Usazeni pficného vibratoru na levé strané linky
Utahovani Sroubu pfi¢ného vibratoru
26 08:43 - 09:06 24 na levé strané linky
27 09:07 - 09:12 6 Zkouska hybnosti pfiéného vibratoru
28 09:13 - 09:37 25 Pfechod pracovnika na pravou stranu linky
Usazeni prvniho dorazu vibratoru
29 09:38 - 10:56 79 na pravé strané linky
Utahovani Sroubu prvniho dorazu vibratoru
30 10:57 - 11:14 18 na pravé strané linky
Usazeni druhého dorazu vibratoru
31 11:15 - 12:11 57 na pravé strané linky
Utahovani Sroubd druhého dorazu vibratoru
32 12:12 - 12:21 10 na pravé strané linky
33 12:22 - 12:51 30 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
34 12:52 - 13:48 57 Povolovani Sroubl hlavy vibratoru
Usazeni prvniho dorazu vibratoru
35 13:49 - 14:33 45 na levé strané linky
Utahovani Sroubu prvniho dorazu vibratoru
36 14:34 - 15:01 28 na levé strané linky
Usazeni druhého dorazu vibratoru
37 15:02 - 15:44 43 na levé strané linky
Utahovani Sroubud druhého dorazu vibratoru
38 15:45 - 16:30 46 na levé strané linky
39 16:31 - 16:46 16 Pfechod pracovnika na pravou stranu linky
40 16:47 - 17:12 26 Usazeni vibratoru
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Poradi | Doba trvani od - do | Délka trvani
cinnosti mm:ss - mm:ss |v sekundach Hepl st
41 17:13 - 17:35 28 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
42 17:36 - 17:44 9 Usazeni hlavy vibratoru
43 17:45 - 19:05 81 Utahovani Sroubu hlavy vibratoru
44 19:06 - 19:30 25 Umisténi a upevnéni ramene vibratoru
45 19:31 - 19:46 16 Pfechod pracovnika na levou stranu linky
46 19:47 - 20:10 24 Posbirani naradi a pfesun o tfi metry
47 20:11 - 20:39 29 Pojezd linky do potfebné polohy
48 20:40 - 20:55 16 Povolovani Sroubu ¢tvrtého krytu
49 20:56 - 21:03 8 Sejmuti &tvrtého krytu
50 21:04 - 21:15 12 Povolovani Sroubu patého krytu
51 21:16 - 21:20 5 Sejmuti patého krytu
52 21:21 - 21:43 23 Povolovani Sroubll pavodniho dilu
53 21:44 - 21:59 16 Vyjmuti pavodniho dilu a umisténi nového dilu
54 22:00 - 22:17 18 Utahovani Sroubl nového dilu
55 22:18 - 22:35 18 Pojezd linky do potfebné polohy
56 22:36 - 22:45 10 Hledani pfislusného dilu
57 22:46 - 23:42 57 Usazeni nového dilu
58 23:43 - 23:58 16 Pojezd linky do potfebné polohy
59 23:59 - 24:04 6 Usazeni patého krytu
60 24:05 - 24:23 19 Utahovani Sroubu patého krytu
61 24:24 - 24:42 23 Usazeni &tvrtého krytu
62 24:43 - 25:25 33 Utahovani Sroubu ¢tvrtého krytu
63 25:26 - 25:43 18 Pojezd linky pro kontrolu funk&nosti
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8.2.2 Rozdéleni ¢innosti pii demontaZi obraceci na interni a externi
Poradi | Doba trvani od - do | Délka trvani

c¢innosti mm:ss - mm:ss |v sekundach Hepl st
1 00:00 - 00:08 8 Povolovani Sroubd ramene vibratoru
2 00:09 - 01:29 81 Povolovani Sroubl hlavy vibratoru
3 01:30 - 01:45 17 Sejmuti hlavy vibratoru
Povolovani Sroubu na levé strané pficného
4 01:46 - 02:13 29 vibratoru
5 02:14 - 02:53 38 Odstranéni zavlacek z dorazt vibratoru
Povolovani Sroubt 1. dorazu vibratoru
6 02:54 - 03:35 43 na levé strané linky
Povolovani Sroubd 2. dorazu vibratoru
7 03:36 - 04:18 44 na levé strané linky
8 04:19 - 04:37 19 Pfesun pracovnika na pravou stranu linky

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

05:08 - 05:38

05:39 - 05:49

05:50 - 06:30

06:31 - 06:38

06:39 - 06:55

06:56 - 07:00

07:01 - 07:20

07:21-07:29

07:30 - 07:50

07:51 - 07:57

41

17

20

21

Povolovani Sroubt 1. dorazu vibratoru
na praveé strané linky

Vytahovani zavlacek z obou dorazu
Povolovani Sroubud 2. dorazu vibratoru
na praveé strané linky

Vyména nafadi

Povolovani Sroubt 1. krytu

Sejmuti 1. krytu

Povolovani Sroubt 2. krytu

Sejmuti 2. krytu

Povolovani Sroubd na pravé strané pficného

vibratoru

Vyjmuti pfi€ného vibratoru
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Poradi | Doba trvani od - do | Délka trvani

v

Popis éinnosti

¢innosti mm:ss - mm:ss |v sekundach

21 08:15 - 08:42 28 Povolovani Sroubu 3. krytu
22 08:43 - 08:54 12 Pokus o sejmuti krytu
i ottt
24 09:15 - 09:23 9 Povolovani Sroubu
25 09:23 - 09:36 14 Sejmuti krytu
26 09:37 - 09:46 10 Vyjmuti 1. dorazu vibratoru
27 09:47 - 09:58 12 Vyjmuti 2. dorazu vibratoru
28 09:59 - 10:29 31 Vyjmuti vibratoru
29 10:30 - 10:41 12 Vyjmuti zavlacky

31 11:42 - 12:03 22 Povolovani Sroubu 4. krytu
32 12:04 - 12:09 6 Sejmuti 4. krytu
33 12:10 - 12:49 20 Povolovani Sroubu 5. krytu
34 12:50 - 12:54 5 Sejmuti 5. krytu

36 13:05 - 13:25 21 Vyjmuti obracece
37 13:26 - 13:38 13 Usazeni nového dilu
38 13:39 - 14:10 32 Utahovani Sroubl nového dilu
39 14:11 - 14:16 6 Usazeni 5. krytu
40 14:17 - 14:30 14 Utahovani Sroubu 5. krytu
41 14:31 - 14:42 12 Usazeni 4. krytu
42 14:43 - 15:07 35 Utahovani Sroubu 4. krytu
43 15:08 - 15:19 12 Usazeni 3. krytu
44 15:20 - 15:37 18 Utahovani Sroubu 3. krytu

45 15:38 - 16:20 43 Pojezd linky do spravné polohy
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46 16:21 - 16:36 16 Povolovani Sroubt 6. krytu
Poradi |Doba trvani od - do | Délka trvani
cinnosti mm:ss - mm:ss |v sekundach Hepl st
47 16:37 - 16:46 10 Sejmuti krytu
48 16:47 - 17:05 19 Pojezd linky do spravné polohy
49 17:06 - 17:31 26 Vyjmuti zavlacky
50 17:32 - 17:55 24 Vyjmuti obracece
51 17:56 - 18:17 22 Povolovani Sroubll pavodniho dilu
52 18:18 - 18:56 39 Vyjmuti pavodniho dilu a usazeni nového dilu
53 18:57 - 20:03 68 Utahovani Sroubl nového dilu
54 20:04 - 20:12 9 Usazeni 6. krytu
55 20:13 - 20:30 18 Utahovani Sroubu 6. krytu
56 20:31 - 20:47 17 Hledani spravného kli¢e
57 20:48 - 20:55 8 Usazeni 7. krytu
58 20:56 - 21:11 16 Utahovani Sroubt 7. krytu
59 21:12 - 21:29 18 Pojezd linky do spravné polohy
60 21:30 - 22:02 33 Pfesun pracovnika na levou stranu linky
61 22:03 - 22:55 53 Usazeni hlavy vibratoru a utazeni Sroubl
Legenda: interni Cinnosti

externi ¢innosti

navrhy na zlepseni

eliminace

standardizace naradi a

dild
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8.2.3 Konverze internich ¢innosti na externi

V ptedchozi kapitole jsem vSechny cCinnosti, které je pifi montdzi obraceCli nutné
vykonat, oznaéil tfemi barvami. Cinnost, kterou je mozné provadét externd, je pouze
zapojeni ovladaciho kabelu, kterym mechanik ovladd chod linky. Pokud je tento kabel
zapojen, nikdo jiny nez mechanik nemtize linku spustit. Je to bezpecnosti opatfeni, které
zamezuje tézkym Urazim. Zapojeni kabelu je tedy mozné provadét externé tim zplisobem,

7e mechanik pozada o zapojeni kabelu nékoho z obsluhy.

8.24 ZlepSeni ¢innosti interniho a externiho sefizovani

Zluté je podbarveno povolovani a utahovani §roubtl. Jak jiz bylo popsano v kapitole
5.3.4, tyto Cinnosti zabiraji 50 % vSech c¢innosti, které je nutné vykonat. Proto by bylo
vhodné pouzit pneumatickou nebo elektrickou utahovacku, pomoci které je mozné zkratit
dobu povolovani a utahovani Sroubli odhadem o 70 %. K tomu bude ale nutné
standardizovat vSechny Srouby na jeden rozmér a na nékterych mistech upravit kostru linky
tak, aby byl pro pouziti utahovacky dostatek prostoru. V tomto bod¢ je tfeba fici, ze linka
neni od vyrobce navrzena tak, aby se z ni obraceCe demontovaly. Maji na ni byt stale a neni
tomu tak z toho diivodu, Ze zadvod Zora vyradbi na této lince i vyrobky, pro které pivodné

linka nebyla konstruovana a které z hlediska vyrobniho postupu obracece nesnesou.

Dalsi oblasti, ve které dochéazi k plytvani Casem je (stejné¢ jako u Linky Winkler &
Diinnebier) absence standardizace natradi a dili. Na videu je vidét, ze pracovnik se Casto
otaci, jde a ohyba se ke kbeliku s naradim, ve kterém se prehrabuje tak dlouho, nez najde
ten spravny klic. Také si naradi ¢asto nékam odlozi, pak nevi kam a hleda jej. Tomu by
snadno zabranily moderni voziky na natfadi a dily. Ty by navic slouzily i pro umisténi dalSiho

naradi a dild, které jsou nutné pro ostatni ¢asti linky, které¢ podléhaji zméne formatu.

Po demontazi obracect a vibra¢niho zatfizeni pracovnik udrzby upind zpé€t hlavu, ktera
drzi vibrator. Toto opétovné upinani je zbytecné, nebot tato hlava je na lince zbytecna
v dob¢, kdy obracece nepracuji. Pii montazi pak opét musi pracovnik tuto hlavu napted
odmontovat, nez miize umistit vibracni zafizeni. Tato zbytecna ¢innost pak prodluzuje dobu

montéze a demontaze o desitky vtefin a tim zdrzuje i celou zménu forméatu na lince.
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Cinnosti v krocich 39 a 41 (piechody na druhou stranu linky) Ize eliminovat. V t&chto

krocich pracovnik ptfechdzi zlevé strany linky na pravou, aby usadil vibracni zatizeni
a potom se opét vraci na levou stranu linky. Vibracni zatizeni lze usadit i z levé strany linky.

Pracovnik si jej s sebou miize vzit na levou stranu jiz v kroku 33.

8.2.5 Katalog opatieni pro montiz a demontaz obraceci
Cinnost Délka tnn'ini v Opatient Nwé’d:élka Uspora casu v
sekundach trvani v procentech
Externi cinnosti 30 provadét externé ] 100.00%
Sroubovani 1441 pouZit utahovacku 432 70.00%
Hledani dilii, sroubii a naradi 186 standardizovat nafadi a dily ] 100.00%
Eliminace zhytecnych cinnosti 1949 neprovadét tyto Einnosti ] 100.00%
Celkem 1556 432 7E.72%

Tab. 20. Katalog opatieni pro montaz a demontaz obracecut na lince Carle & Montanari

Cinnosti, které byly oznaceny jako interni trvaji celkem 17:42 minut. Cinnosti ozna¢ené
jako externi a zlepSené trvaji celkem 30:56 minut. Kdyz k internim ¢innostem piipocteme
externi ¢asy po zlepSeni, dostaneme novy cas montaze a demontaze. Ten tedy po zlepSeni

¢ini 24:30 minut. Celkové zlepSeni je tedy 49,5 %.

Porovnani pavodni a nové doby trvani montaze a demontaze obracecu

60

48,6
50

40 1

301 241

20

10 +

Plvodnidélka trvaniv min. Nova délka trvani v min. Uspora asu v min.

Obr. 31. Porovnani piivodni a nové doby trvani montaze a demontdze obracecii
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9 PROJEKT ZAVADENI OPATRENI PRO ZKRACENI DOBY
ZMENY FORMATU

9.1 Pocateéni situace

V zévodu Zora Olomouc dosud nebyla vénovéana cilend pozornost zkracovani
pfechodovych Casti na linkach a strojich. Nekteré diléi kroky na lince Winkler & Diinnebier
jiz byly v minulosti udélany samotnymi pracovniky udrzby. Zejména jde o opatieni stard

témet 20 let, kdy byla tato linka v zd&vod¢ instalovana.

K realizaci tohoto projektu vedla management zavodu potfeba neustalého zvySovani
produktivity ve vyrobnich procesech a snizovani nakladii v procesech, které s vyrobou

souviseji.

9.2 Cil projektu

Cilem tohoto projektu je vyznamné zkratit pfechodové Casy na vSech strategickych
linkach a strojich zavodu Zora. Vysledkem budou nizsi nédklady na zménu formatu, vyssi
produkce, vice Casu na provadéni preventivni udrzby, vyssi flexibilita firmy, snizeni

prescasovych hodin zaméstnancii a zlepSeni pracovnich podminek.

9.3 Organizace projektu

Hlavni vyznam tohoto projektu vidi vedeni zdvodu v odstranovani plytvani
pfi zménach formatu a tim v pfinosech, které jsou popsany v kapitolach 5.1.7 a 5.2.7.
Vedeni zavodu ma tedy zdjem navrzend opatfeni zavést do praxe v co nejkratsi dobé. Nejde

vsak jen o snizovani prechodovych ¢asti na linkach popsanych v této diplomové praci.

Projektovy tym bude v této Cinnosti pokracovat i u ostatnich linek a stroji v poradi
jejich dulezitosti. Z tohoto diivodu bude projektovy tym ustaven na dobu neurcitou. Slozeni

projektového tymu je v nasledujici tabulce:
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Projektowy tym pro systém rychlych zmeén

Clen tymu

Funkce

Okruh zodpovédnosti

Ing. Jiff Filipowic

Projektovy infenyr

projektu

Yedouci tymu, odpovEdny za dspéch

Ing. Jozef Maciar

“Wedouci odboru techniky

Dohled nad wiznamen
havthovanych opatfeni

Jifi Kxapil

Mistr DdrEby

Hledani Feseni pro adstrafiovani plytvani
a zkracovani piechadovich Sasi

Josef Vareka

distr wiroby

Hledani Feseni pro adstrafiovani plytvani
a zhkracovani pfechodowgch Easl

Pracownici 0drZby

Spoluprace pii hledani fegeni pra
odstrafiovani plytvani a zkracovani

Fracovnici obsluhy stroji

Spoluprace pfi hledani fegeni pra
odstrafiovani plytvani a zkracovani

Tab. 21. Projektovy tym pro systém rychlych zmén

S timto projektovym tymem samoziejme budou spolupracovat i dalsi pracovnici zdvodu

ukolu.

Zora podle toho, jak bude tym potiebovat jejich konzultaci, pfipadné splnéni néjakého

Casovy plan a rozdéleni kol pro realizaci opatfeni na zlepseni pro balici stroj linky

Winkler & Diinnebier vypada takto:

Casovy plan a rozdéleni dkoli pfi zavadéni opatieni

Opatreni Zodpovida Termin plnéni| fadano dne Splnéno

vypracovat standard | Marta Stmadova - 5, 2 opne |5 5 905

Cigténi pro balici stroj hygienik zéwadu

\ijhir dilenskjch vozikg | MEEhanicl, 5.5.2005 842005 | 28.4.2005
Ing. Jozef Mediar

Makup dilenskych vozikd | Ing. Jozef Mediar 13.6.2005 5.4.2005 B.5.2005

Mavihnout a vyrabit nove Jifi Kapil 052005 | 2942008

krytovani

Provést audit pracovistg | N9 MBEIEC I 5 g onne 29.4 2005
kaapil, mechanici

Zpracovat novy layout | o josefMegiar | 17.6.2005 | 29.4.2008

pracoviste

Tab. 22. Casovy plin a rozdéleni vikoli pro realizaci opatieni na zlepSeni

pro balici stroj linky Winkler & Diinnebier
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9.4 Omezeni projektu

Tento projekt neni ¢asové omezen jako celek, omezeni se vztahuje pouze k zavedeni
navrhovanych zlepSeni na linkach Carle & Montanari a Winkler & Diinnebier. Opatieni maji

vstoupit v platnost nejpozdéji k 30.5.2005.

Tento projekt jako celek zatim neni omezeny ani financné, o ptipadnych nakladech

bude jednat projektovy tym s vedenim zadvodu Zora.
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10 VYHODNOCENI NAVRHOVANYCH ZLEPSENI

10.1 Linka Winkler & Diinnebier

10.1.1 Niaklady na zavedeni opatieni

vvvvv

vvvvv

Druhym opatfenim je pofizeni a pouzivani modernich dilenskych vozikii pro naradi,
dily, které maji byt vyménény a pro nahradni dily a pofizeni moderniho naradi. Tyto dva
voziky i dvé sady naradi jiz byly zakoupeny. Jeden dilensky vozik stal 18 000 K¢, sada
naradi stala 40 000 K¢. Celkem tedy 116 000 K¢&. Firma dostala u prodejce slevu 40 %
a celkové naklady na poftizeni tedy ¢ini 69 600 K¢.

Dal$im opattenim, které s sebou prinese naklady, je rekonstrukce krytli vytahové Sachty
tak, aby byly prihledné a aby je bylo mozné oteviit. Toto bude provedeno v rezii zavodu

Zora. Naklady budou ¢init zhruba 60 000,- K¢.

Celkové néklady na zavedeni opatfeni na lince Winkler & Diinnebier tedy budou Cinit

129 600 K¢.

10.1.2 Ekonomické vyjadieni prinosu navrhovanych zlepSeni
Varianta [

Jak jiz bylo popsano v kapitole 7.3.1, zmén formatu na balicim stroji linky
Winkler & Diinnebier bylo ve sledovaném obdobi 6. Toto obdobi je primérnym vzorkem
roku a proto miizeme s velkou piesnosti odhadnout, Ze zmén formatu za cely rok bude 36.

Za cely rok tedy zména formatu pted zlepSenim trvala:

pocet zmén za rok * délka zmény na obou strojich =36 * 16 = 576 hodin.
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Po zlepSeni tato

rovnice bude:

pocet zmén za rok * délka zmény na obou strojich =36 * 12 = 432 hodin.

Celkova uspora za jeden rok tedy bude 144 hodin.

Piivodni doba Nova doba zmény
zmény v hodinach v hodinach

Uspora v hodinach

576 432

144

Tab. 23. Porovnani standardu pro délku zmény pred

zlepSenim, po zlepseni a uspory za jeden rok

oo

gao

Whodnoceni zlepgeni v hodinach za rok

300 4

400 4

300 4

200 4

100 A

Plrvodni doba zmény v Mowa doba zmeény v
hodindch hadindch

Uzpora v hodindch

Obr. 32. Vyhodnoceni zlepSeni v hodinach za 1 rok na lince

Winkler & Diinnebier
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Uspory mzdovych ndkladii

Na lince Winkler & Diinnebier provadi zménu formatu 2 mechanici. Néklady

na jednoho mechanika ¢ini 224 K¢ na hodinu.

Mzdové naklady pied zlepSenim

Pocet mechanikd * hodinové ndklady * délka zmény formatu * pocet zmén za rok
2 %224 %16 * 36 =258 048 K¢

Néklady na jednoho mechanika v souvislosti se zménou formatu pted zlepSenim tedy Cini

129 024 K¢. Tento ukazatel bude zajimavé porovnat s variantou II.

Mzdové niklady po zlepSeni

Pocet mechanikd * hodinové ndklady * délka zmény formatu * pocet zmén za rok
2 %224 %12 %36 =193 536 K¢

Néklady na jednoho mechanika v souvislosti se zménou formatu po zlepSenim tedy Cini

96 768 K¢.

Rozdil v nakladech pted zlepSenim a po zlepSeni:

258 048 - 193 536 = 64 512 K¢

Mzdové naklady | Mzdové naklady
pred zlepsenim po zlepseni
258 048 193 536 64 512

Uspora v K¢

Tab. 24. Uspory mzdovych ndkladii za 1 rok po zavedeni

zlepSeni na lince Winkler & Diinnebier - Varianta |

-----

zmény formatu poskytne vice prostoru pro odstranéni piipadnych sporadickych poruch
béhem vyroby a tim snizeni ptes¢asovych hodin obsluhy linky. Bude to mit tedy dalsi vliv na

snizeni mzdovych ndklada obsluhy a taky na zlepSeni pracovnich podminek obsluhy.
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Uspory vyjddiené v nevyrobené produkci

Linka Winkler & Diinnebier vyrabi n¢kolik druhti vyrobkt, z nichz kazdy ma jinou
cenu. Proto pro ucely vyjadieni Gispor v nevyrobené produkci stanovil vedouci odboru
administrace "pramérny vyrobek" a pfitadil mu "primérnou cenu", vyjadienou ve vlastnich
nakladech zavodu. V téchto nékladech je zahrnut material, mzdy, energie, obaly, odpisy,
atd., tedy pouze néklady samotného zavodu Zora. V téchto nakladech nejsou zahrnuty tzv.

naklady "head office", tedy ndklady na marketing, spravu, planovani, licence, atd.

Linka Winkler & Diinnebier vyrobi primérné 1,7 tuny vyrobkl za jednu hodinu. Cena
této jedné primérné tuny vyrobka ve vlastnich nakladech zavodu je 70 000 K¢. Celkova

uspora za jeden rok je vyjadiena v tabulce Tab. 21.

Objem produkce
za jednu hodinu
v tunach

Cena jedné tuny

Usporené hodiny

Uspora vyjadiena
v cené nevyrohené
produkce

1.7

70 000 Ke

144

1F 136 000 Ké

Tab. 25. Uspora vyjadiend ve viastnich ndkladech nevyrobené produkce

za jeden rok na lince Winkler & Diinnebier - Varianta 1

Varianta 11

V souvislosti se zvysenim objemu produkce naroste i pocet zmén formatu na lince
i na balicim stroji. Odhad tohoto nartstu je 50 %. Vezmeme-li opét leden a unor roku 2005
za pramérny vzorek roku a ptipocteme-li 50 % nartst, celkovy pocet zmén za jeden rok

bude 54. Za cely rok by tedy zména formatu pted zlepSenim trvala:

pocet zmén za rok * délka zmény na obou strojich = 54 * 16 = 864 hodin.
Po zlepSeni tato rovnice bude:
pocet zmén za rok * délka zmény na obou strojich = 54 * 6 = 324 hodin.

Celkova uspora za jeden rok tedy bude 540 hodin.
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Piivodni doba Mova doba
zmény formatu v | zmény formatu v | Uspora v hodinéch
hodinach hodinach
B64 324 540

Tab. 26. Porovnani standardu pro délku zmény pred

zlepSenim, po zlepseni a uspory za jeden rok

1000

Vhodnoceni zlepseni v hodinach za rok

300

g00
oo
GO0
a00
400 +
300
200 +
100 +

Plrvodni doka zmény v

hadindch

Fowa doba zmeény v

hodindch

Uzpora v hodindch

Obr. 33. Vyhodnoceni zlepSeni v hodinach za rok na lince

Winkler & Diinnebier

Mzdové naklady

Tato varianta pocita s naristem poctu mechanikli ze dvou na ¢tyfi. Néklady na jednoho

mechanika ¢ini 224 K¢ na hodinu.

Mzdové naklady pied zlepSenim

Pocet mechanikd * hodinové ndklady * délka zmény formatu * pocet zmén za rok

4 %224 * 8 * 54 =387 072 K&

Néklady na jednoho mechanika

387072/4 = 96 768 K¢.

tedy v souvislosti se zménou formatu dini:
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Mzdové naklady po zlepSeni

Pocet mechanikd * hodinové ndklady * délka zmény formatu * pocet zmén za rok

4 %224 *6*54 = 290 304 K¢

Néklady na jednoho mechanika tedy v souvislosti se zménou formatu Cini:

290304 /4 = 72 576 K¢.
Rozdil v nakladech pted zlepSenim a po zlepSeni:

387072 -290304 = 96 768 K¢

Mzdové naklady |Mzdové naklady po
pred zlepsenim zlepseni
387 072 290 304 96 768

Uspora v Ké

Tab. 27. Uspory mzdovych ndkladii za 1 rok po zavedeni

zlepSeni na lince Winkler & Diinnebier - Varianta 11

V nasledujici tabulce jsou uvedeny mzdové naklady na jednoho mechanika za jeden rok
v souvislosti se zménou formatu na balicim stroji linky Winkler & Diinnebier. Tabulka

porovnava ob¢ navrzené varianty pred zlepSenim i po zlepSeni.

Naklady na jednoho mechanika v souvislosti
se zmeénou formatu za jeden rok

Varianta | Varianta Il
Pred zlepsenim 129 024 K¢ 96 768 K¢
Po zlepseni 96 768 Kc 72576 K¢

Tab. 28. Porovnani nakladii na jednoho mechanika

za rok ve dvou variantach

druhé varianty po zlepSeni.
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Celkové mzdové néklady by se logicky zaméstnanim dvou dalsich pracovnikli zvysily.
Porovname-li absolutni hodnoty, tedy mzdové ndklady na jeden rok pied zlepSenim -
Varianta I a mzdové naklady po zlepSeni - Varianta II, zjistime, Ze v kontextu celkovych
uspor, které budou vycisleny v nevyrobené produkci (viz. Tab. 26) je tento narlst

zanedbatelny.

Uspory vyjddiené v nevyrobené produkci

Linka Winkler & Diinnebier vyrobi primérné 1,7 tuny vyrobkl za jednu hodinu. Cena
této jedné primérné tuny vyrobka ve vlastnich nakladech zavodu je 70 000 K¢. Celkova

uspora za jeden rok je vyjadiena v tabulce Tab. 26.

Objem produkce Uspora vyjadiena
za jednu hodinu Cena jedné tuny | Usporené hodiny |v cené nevyrobené
v tunach produkce

1.7 70 000 Ké 540 64 260 000 Ké

Tab. 29. Uspora vyjadiend ve viastnich ndkladech nevyrobené produkce

za rok jeden rok na lince Winkler & Diinnebier - Varianta 11

Redlny dopad uspor

Z udajt, které mi firma Nestlé Cesko, s.r.o., zavod Zora Olomouc poskytla, neni
mozné vycislit isporu v uslém zisku. Zavod Zora nezna naklady "head office", tedy naklady
reditelstvi v Praze, kam patii napt. naklady na provoz feditelstvi, licence, mzdové naklady
feditelstvi, marketing, aj., a cenu, za kterou firma Nestlé Cesko, s.r.o. prodava svym
odbératelim jednu tunu  "primérného vyrobku". Proto je tato uspora vyjadiena

ve vlastnich nakladech zavodu.

V tomto uspofeném Case bude naplni prace mechanikli provadéni preventivni udrzby
a nutnych oprav. Pro tyto c¢innosti neni bézn€¢ dostatek cCasu. Ptinosy ze zvySeného
provadéni preventivni drzby a oprav se vSak v tuto chvili nedaji ptfesné¢ vycislit. Neni
mozné odhadnout, ze napt. jedna dodate¢na hodina provadéni preventivni udrzby bude mit

za nasledek snizeni poctu sporadickych poruch o 10 % a tim zkraceni celkové doby
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prostoji o 5 %. Jedind moznost jejich vyjadfeni by byla z dlouhodobé statistiky
sporadickych poruch na dané lince. Pokud by platila tato moznost, neni samoziejmé mozné

brat v uvahu mzdové uspory, nebot’ piislusni mechanici by byli v praci.

Zkraceni doby zmény formatu ma jest¢ jeden dopad: vyznamné se snizi riziko
nespolehlivosti dodavek. Tato nespolehlivost dodavek poskozuje dobré jméno firmy
a v opakovanych ptfipadech mize vést az ke ztrat¢ zdkaznika. Tady uz by ztraty Cinily

desitky milionti korun a hrozilo by propousténi.

Dalsi pfinosy, jako napf. snizovani poctu ptescasovych hodin, zlepSeni pracovnich

podminek a podstatné zvyseni flexibility z&vodu neni mozné vycislit.

10.2 Linka Carle & Montanari

10.2.1 Niaklady na zavedeni opatieni

Opatteni, ktera zkrati dobu montaze a demontaze obraceci, si vyzadaji urcité naklady.

Pro zkréaceni doby trvani celkového Sroubovani bude nutné udélat dveé véci:

1) na nékterych mistech upravit kostru linky, tak aby bylo mozné vSechny Srouby pfevést na

jednu velikost a aby bylo mozné se k nim bez problémut dostat s utahovackou.

2) koupit utahovacku a povolovani a utahovani Sroubt s ni provadét. Naklady na upravu
linky v tuto chvili neni mozné vycislit, ndklady na potizeni utahovacky budou ¢init zhruba 3

000 K¢.

Dalsi naklady s sebou pfinese pofizeni modernich dilenskych vozikd. Ty budou slouzit
ke standardizaci dili a nafadi. Je tfeba, aby kazdy kus m¢l své misto a aby pracovnik presné
védel, kam pro ktery kus sdhnout. Dilensky vozik bude jeden na sménu a pracovnici za néj
ponesou zodpovédnost. Potizovaci ndklady by v ptipadé pofizeni stejného vybaveni jako u

linky Winkler & Diinnebier byly 58 000 K¢.

10.2.2 Vyhodnoceni aspory

Jak jiz bylo fe¢eno v analytické casti, montaz, ptipadné¢ demontdz obracecu je tizkym

mistem zmény formatu na lince, nebot’ pti této ¢innosti nemohou byt na lince ménény formy.
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Pokud tedy zkratime dobu montaze a demontaze obracect, bude mozné diive zacit meénit

formy, natemperovat je a zacit vyrabét.

Hlavni pfinos tedy bude v tom, ze touto usporou ziskame ¢asovou rezervu pro feseni
ptipadnych nahlych problémi pti nabéhu vyroby. Pokud se vSe obejde bez problémi, vyroba
skon¢i diive a na konci smény tak zbude vice casu na CiSténi linky, kterého
je mnohem méné, nez by bylo potfeba k fadnému vycisténi linky podle platnych plant
cisténi.

Za rok 2004 byla montaz a demontaz obracect na lince Carle & Montanari provedena
celkem 31x. Pokud tedy bude tedy budeme tuto ¢innost provadét podle nového jizdniho

radu, ziskame tsporu 31 * 24,1 min = 747 minut, tedy 12,5 hodin.

Vy¢islit tisporu ve mzdovych ndkladech zde nema smysl, nebot” po vétsinu roku tato
linka pracuje na tifi smény. Pokud tedy jedna sména nestihne svou praci, dokoncuje
ji automaticky sména nasledujici a ztrata na plnéni planu tak logicky nartsta. Uspora
pfi montdzi a demontéazi obracecli tak spiSe prispeje ke splnéni planu vyroby ve spravném

Case. VétSinou tomu tak totiz neni, z divodu ¢astého vyskytu nahlych poruch a prostojt
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11 SPLNENI CILU DIPLOMOVEHO PROJEKTU

11.1  Splnéni hlavniho cile

Hlavni cil, tedy snizeni casii potfebnych na zménu formatu u vybranych linek,
se podafilo splnit. U linky Winkler & Diinnebier dosSlo ke snizeni ptechodového casu
na balicim stroji o 25 % v prvni varianté, varianta druha nabizi sporu Casu o 62,5 %.
U montdze a demontaze obracecl jsem navrhl opatteni, ktera mohou pfinést snizeni potieby
Casu o 49,5 %. Podrobngjsi informace o navrhovanych opatfenich a pfinosem jsou

v kapitole 8.2.5, respektive v kapitole 10.2.2.

11.2  Splnéni diléich cili

11.2.1 Analyza prostojii vyrobniho zafizeni s ohledem na zménu formatu

Z informaci, které mi zdvod Zora poskytl, jsem provedl analyzu prostojii s ohledem
na zménu formatu u osmi strategickych linek zdvodu. K identifikaci linek, u kterych
je zména formatu hlavnim zdrojem plytvani, jsem pouzil kritéria ,,podil jednotlivych druha
prostojii na celkovych prostojich linky*“ a ,podil poc¢tu jednotlivych druhli prostoji

na celkovych prostojich® a Paretovu analyzu. Shrnuti analyzy prostoji je v kapitole 7.2.

11.2.2 Analyza zmény formatu u vybranych linek / stroji

Pomoci videozdznamu, dotazovani a konzultacemi s pfislusSnymi pracovniky jsem
provedl analyzu zmény formatu na vybranych linkach a jejich ¢astech. Identifikoval jsem

hlavni zdroje plytvani:

Linka Winkler & Diinnebier

absence standardizace naradi, dili a nahradnich dilli; nevyhovujici layout pracovisté
z hlediska zmény formatu; Spatnd dostupnost nékterych mist; nedokonalé cisténi balicich
stroji ze strany jejich obsluhy; absence standardu ciSténi pro balici stroje; provadéni

externich ¢innosti pfi zastaveni stroje.
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Linka Carle & Montanari

absence standardizace naradi a dild; velké mnozstvi povolovani a utahovani Sroubu;

provadéni externich ¢innosti pfi zastaveni stroje; provadéni zbyte¢nych ¢innosti.

11.2.3 Eliminace plytvani p¥fi zméné formatu

Zdroje plytvani, které jsem shrnul v predchozi kapitole, jsem eliminoval pomoci

nasledujicich opatient:

Linka Winkler & Diinnebier

standardizaci naradi, dili a ndhradnich dili pomoci modernich dilenskych voziki
a moderniho naradi; auditem a naslednymi Gpravami pracovisté balicich stroji; rekonstrukce
nékterych krytt pro lepSi dostupnost neékterych mist; vypracovani standardu cisténi pro
balici stroje; zlepseni provadéni Cisténi ze strany obsluhy stroji; provadéni externich ¢innosti

externe.

Linka Carle & Montanari

standardizace nafadi, dili a ndhradnich dili pomoci modernich dilenskych vozikii
a moderniho naradi; Gprava kostry linky pro standardizaci Sroubt na jednu velikost; pouziti
utahovacky pro povolovani a utahovani Sroubl; provadéni externich ¢innosti extern¢;

eliminace zbyte¢nych ¢innosti.

Vice informaci o navrzich na eliminaci plytvani naleznete v kapitole 8.

11.2.4 Ustaveni projektového tymu rychlych zmén

Projektovy tym byl ustaven a zahdjil svou ¢innost. Bude postupovat v programu
rychlych zmén u vSech linek a stroji v potadi jejich dulezitosti. Je také zodpovédny
za realizaci navrzenych opatfeni pro linky Winkler & Diinnebier a Carle & Montanari.
U linky Winkler & Diinnebier maji navrzena opatfeni a novy standard vejit v platnost

nejpozdéji k 30. 6. 2005. Vice informaci o projektovém tymu naleznete v kapitole 9.3.

Veskeré dil¢i cile, které maji podporovat cil hlavni, se mi podaftilo splnit.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo najit moznosti aplikace vybrané metody prumyslového
inzenyrstvi ve firmé¢ Nestlé Cesko s.r.o., zavod Zora Olomouc s ohledem

na zvySovani konkurencni schopnosti. Po dohodé¢ s vedenim zadvodu Zora jsem vybral

metodu SMED — Single Minute Exchange of Die.

V teoretické ¢asti jsem piedstavil védni obor primyslové inZenyrstvi, jeho hlavni pojmy
a popsal jsem teoretickou bazi vybrané metody - metody SMED, kterd se zabyva
snizovanim cCast, potfebnych pro zménu sortimentu. Nechybi zde ani pfedstaveni dalSich

metod a principti, které je vhodné pro uspésnou implementaci metody SMED vzit v uvahu.

V analytické casti je pak predstavena spolecnost Nestlé a vyrobni zavod Zora
Olomouc, kde jsem tuto diplomovou praci zpracoval. Déle se v této ¢asti zabyvam analyzou
prostoji  strategickych  vyrobnich linek, analyzou pribéhu zmén formatu

na vybranych linkach a identifikaci hlavnich zdroji plytvani pii téchto procesech.

V projektové casti popisuji ndvrhy na zlepSeni soucasného systému provadéni zmén
formatu na vybranych linkdch a na odstraiovani nejvyznamnéjSich zdroji plytvani
pti téchto procesech veetné ekonomického vyjadfeni piinosti, které implementace téchto
navrhi ptinese.

Jsem velmi potéSen, ze zavod Zora ptijal ma doporuceni a zacal se zabyvat jejich
uvedenim do praxe. Vé&fim, Ze tato diplomova prace pomiize zavodu Zora v cesté k vyssi

produktivité jakozto hlavnimu faktoru zvySovani konkurenceschopnosti.
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