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ABSTRAKT

Diplomova prace pojednava o lean piistupech v oblasti vyroby. Jejim cilem je implementace
Stihlych piistupli a metod na vybraném pracovisti ve spoleCnosti plisobici v sektoru
potravinaiského primyslu za ticelem snizeni plytvani. Teoreticka ¢ast piedstavuje piehled
pristupti lean managementu, dale pak rozbor filozofie Toyota Production System (TPS).
Zavér teoretické Casti je vénovan charakteristice vybranych nastrojii a metod §tihlé vyroby
navazujici na praktickou &ast prace. Uvod analyticko-empirické ¢asti je tvofen sezndmenim
Ctenafe se spolecnosti Burg Ocet, s.r.o. se zmapovanim procest organizace. Nasledné je na
zéaklad¢ dotazovani a pfimého pozorovani vybrano pracovisté pro zpracovani analyzy FMEA
Projektova ¢ast diplomové prace je zaméfena na snizovani plytvani zmapovaného procesu

prostednictvim nastroju a ptistupt lean managementu.

Kli¢ova slova: 5S, FMEA, Ishikawa, Kaizen, lean management, plytvani, potravinaisky

prumysl, standardizace, vizualizace

ABSTRACT

The diploma thesis deals with lean approaches in the field of production. Its objective is to
implement lean approaches and methods at a selected workplace in a company operating in
the food industry sector in order to reduce waste. The theoretical part presents an overview
of lean management approaches, including an analysis of the Toyota Production System
(TPS) philosophy. At the end of the theoretical part, selected tools and methods of lean
production related to the practical part of the diploma thesis are characterized. The
introduction of the analytical and empirical part consists of introducing the reader to the
company Burg Ocet, s.r.0. with the mapping of the organization's processes. Subsequently,
based on questions and direct observation, a workplace is selected for processing the FMEA
analysis with subsequent analysis of the most serious risks using the Ishikawa diagram. The
project part of the diploma thesis is focused on reducing waste in the mapped process using

lean management tools and approaches.

Keywords: 5S, FMEA, Ishikawa, Kaizen, lean management, waste, food industry,

standardization, visualization,
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UVOoD

Dtvodem pro zvoleni tématu této diplomové prace je samotnd aktualnost zptsobu fizeni
lean managementu. V dnesni dobé zijeme ve vysoce globalizovaném svété s rozvinutym
mezinarodnim obchodem, jenz s sebou piinasi stale se vyssi miru konkurence v riznych
sektorech narodniho hospodafstvi. Zvysuji se naroky na kvalitu vyrobkt, jejichz konec¢na
podoba je Casto tvofena samotnym zdkaznikem. Masova customizace spolecné s co-creation
tvofi dnes zdkladni stavebni kdmen jakéhokoli druhu vyroby. Tlak je rovnéz vyvijen
na snizovani cen produkti pfi sou¢asném zvySovani narokl na zkracovani dodacich lhiit,
pricemz inflace a stale rostouci ndklady na suroviny a energie patii mezi faktory zbrzd'ujici

podniky v napliiovani zmintovanych zékaznickych pozadavki.

Do poptedi se stale vice dostava pojem udrzitelny rozvoj, jehoz cilem je zabezpeceni
napliovani stdvajicich potfeb spolecnosti, aniz by bylo ohroZzeno plnéni pozadavkl
budoucich generaci. Firmy musi hledat bilanci mezi uvédomélym podnikéanim a udrzenim
konkurence schopnosti na trhu pfi naplinovani zékladniho pravidla dosahovani zisku, a proto
se v podnicich klade diiraz na zvySovani efektivity jednotlivych procesti vykonavanych

organizacemi pii jeji kazdodenni Cinnosti.

Aktuélni situace na trhu podnécuje skutec¢nost, Ze lean management a jeho ndstroje
nabyvaji na vyznamu vice nez kdy pfedtim. Uvaleni cel na nékteré segmenty vyrobkil
z vybranych zemi povedou k jejich promitnuti do toku hodnot v mnoha podnicich
a organizace tak budou muset hledat nové cesty vedouci k udrzeni budouci prosperity.
Zékladem vSak musi byt zvySovani produktivity pii souCasném zvySovani kvality
a efektivity stavajicich procesii pro zajisténi postupné redukce ndkladi. Navod mizeme
hledat v historii. At uz je to Taylorova filozofie, Fordova myslenka ¢i zékladni vyrobni

systém Toyota Production, tzv. TPS.

Lean pfistupy jsou zaloZeny na snaze neustalého zlepSovani pii Uplném zapojeni vSech
pracovnikll organizace, coz je kli¢em trvalého uspéchu dnesni globalizované doby. Drobna
zaméstnanecka zlepSeni mohou v konecném dusledku vést k uspofte, ktera je mnohondsobné

vétsi nezli naklady na realizaci navrhovaného opatieni.

Cilem diplomové prace je implementace Stihlych pfistupii a metod na vybraném
pracovisti ve spole¢nosti piisobici v sektoru potravinarského primyslu za ucelem snizeni

plytvani. O¢ekdvanym vysledkem je tedy zvySeni efektivnosti procesu na daném pracovisti.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem diplomové prace je zavedeni lean pfistupli a metod ve spole¢nosti Burg Ocet, s.r.0.,
pusobici v oblasti potravindiského primyslu, za Gcelem snizeni plytvani na vybraném
pracovisti. Méfitelnym parametrem pro ovéfeni splnéni stanoveného cile bude celkova
efektivita zatfizeni OEE. V pifipadé prokazatelného zlepSeni na zaklad¢ ukazatele
OEE je dil¢im cilem stanoveni asové spory, jez je vysledkem zefektivnéného zkoumaného

procesu.

Pted samotnou implementaci lean ptistupti bylo diilezité stanovit pracovisté, které bude
podrobeno analyze moznych vad a jejich dopadt na proces (FMEA). Zakladem pro vybér
pracovisté bylo pfimé pozorovani a osobni dotazovani zaméstnancii spolecnosti pro bliZsi
pochopeni souvislosti mezi procesy probihajicimi v organizaci, ¢imz byly odhaleny
nedostatky v procesu na useku plnéni lahvi. Vysledky analyzy FMEA poskytly zaklad

pro sestaveni diagramu piicin a nasledkl za Gcelem detailnéji pochopit pfi¢iny vznikajicich

vewr

Vysledky analyzy v sou€innosti s diagramy rybich kosti pfinesly zékladni stavebni
kamen k projektové Casti diplomové prace zabyvajici se navrhem lean ptistupti a metod.
Jejich cilem je sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu identifikovanych jevii majicich

za nasledek plytvani v procesu plnéni lahvi.
Vycet metod uzitych v pribéhu diplomové prace:
e Zpracovavani teoretickych a praktickych vychodisek prostfednictvim analyzy

a syntézy domacich a zahrani¢nich literarnich zdrojd,

e sbér a zpracovani dat prostfednictvim mapovani podnikovych procest, piimého
pozorovani, osobniho dotazovani, brainstorningu a rozhovorti se zaméstnanci

spole€nosti za ucelem vytvoteni vychoziho bodu k provedeni analyzy FMEA,
e rozebrani nejzavaznéjsich rizik analyzy prostiednictvim Ishikawova diagramu,

e lean pfistupy a metody, konkrétné principy vizualizace pro zajisténi
organizované¢ho pracovisté spolecné se standardem 5S a filozofii neustalého
zlepSovani kaizen prostfednictvim vytvoreni kaizen floor, standardizace

pracovnich postupil vytvorenim vizualnich manuald,

e zavedeni navrhu lean pfistupi na pracovisti prostfednictvim Demingova cyklu

PDCA, chronometraz s naslednou komparaci dosazenych vysledkli méfeni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LEAN MANAGAMENT

V pifipadé lean managementu se nejednd o néjakou novodobou koncepci.
(Vachal a Vochozka, 2013) Stihlé mysleni, popiipadé tedy §tihlé piistupy, existuji nékolik
desetileti a jsou zakotveny v usilovném zlepSovani produktivity, kvality a efektivity
organizaci i jednotlivct. Pocatky znakt leanu jsou datovany jiz ke konci 19. a zacatku 20.
stoleti, kdy Frederick Winsow Taylor jako prvni aplikoval védecké principy na trovni
vyroby. Taylorova filozofie byla zaloZzena na odd€leni vyroby od planovani,
tim by pramyslovi inzenyfi pomoci védeckych metod identifikovali nejlepsi postup pro
realizaci daného ukolu. Domnival se totiz, ze pracovni sila postrada inteligenci a gramotnost
potiebnou pro spravné planovani jednotlivych ¢innosti. Mnoho jeho inovaci obsahovalo
standardizaci prace, jez byla doplnéna o pohybovou studii, tedy urceni nejvhodnéjsiho
a nejsnadnéjSiho postupu realizace daného tkolu. Dale zahrnovaly zkraceni doby potiebné
pro vykonani daného ukonu, popiipadé pouzivani prototypovych cykli zalozenych
na soucasnych ndstrojich neustdlého zlepSovani PDCA nebo DMAIC. (Dennis a Shook,

2016)

Dalsim prikopnikem byl Henry Ford, jenz se pokouSel navrhnout automobil,
ktery lze nejen snadno vyrobit, ale také opravit. Klicem byla zameénitelnost dilti a jednoducha
montaz, coz prispélo k vytvoreni montazni linky. Ford tedy zapocal vyrobu odlitku motoru
z jednoho kusu, a aby vyrovnal rozdil mezi pomalej$imi a rychlej$imi jedinci, zacal dovazet
pozadované dily na ,,montazni plac*, ¢imz zjednodusil montazni proces a docilil razantnich
casovych i finan¢nich tspor. Spolecné s principy védeckého fizeni podle Taylora dosahl
snizeni poc¢tu operaci vykonavanych jednotlivymi pracovniky a docilil redukce cyklickych
¢asl z hodin na minuty. S tak fungujicim vyrobnim procesem vznikla v hlavé Henryho Forda
myslenka tykajici se zavedeni pohyblivé montdzni linky a hromadné vyroby.

(Dennis a Shook, 2016)

Zakladem pro Stihlou vyrobu je vSak vyrobni syst¢ém TPS, tzv. Toyota Production
Systém. (Helmold, 2020) Po druhé svétové valce utrpélo Japonsko znacné ztraty a nemohlo
si dovolit inovac¢ni rozmach. Povéle¢na situace vedla k nespokojenosti pracovniki
v automobilovém zdvodé Toyota, kde propukla demonstrace, jez skoncila kompromisem
obou stran. Pracovnici pfistoupili na variabilni pferozdélovani tkoll a inovativni piistup
k préci, pficemz se Toyota zavazala ke zvySeni mezd a celozivotnimu zajisténi pracovni
pozice ve firm¢. Po utichlych nepokojich se automobilka zamétila na zkracovani Cast

v jednotlivych tsecich vyrobniho procesu. Formy na lisovani karoserie o ur€itém tvaru byly
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nejvyznamnéj$im prostojem, vazily mnoho tun a manipulace s nimi byla ¢asové i fyzicky
naro¢na. Pretypovani vyroby na jinou karoserii trvalo cely den. Manazer zavodu
Taiichi Ohno navrhl systém pro pieménu jiz zminovanych forem, ktery umoznoval vyménu
prostfednictvim pojizdnych valecki. Tu provadéli samotni zaméstnanci Toyoty, aby vytadili
préci externi spolecnosti. Navrhovany systém snizil Cas sefizeni stroje z 8 hodin na pouhych

23 minut. (Vachal a Vochozka, 2013)

Zastavit vyrobni linku v USA mohl pouze zkuSeny manazerem. V piipadé Toyoty
Taiichi Ohno k jednotlivym pracovnikim umistil lano, jez slouzilo k zastaveni linky
v pripad¢ vyskytu chyby, tzv. jidoka. ZataZzenim za lano byl cely tym svolan k feSeni daného

problému. (Liker, 2021)

Ohno dale zavedl vyrobni tymy, tzv. vyrobni buiiky, kdy vedouci byl v roli kouce.
Jednotlivi ¢lenové tymu spole¢né debatovali, jak dany tkol vykonat efektivné, pfic¢emz
provadéli i drobné opravy stroje, kontrolu kvality a uklidové prace. Pozd¢ji vyhradil Ohno
vyrobnimu tymu ¢as na jeho zasedani, coZ mélo pfinést nové myslenky, postupy a naméty,
jak dané Cinnosti zefektivnit. Zasedani probihalo za pfitomnosti technickych pracovnik.

(Véchal a Vochozka, 2013)

1.1 Definice lean

Systém navrzeny s cilem redukovat plytvani a neefektivitu ve vyrobnim procesu,
¢imz se vytvorila pfilezitost pro zvyseni kvality za soucasného snizovani nakladt. (SBM,

2021)

Lean je zplsob mySleni o vytvafeni hodnoty pii soucasném snizovani zdrojl

a zamezovani plytvani (Lean Enterprise Institute, 2025)

Stihla vyroba je systém, ktery lze charakterizovat jako vyrobu bez zbytednych véci,
ktery zahrnuje sniZzeni Casu, ndkladt a chyb ve vyrobnim procesu, a pfedstavuje zna¢nou
decentralizaci niz§ich stupna fizeni vyroby, tj. specifikace véci, které ptidavaji a neptidava;ji
hodnotu produktu findlnimu zakaznikovi. (Kampf et al., 2017)

,,Lean mysleni se projevuje schopnosti umét videt a popsat probléemy, jejichz vyreseni
nas pokazdé posune o kousek blize kidedlnimi cili, ktery se vdany moment

zda nedosazitelny “ (Patermann, 2022, s. 15)
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1.2 Plytvani

Spoustu lidi ma povédomi o tom, co se skryva pod pojmem plytvani, ale ne vSichni védi,
co znamena plytvani v procesech. Plytvani v pravém slova smyslu je jiny zplisob pfemysleni
vétSiny lidi. RozliSujeme pfemysleni o Cinnostech v procesech, jenz ptinaSeji piidanou
hodnotu, popfipad¢ ji nepiinaSeji. Z nasledujiciho nam vyplyva definice samotného
plytvani. V zahrani¢ni literatuie je plytvani oznacovano jako odpad a Myerson (2012) ve své
knize popisuje odpad jako veskeré Cinnosti nepiindsejici hodnotu procesu. Jinymi slovy
se jednd o jakoukoli aktivitu, ktera vyzaduje Cas, prostor, zdroje, ale neméni svoji podobu
a nepiinasi zadnou dalsi funkci vyslednému produktu ¢i procesu. (Bercaw, 2013) Existuje
cela fada definic, jez vySe zminény pojem popisuji. Domnivam se, Ze nejlépe dany termin

vystihli autofi Januska (2018, s. 124) a Bercaw (2013, s. 2)
., Pytvani je vSe, za co neni ochoten zakaznik zaplatit

V ramci Toyota Motor Company vznikl jiz zminovany systém TPS, odkud pochézi
sedm zakladnich druh@i plytvdni. Cennou pomickou je akronym TIM WOOD,
jenz predstavuje pocatecni slova jednotlivych typt plytvani, tzv. MUDA. (Myersona, 2012)

1.2.1 Muda

Pokud se vyrazn¢ méni potiebné mnozstvi dilti v relativné kratkém casovém obdobi (mura),
nelze zajistit rovnomérné vytizeni jednotlivych pracovist, a dochazi tak ke kapacitnimu
ptetizeni (muri), coZ zptisobuje nasledné plytvani ve formé& nadbytecnych zasob, casovych
prostojii, zmetkovitosti a dalSich (muda). Tito tfi protivnici (muda, mura, muri)
jsou vzajemné provazani viz obrazek 1 Plytvani dle filozofie TPS. Plytvani je autorem

chépano jako aktivita nepfiddvajici hodnotu. (Patermann, 2022).

NETOVIOMErnost

Obrazek 1 Plytvani dle filozofie TPS
zdroj: vlastni zpracovani podle Januska (2018)
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Muda je tedy opakem ptidavani hodnoty. Pokud rozdélime naptiklad lidskou praci,
ziskame tii kategorie viz obrazek 2 Rozdéleni prdce do tii kategorii. Uvazujme o ¢innosti
svafovani, kdy skute¢na prace je téch par okamzikii bodového svarovani, pomocné prace
jsou uchyceni a vymeéna dilce. Samotnd muda muze zastupovat provedeni vice svard,
nez je nutné nebo vyroba vice kust nez pozaduje zadkaznik, poptipadé chybné uchyceni dilce.

(Dennis a Shook, 2016)
., Prace je serii procesii ¢i kroku, kde na zacatku jsou suroviny a na konci produkt
nebo sluzba. “ V jednotlivych fazich je ptidavana hodnota vyrdbénym produktiim a aktivity

neptidavajici hodnotu jsou tedy oznaceny jako muda. (Tichy, 2021, s.26)

Skutec¢na
prace

Pomocna
prace

Obrazek 2 Rozd¢leni prace do tii kategorii
zdroj: vlastni zpracovani podle Dennise a Shooka (2016)

Podle Myersona (2012) je muda popsana pomoci akronymu TIM WOOD,
coz ve volném piekladu znamenda doprava, zasoby, pohyb, ¢ekani, nadprodukce, nadmérné
zpracovani, zmetkovitost, pficemz téchto zdkladnich sedm druhli byva casto doplnéno
o tviirci potencial.

1. Ztraty v dopravé
Utelem je provozovani dopravy pridavajici hodnotu, tzn. pokud je doprava ucelna,
nezvySuje ndklady, naopak pfidavd hodnotu zakaznikovi z hlediska mista a casu,
nepfedstavuje ztraty. Je potfeba zamezit zbyteCnym dopravnim operacim tykajicim

se presunu materidlu z divodu nedostatku skladovych kapacit. (Vachal a Vochozka, 2013)
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2. Ztraty zptisobené nadmérnym drZenim zasob

Jedna se o uchovani nadmérného poctu surovin, dilt, které neptidavaji hodnotu zakaznikovi.
(Vachal a Vochozka, 2013) Zasoba ptedstavuje pro podnik naklady, vaze na sebe finan¢ni
prostiedky. Tyto ztraty jsou nej€astéji zplsobeny pii planovani vyroby na zakladé MRP
(Material requirement planning), kdy vznikd nevyhnutelné zna¢né mnozstvi zésob,
nebot’ se jedna o ,,push” systém. (Dennis a Shook, 2016) Nejcastéji se jednd o material
vstupujici do vyroby, popfipadé hotové vyrobky, které jest¢ nemaji svého zdkaznika.
Pro snizovani zasob lze vyuZzivat metody pracujici na zakladé¢ ,,pull” systému, jako jsou

napiiklad just-in-time nebo Kanban. (Vachal a Vochozka, 2013)
Myerson (2012) rozdéluje zasoby ve skladu na €tyFi typy:
e Suroviny,
e rozpracovana vyroba,
e hotové vyrobky,
e material, ndhradni dily.

Za nadbytecné zasoby lze téz povazovat drzeni nepotfebnych informaci v dany cas

na daném mist¢. (Patermann, 2022)
3. Ztraty v disledku zbyte¢nych pohybu

Lidsky pohyb nesouvisejici s pfidavanim hodnoty produktu se oznacuje jako zbytecny.
Typicky se mlZe jednat o hledani konkrétniho dilce a s tim souvisejici piechazeni, provadéni
ruéni manipulace s tézkym bfemenem namisto pouziti mechanizace. (Vachal a Vochozka,

2013)

Reseni:

Rozc¢lenéni surovin, materidlu na dvé skupiny podle frekvence uziti. UloZeni
nejfrekventovanéjSich polozek ve skladu nejblize mistu spotiteby, popiipadé je umistit
v urovni stiedu té€la. Méné odebirané polozky poté ulozit nad troveii ramen, v trovni nohou.
(Myerson, 2012)

4. Ztraty ¢ekanim

Ztraty vzniklé cekdnim pracovnika na dodavku materidlu, opétovné spusténi stroje,
jenz byl zastaven v dusledku poruchy nebo doba ¢ekani délnika, nez stroj provede potiebnou

vyrobni operaci na daném dilci. (Dennis a Shook, 2016) Mezi dalsi ztraty lze zatadit Cas
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¢ekani zaméstnance na prenastaveni stroje na jiny druh vyrabéného vyrobku.

(Véchal a Vochozka, 2013)
5. Ztraty zptasobené nadprodukci

Nadprodukce znamend vyrabét véci nad ramec objednavek, tzn. pfed objednévkou
zakaznika, pfed planem vyroby. S nadprodukci uzce souvisi také potieba vétstho mnozstvi
rozpracované vyroby, dostatek skladovych 1 vyrobnich ploch. Tim dochazi na vSech

urovnich k nadmérnému drzeni zasob a zvySovani nakladi na:
e Material, dily,
e energie, pohonné hmoty,

e provoz, vystavba, udrzba skladd. (Vachal a Vochozka, 2013; Dennis a Shook,
2016)

6. Ztraty prepracovanim vyrobku

Nésledujici druh mudy vznikd provedenim prace, piesahuje hodnotu produktu
pro zékaznika. Ptikladem mtze byt software umoziujici tabulkova feseni (soucty sloupci,
soucty tadkt, vytvareni tabulek, grafii apod.) Roky se muzete ulit pracovat s danym
softwarem a jeho funkcemi, ale v koneéném vysledku vyuzijete jen 10 % schopnosti
programu. Pro spoustu zdkaznikli jsou dnes$ni produkty pfepracované, avSak na mnoho
funkci spotiebitelé pii ndkupu pohlizi jako na uzite¢né a piinosné, ¢imz se produkt

pro n¢ stava atraktivnéjSim. (Bercaw, 2013)

Ptikladem v nevyrobnich procesech muze byt kancelaiskd prace — odesilani
nadmérného mnoZzstvi stejnych informaci prosttednictvim riznych sdélovacich prosttedka
v mnoha formach (e-mail, fax), poptipad€ vyplnovani totoznych udaji obsazenych ve vicero

dokumentech, formulatich. (Myerson, 2012)
7. Ztraty v disledku zmetki a oprav

Za vadny, respektive nekvalitni produkt je povazovan vyrobek, na ktery se vynalozi material,
lidska prace, ale nespliiuje predepsané standardy jakosti a je tedy urcen k oprave,
prepracovani ¢i vyfazeni. Kviili zamezeni Cetnosti vyskytu zmetka se provadi prabézné
kontroly kvality. (Vachal a Vochozka, 2013) Podle Myersona (2012) je dilezité
identifikovat vadny vyrobek co nejdiive, protoze ¢im dal nekvalitni produkt dojde,

tim nakladnéjsi jsou nasledné opravy, piepracovani, popiipade stazeni vyrobku od zakaznika

a s tim souvisejici ¢innosti bez piidané hodnoty.
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8. Ztraty vzniklé nevyuzitim tvirciho potencidlu

Posledni muda se tyké vedoucich pracovnikl a jejich nevhodného chovéni vii¢i ostatnim
zaméstnancim, jejich dokonalosti a vSeznalosti daného procesu. V nekterych podnicich
se v dusledku Spatného vedeni lidé boji navrhovat sva feSeni. K identifikaci a ,,odstranéni*
vysSe zminénych plytvani je potieba kreativnich pracovnikt, ktefi budou vyslySeni a jejich
piipominky brany v potaz, pficemz se nesmi opomenou rozvoj jejich znalosti v budoucnu.

(Myerson, 2012)

1.2.2 Mura

Jak jiz Patermann (2022) uvadi, jedna se v piekladu o nepravidelnost, nerovnomérnost
ve vyrobnim procesu. Podle Do (2017) mura tvofti fidici €lanek, jenz vede k plytvani (muda).
Ptikladem muze byt produkt, k jehoz vyhotoveni je potfeba vicero pracovist. V piipadé
hromadéni zasob rozpracované¢ vyroby pied usekem sniz§i kapacitou. V disledku

toho nésledné vznikaji prostoje zplisobené obsazenosti dan¢ho pracovisté. (Do, 2017)

Jednim zkliCovych faktorti, jenz ovliviiuji nadprodukci a nadmémé zéasoby,
jsou metody zaloZzené na principu tahu (pull systému). Nerovnomérnosti se 1ze tedy vyhnout
zavedenim metod pracujicich na konceptu tahového systému, jako je naptiklad Kanban.
Ten pracuje na principu piikazovych karet, kdy je kazdé pracovisté, vyjma prvniho
a posledniho, odbératelem ptedchoziho ¢lanku a dodavatelem nasledujiciho ¢lanku
ve vyrobnim procesu. DalSi metodou =zabraiujici zminovanym druhim plytvani
je just-in-time, kterd se zabyva doddvkami spravnych dili ve spravném mnozstvi

a ve spravny okamzik. (Toyota, 2013)

1.2.3 Muri

Poslednim ze tifi vzajemnych nepiatel je muri. V piekladu se jednd o pietiZzenost,
nadmérnost, ktera vznikd na zakladé mura, pfiCemz v nékterych ptipadech miize byt
k pfetézovani, jestlize je vyrobni proces rovnomérné rozlozen a vyvazen podle spravné
nastaveného vyrobniho tempa a jednotlivé ¢lanky maji dostatek ¢asu na provedeni dané

operace. Zkraceny ¢asovy fond muize vést k nadmérnému zatizeni pracoviste, zatimco prilis
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velky casovy fond povede k plytvani zdroji. Klicovym faktorem v oblasti muri je takt time

(doba mezi dokoncenim jedné jednotky a zahajenim dalsi). (Toyota, 2013)

Ptikladem pro pochopeni souvislosti mezi protivniky muda, mura, muri je doruceni
6 tun zbozi silni¢énim nékladnim vozidlem. V prvnim pfipad¢ jsme zvolili jednu cestu,
pfi¢emz tato varianta oznacena jako muri, z dvodu pietizeni ndkladniho vozidla a zvySené
pravdépodobnosti poruchy. Druhou moznosti je nerovnomérné rozdeleni zasilky mezi
2 silnicni ndkladni vozidla. Tato moznost je oznaCena jako mura, v disledku
nerovnomérného rozlozeni dodavky materidlu k zdkaznikovi, kterému muizZe vzniknout
problém zpisobeny nedostatkem pozadovaného materidlu pro zahajeni vyroby.
Ptedposledni variantou je rozlozeni ndkladu mezi 3 nékladni vozidla. Jak jiZz z obrazku
vyplyva, jedna se o plytvani zvané muda, protoze jizda tietiho ndkladniho vozidla je zcela
zbyte¢na. Prinikem je tedy posledni varianta, kdy zvolime jizdu 2 ndkladnich vozidel,
pricemz ndklad bude rovnomérné rozdélen. V takovém ptfipadé muda neexistuje, protoze
vozidla jsou maximalné vytiZena, nedochazi k pfetiZzeni, nebot’ ndklad je rovnomérné

rozdélen a fidici 1 stroje pracuji v rdmci svych moznosti. (Lean Enterprise Institute, 2025)

No Muri, Mura, or Muda

Obrazek 3 Priklad muda, mura, muri
zdroj: Do (2017)



22 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

2 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM (TPS)

Automobilova firma Toyota ziskala pozornost na ptelomu osmdesatych let minulého stoleti,
kdy vynikala svymi kvalitnimi a spolehlivymi vozy. V porovnani s americkymi vyrobci,
Vyrabéla auta, kterd nevyzadovala v pribéhu let mnoho oprav. Auta oproti konkurenci byla
vyrabéna rychleji, a pfitom s niz§imi néklady, piestoze vyplacela zaméstnanciim vyssi mzdy.

(Liker, 2021)

Podle Januska (2018) zakladateli systému Toyota Production System (dale jen TPS)
jsou Sakichi Toyoda, Kiichiro Toyoda, Taiichi Ohno. V nékterych zdrojich
jsou predstavitelé¢ doplnéni o Eijiho Toyodu. (Toyota, 2024)

1. Sakichi Toyoda — otec zakladatele Toyota Motor Company, vynalezl

tkalcovské stavy,

2. Kiichiro Toyoda — zakladatel Toyota Motor Company, sestavil koncept

just-in-time,
3. Taiichi Ohno — autor systému TPS, (Januska, 2018)

4. Eiji Toyoda — dohled nad diikladnou implementaci metod just-in-time a jidoka.

(Toyota, 2024)
Co se tedy skryva za uspéchem firmy Toyota?

Jednoduse provozni dokonalost, ktera je pro Toyotu strategickou vyhodou. Vyuziva nastrojii
a metod pro zlepSovani kvality, jeZ jsou postavené na principu kaizen, just-in-time, heijunka

a jidoka.

LIDE
A PARTNERI
/ PROCES \
/ FILOZOFIE \

Obrazek 4 Koncepce TPS formou 4P
zdroj: vlastni zpracovani dle Januska (2018)
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Zaroven se jednd o nastroje a metody stojici za vznikem samotné §tihlé vyroby,
avSak trvaly uspéch automobilky je postaveny na dokonalé znalosti potfeb zaméstnanct,
zakaznik(, znalosti motivacnich atributi a propracované filozofii spole¢nosti napfic¢ celym
podnikem. Zakladem je €trnact zasad Toyoty, predstavuji klic k trvalému uspéchu.
(Liker, 2021)

2.1 Zasady Toyoty dle koncepce TPS

Podle autort Januska (2018) a Likera (2021) Ize ¢trnact zasad Toyoty rozdé€lit do Ctyfech
skupin vychazejicich z anglickych slov na zakladé obrazku 4 Koncepce TPS formou 4P:

Filozofie

e Zakladej manazerské rozhodnuti na dlouhodobé filozofii, a to 1 na ukol

kratkodobych finan¢nich cild.
Proces
e Vytvorf nepfetrzity vyrobni tok umoznujici odkryt problémy,
e vyuzij systém tahu (pull) a vyvaruj se nadvyrobé,
e vyrovnavej pracovni zatiZzeni (heijunka),

e vytvarej kulturu, kterd dovoluje zastavit proces, aby se vyteSily problémy

a aby se spravné jakosti dosahlo hned napoprvé,

e standardizované Ukoly jsou zdkladem neustalého zlepSovani a posilovani

pravomoci zaméstnanci,
e uzivej vizualni kontroly, aby neziistaly skryté¢ Zadné problémy,
e uzivej pouze provefenych technologii prospivajicich lidem i procestim.
Lidé a partneri
e Vychovavej viid¢i osobnosti Zijici filozofii firmy,
e rozvijej védomosti lidi a tymt fidicich se filozofii spolecnosti,

e projevuyj ohled vii¢i svym partnerim a dodavateliim, tak ze je budes podnécovat

a pomahat jim ve zlepSovani.
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Reseni problémi
e JdiapfesveédC se na vlastni o€i, abys diikladné poznal situaci (genchi genbutsu),

e rozhodnuti pfijimejte pomalu na zaklad¢ Siroké shody, po zvadZeni vSech

moznosti, implementuj rychle,

e stan se ucici se organizaci prostfednictvim soustavného promysleni (hansei)

a neustalého zlepSovani (kaizen). (Januska, 2018; Liker, 2021)

Jednotlivé zasady jsou vysvétleny podle autoru Liker (2021), Januska (2018) a Croft
(2024) nasledovné:

1. Zakliadej manaZerské rozhodnuti na dlouhodobé filozofii, a to i na ukol

kratkodobych finanénich cili.

Zakladem je vytvofeni hodnoty nejen pro zdkaznika, ale 1 pro ekonomiku a spolec¢nost.
Kazdy krok, kazdou funkci napii¢ podnikem hodnot” ve vztahu k tvorbé ptidané hodnoty.
Soustfed’ se na sladéni chodu podniku s ohledem na poslani, nikoli na tvorbu penéz. (Liker,

2021)
2. Vytvor nepretrzity vyrobni tok umoziujici odkryt problémy.

Sjednot’ pracovni proces v uceleny tok dosahujici pfidané hodnoty a zajisti neustalou praci
na danych projektech. Klicem k neustalému zlepSovani je prehledny a uceleny tok napfic

organizaci. (Januska, 2018)
3. Vyuzij systému tahu (pull) a vyvaruj se nadvyrobé.

Vyrab¢j pouze produkty, jez jsou nezbytné nutné pro uspokojeni potieb zdkaznika
v mnozstvi, které poZzaduje a v Case, kdy ho vyZzaduje. Zasobovani materidlem poté probiha

na zéklad¢ spotieby a je provadéno formou just-in-time. (Januska, 2018)
4. Vyrovnavej pracovni zatiZeni (heijunka).

Nezapomen, tfetinou uspéchu lean konceptu je odstranéni ztrat, ale soustfed’
se 1 na pretizenost stroji a lidi. Odstrain nerovnomérné zatiZzeni nejen vyrobnich,

ale také obsluznych procesi. (Croft, 2024)
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5. Vytvarej kulturu, ktera dovoluje zastavit proces, aby se vyreSily problémy

a aby se spravné jakosti dosahlo hned napoprvé.

Umisti na stroj zafizeni umoznujici identifikaci chyb, kdy v ptipadé vzniku problému dojde
k zastaveni stroje. Formou vizudlniho managementu vytvot systém pro varovani pracovnikl
o vzniklé chybé, protoze nejdilezitéjsi je kvalita vyrobku, jez pfinasi hodnotu kone¢nému

zakaznikovi. (Liker, 2021)

6. Standardizované ukoly jsou zakladem neustialého zlepSovani a posilovani

pravomoci zaméstnanci.

Vyuzij metody umoznujici opakovatelnost pro udrzeni rytmicnosti, protoze ta je zdkladem
plynulého toku a tahového systému. Nasbirané védomosti a zkuSenosti pouzij ve spravny
moment pro vytvoreni standardi, ale zaroven dej prostor inovativnim zaméstnanciim a jejich
zlepSeni zapracuj do stavajicich standardl, abys zamezil moZnému odchodu pracovniki.

(Liker, 2021)
7. Uzivej vizualni kontroly, aby neziistaly skryté Zadné problémy.

Vyuzij kreativity a vizualniho managementu pro zndzornéni spravnych postupt, ¢imz docili§
snizeni odchylek od nezadouciho stavu. Pokud je to mozné, omez veskeré informace
na jednu stranu papiru. Pro zamezeni rozptylovani pracovnikli a zvySeni jejich

soustfedénosti se vyhni pouzivani monitorti ve vyrobnim prostiedi. (Croft, 2024)
8. UzZivej pouze provérené technologie prospivajici lidem i procesim.

Nékupem novych technologii podpofis praci lidi, ale nepofizuj technologie s cilem nahradit
je, jejich zavadéni byva slozité pro standardizaci a casto dochédzi k narusovani toku.
Nepouzivej technologie, jez nespliiuji nastavenou vyrobni kulturu, plynulost a pfehlednost
toku, ale zarovenl podporuj technologie navrhované zaméstnanci, ktefi se snazi o hledani
novych pfistupt k vykonavani dané¢ho tkonu. (Liker, 2021)

9. Vychovavej viid¢i osobnosti Zijici filozofii firmy.
Nehledej zaméstnance z externich organizaci, snaz se vychovat si své vlastni viid¢i osobnosti
z internich pracovnikli, poskytni jim nalezitou podporu pifi jejich rozvoji dovednosti
a védomosti a vzbud’ v nich zdjem zit filozofii podniku. Viidce musi byt predstavitelem,

vzorem, musi znat kazdodenni népln prace. (Januska, 2018)
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10. Rozvijej védomosti lidi a tymu Fidicich se filozofii spole¢nosti.

Zlepsuj vysledky firmy prostiednictvim tymu usilujicich o zvySovani produktivity a jakosti.
Tymova prace je klicova pro rychlejsi dosahovani vysledkii. Trvalé Gsili vede k vytvoteni
silného a stabilniho kolektivu, jenz je v souladu s firemnimi hodnotami a dlouhodobég

dosahuje lepsich vykont. (Croft, 2024)

11. Projevuj ohled viici svym partnerim a dodavateliim tak, Ze je budes podnécovat

a pomahat jim ve zlepSovani.

Buduj silné vztahy se svymi dodavateli a partnery, vzbud’ v nich pocit diileZitosti pro tviij
podnik. Podporuyj je v jejich rozvoji, v napliiovani strategickych cild, bud’ jejich soucasti.

(Januska, 2018)
12. Jdi a piresvédc se na vlastni o¢i, abys dikladné poznal situaci (genchi genbutsu).

Nesud’ a nedélej rozhodnuti prostfednictvim informaci na monitoru pocitace. ZlepSuj
procesy na zéklad¢ ziskanych, a predevsim ovétenych dat, jenz jsi ziskal vlastnim sbérem
piimo z vyroby. Predkladej data, ktera jsou pravdiva a osobné ovéfend. Takovy piistup

by mél byt zdkladem i pro vrcholové manazery. (Croft, 2024)

13. Rozhodnuti prijimejte pomalu na zikladé Siroké shody, po zvaZeni vSech

moZnosti, implementuj rychle.

Zvazuj veSkeré varianty feSeni, nikoli jen jedno. Vzdy k dané situaci existuje nékolik
alternativ. Do procesu posuzovani zaClen vSechny pracovniky, kterych se dand zmeéna
dotyka. Tim docili§ velkého mnoZstvi osobnich zkuSenosti a nazorti na dané alternativy

provedeni. Rozhoduj pomalu, ale implementuj rychle. (Januska, 2018)

14. Stan se ucici se organizaci prostrednictvim neinavného promysleni (hansei)

a neustalého zlepSovani (kaizen).

Vytvot stabilni proces, jenz bude§ neustale zlepSovat prostfednictvim vhodnych néstroju
k identifikaci neefektivnosti a ucin opatieni vedouci k napravé. Stabilni a piehledny proces
ma za nasledek nizsi drZeni zasob a tim jsou Casové prostoje snadnéji viditelné. Ved své
podiizené k hledani nekvality a jejiho odstrafiovani (kaizen). Po dokonceni projektu sestav

protiopatieni slouzici k napraveé nedostatkl (hansei). (Croft, 2024)
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2.2 Dim Toyota Production System

Systém TPS vysvétluje Fujio Cho, zak Taiichiho Ohna, na diagramu domu, nebot’ jestli
ma byt kvalitni a stabilni dim, potfebujeme pevné zaklady a sttechu. V tad¢ zdroji se dim
TPS objevuje v riznych variantach, pricemz zaklad je totozny. Stifecha domu je tvotena cili,
jichz ma byt dosazeno. Opira se o dva piliFe, a to just in time a jidoka. Podstatou téchto
jednokusovy tok, tzn. rychlost vyroby jednoho produktu odpovidd rychlosti poptavky
zédkaznika, a to vSechno je podpotené zasadou jidoka umoznujici zastaveni procesu vyroby
pii vyskytu chyby. Paradoxem je minimalni drZeni pojistné¢ zdsoby a moznost zastaveni
procesu. Aby tyto dva pilife fungovaly a nedochdzelo k ¢astému zastavovani vyroby, opiraji

se o zasadu heijunka a spolehlivé stabilni procesy. (Liker, 2007)

V piipadé€ zastaveni vyroby dochazi k okamzitému feSeni problému pracovnim tymem,
nebot’ za malou chvili dochazi k zastaveni dalSich vyrobnich operaci. To se v ptipadé
hromadné vyroby nestane, diky dostate¢né pojistné zdsobé. Pfi opakovaném problému
totaln¢ produktivni idrzba (dale jen TPM) nabyva na vyznamu. Délnici jsou v ramci TPM
proskoleni v béznych c¢innostech pracovisté udrzby a vykondvaji jednoduché opravy,
jako je naptiklad ¢i$téni, mazani, aby bylo dosazeno vyssi spolehlivosti stroje. Stifed domu
je sloZen ze ti €asti, na sebe vzajemné navazuji a tykaji se neustalého zlepSovani ve spojeni
se snizovanim ztrdt a tymovou praci. Ve své podstaté¢ jde predev§im o lidsky faktor,
ktery zapricinuje atributy uvnitf sttedu domu. Lidé musi zit danou filozofii, byt vedeni
k hledani pfi¢in danych problému, jejich feSeni a navrhovani napravnych akei,
aby dochazelo ke snizovani plytvani a neustalému zlepSovani. Zakladem stiedu domu
je genchi genbutsu, které hovofi o ziskavani vlastnich dat, poptipadé ovéfovani dat vlastnim
presvédcenim, o rozhodovani se na zékladé¢ podlozenych a pravdivych informaci. (Liker,

2007)

Uplatiovanim jednotlivych nastroji TPS je mozné docilit lepSich vysledkd, ale pouze
v kratkodobém horizontu, tzv. skokova zlepseni. Jestlize chce firma dosahnout konkurenéni
vyhody, musi uplatiiovat celkovou koncepci TPS, jen tak z dlouhodobého hlediska dosédhne
udrzitelného zlepSovani. Kazdy podnik je jiny a je nutné si uvédomit, ze pojem ,,lean*
neznamena vyuzivat stejnych metod a principti jako Toyota. Hlavni myS$lenkou, jiz se Liker
(2021) ve své knize snazi predat, je stanoveni a rozpracovani zasad. Kazd4 organizace

je original a pro dosahovani dlouhodobych vysledki si podnik musi vypracovat své vlastni
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principy, které bude wuplatiovat v jednotlivych fazich vyrobniho procesu tak,

aby podporovali dosazeni stanovenych cilii. (Liker, 2021)

., Bohuzel, mnoho knih na téma stihlé vyroby toto nedorozumeéni, ze TPS je souborem

nastroju, které vedou k vyssi efektivnosti ¢innosti, dale prohlubuje. “ (Liker, 2007, s. 62)

NEJLEPSI JAKOST - NEJNIZSI NAKLADY - NEJKRATSI PRUBEZNA DOBA VYROBY - NEJVYSSI
BEZPECNOST - VYSOKA MORALKA

JUST IN TIME T T JIDOKA
I LIDE A TYMOVA PRACE
NEPRETRZITY ANDON
TOK —
- ODDELENI
SYSTEM TAHU NEUSTALE 71 EPSOVANI 0S0BY A STROJE
RYCHLY PREDCHAZENI
PRECHOD CHYBAM
PLANOVANI VYR. / SNIZOVANI ZTRAT \ RESENI PRICIN A
TAKTU PROBLEMU

HELIUNEA

STABILNI A STANDARDIZOVANE PROCESY

FILOZOFIE FIRMY TOYOTA A VIZUALNI RIZENI

Obrazek 5 Dim Toyota Production System (TPS)
zdroj: vlastni zpracovani podle Dennise a Shooka (2016)
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3 LEAN PRISTUPY V RiZENi VYROBY

Lean piistupy v oblasti fizeni vyroby obsahuji celou fadu metod a nastroji vyuzivanych
k minimalizaci plytvani ve zkoumanych procesech, kdy zakladem je zlepSovani
produktivity, efektivity pfi soucasném zvySovani kvality a zkracovani pribéZzné doby
vyroby. Z divodu rozsahu prace budou popsany jen ty metody a néstroje, které koresponduji
s praktickou ¢asti diplomové prace nebo o nichz spole¢nost Burg Ocet, s.r.o. uvazuje

do budoucna.

31 VSM

Value Steam Mapping je jednou z metod S§tihlé vyroby vyvinutych spole¢nosti Toyota.
V piekladu se jednd o mapovéani hodnotovych tokl, ¢imz se vytvoii soubor aktivit
pfidavajicich 1 nepfidavajicich hodnotu findlnimu zakaznikovi. (Myerson, 2012; Jurova,

2016)

Hodnotové toky v rdmci VSM jsou vizualné rozdéleny na zaklad€ pohledu zédkaznika
za ucelem monitorovani materidlovych a informacnich tokd smérem od konecného
zakaznika az k dodavateli surovin. Cely prib¢h je graficky zndzornén za pomoci symbola
charakterizujicich materidlové toky, informacni toky a rtzné druhy béznych cinnosti

vykonavanych v organizacich. (Jurova, 2016)
Podle Myersona (2012) je nejdulezitéjsi pted zahajenim mapovani urcit:

e Hodnotovy tok, ktery bude pfedmétem mapovani,

skupinu produkti, ktera bude v mapovani zahrnuta,

takt time vybranych skupin produktt,
e manazera procesu mapovani hodnotovych tok,
e cile, kterych ma byt v rdmci VSM dosazeno.

Metoda VSM umoziiuje zpracovani soucasného stavu hodnotovych toki,
¢imz se vytvofi zaklad pro odhaleni plytvani nejen v procesu vyroby, ale i zbytku
mapovaného hodnotového toku. Takto zmapovany proces poté slouzi pro tvorbu

vylepseného a efektivnéjSiho toku smérem k zakaznikovi. (Bauer, 2012)
Oblasti pouziti VSM podle autorky Jurova (2016):

e Mapovani stavajicich vyrobnich procest,
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e v piipadé zmén ve vyrobnim procesu skupin produkti,
e vyvoj nového procesu vyroby produktu,

e zmeéna organizace procesu vyroby.

3.2 KAIZEN

Kaizen v prekladu znamend zména klepSimu a je slozeno ze dvou slov,
a to KAI a ZEN. V prvnim pfipad¢ se jedna o ,,zménu“ a v druhém piipad¢ o ,lepsi
z ¢ehoz vyplyva poté samotny pieklad slova. Jedna se o proces neustalého, kontinudlniho
zlepSovani, ktery zahrnuje nejen manazery, ale i délniky. Kaizen bere v potaz zlepSeni vseho
druhu, tzn. jak v osobnim, tak 1 pracovnim zivoté. Filozofie kaizen si zaklada
na zdokonalovani sebemenSich detaili pro dosazeni neustdlého zlepSovani oproti
jednorazovym inovaénim skoktim. Casto byva systém kaizen spojovan s pojmem gemba,
ktery charakterizuje misto ur¢ené pro zlepSovani. V takovém ptipad¢ tedy hovoiime
napfiklad o dilné¢ nebo v kontextu nemocnice muze jit o ordinaci. Samotny koncept
neustalého zlepSovani mé pivod v Japonsku, kde se manazeti firem fidili jednoduchym
pravidlem, které hovotilo o tom, Ze od stolu nelze provadét zlepseni jako je tomu v mnohych

firmach doposud. Kaizen je v tomto sméru zcela jinak postaveny. (Kosturiak, 2010)

Pti spravné aplikaci se kaizen stane kazdodenni soucasti pracovniho procesu, kdy zlepsi
pracovni prostfedi, odstrani zbyte¢nou zaté¢z (Muri) a motivuje zamé&stnance k aktivnimu
zapojeni do zlepSovani procest. Pro uspésné zavedeni Kaizenu je klicova spoluprace vSech

pracovniki, od uklizecl az po top management. (Lean, 2025)
Faze filozofie kaizen

1. Prvni faze ma za cil oteviit lidem oci, prekonat jejich nezajem a nechut’. Docilit toho,

aby chodili po vyrob¢ s cilem upozoriiovat na problémy.

2. Druhou fazi je nutné neprodluzovat pfili§ dlouho, jinak je vysledkem upadek
systému. Jednd se o ocefiovani i téch bezvyznamnych navrhi za Gcelem motivace

zaméstnancu a jejich aktivni zapojeni do zlepSovaciho procesu.
3. Tteti faize ma za kol soustfedéni se na kvalitu zlepSeni, kterd ptinese pozitivni efekt,
pfinos pro dany proces. Nejdokonalejsi navrh je takovy, ktery je jednodusSe

implementovatelny a nic nestoji.
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4. Ctvrta faze je dosahnuti takového dusevniho citéni zaméstnanct, které je povede
k neustalému zlepSovani bez naroku na odménu. Jsou wvnitiné presvédcent,
ze jejich navrhy vedou ke stabilit¢ spolecnosti a je to jejich poslanim.

(Kosturiak, 2010)
Co je tedy definici filozofie Kaizen?

., Kaizen je neustdlé zlepsovani procesii, cinnosti, lidi a jejich spoluprdace v podniku.
Zakladem tohoto systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se soucasnym stavem,
neustalé hledani a odstranovani plytvani. Pohled na problémy jako prilezZitost* (Kosturiak,

2010, s.7)
Nastroje zlepSovani podnikovych procesi PDCA a DMAIC
PDCA

Predstavitelem nastroje PDCA je Edwards Deming, zndmy jako guru v oblasti
zlepSovani podnikovych procesti. Demingtiv cyklus vede ke zméné stavajicich procest
scilem teSeni identifikovaného problému prostfednictvim jednotlivych  fazi
Plan — Do — Check — Act. Zakladem cyklu je princip neustalého zlepSovani, pficemz duraz
je kladen na nikdy nekoncici a stile se opakujici proces. (Nenaddl, 2008; Richards

a Grinsted, 2016)
e Plan

Prvni z fazi PDCA cyklu je charakteristickd identifikaci a naslednou analyzou
problému, jenZ ma byt pfedmétem zlepSeni. Zakladem je plan napravnych opatieni uréenych

k realizaci s cilem zvyseni efektivity zkoumaného procesu. (Nenadal, 2008)
e Do

Podle autorti Richards a Grinsted (2016) je pfedmétem nasledujici ¢asti vytvoieni
a odzkouseni fesSeni, pficemz Nenadal (2008) apeluje na zavedeni naplanovanych akci

v malém méfitku na tzv. zkuSebnim vzorku.
e Check

Typické pro fazi ,,zkontroluj* je méteni dosazenych vysledkii na zdklad€ nastavenych
objektivné ovéfitelnych ukazatelt pro hodnoceni uspésnosti implementovanych napravnych

opatfeni. Naméfené hodnoty jsou poté porovnany s planovanym stavem pro vytvoreni
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informacni zékladny potfebné v poslednim kroku cyklu. (Nenadal, 2008; Richards
a Grinsted, 2016)

e Act

Posledni z fazi Demingova cyklu PDCA je reakce na zavedena opatieni. V ptipadé
prokazatelného zlepSeni podlozeného dosazenymi vysledky, je poté rozhodnuto o plosné
standardizaci téchto napravnych akci. Mohou nastat i situace, kdy naplanovana opatfeni

nejsou uspeésna a je nutna jejich korekce pro dosazeni stanovenych cilt. (Nenadal, 2008)
DMAIC

Jednd se o pétifazovou metodu, kterd je pohdnéna Lean Six Sigma. DMAIC pracuje
na prakticky totozném principu jako PDCA cyklus. Zakladem je zlepSovani existujicich

nedostatkl v procesem organizace. (GLSS — GO LEAN SIX SIGMA, 2025)

Na dil¢i faze cyklu DMAIC jsou kladeny rozdilné naroky na jejich vystupy,
od kterych jsou poté odvijeny jejich cile. (Svozilova, 2011)

e Define

Béhem faze define se nastini charakter zjisténého problému nebo oblasti zlepSeni
a sestavi se projektovy tym soucasné se stanovenim cilti projektu zlepseni. (Svecova a Veber,

2021; GLSS — GO LEAN SIX SIGMA, 2025)
o Measure

Definovani toho, co ma byt méfeno a jakym zplsobem bude meéfeni probihat.
Dilezité pro fazi méfeni je spravné nastaveni objektivné ovéfitelnych ukazateld pro snadny

a korektni sbér dat. (Richards a Grinsted, 2016)
e Analyse

Faze charakteristickd pochopenim povahy problému, zjisténi kofenovych pficin.
Ziskana data z méfeni jsou zkoumana s cilem pochopeni pticiny jejich vzniku s naslednou
komparaci s poZadovanym cilovym stavem. (Richards a Grinsted, 2016; GLSS — GO LEAN
SIX SIGMA, 2025)

e Improve

Prostfednictvim pochopeni kofenovych pfi¢in je fize improve dilezitd pro diskuzi
navrhil na zlepSeni identifikovaného problému na zakladé¢ dat ziskanych métenim. (Richards

a Grinsted, 2016; GLSS — GO LEAN SIX SIGMA, 2025)
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e Control

Nastaveni planu monitorovani pro sledovani dodrzovani zavedené¢ho opatieni.

(Richards a Grinsted, 2016)
Porovnani PDCA a DMAIC:

V obou piipadech se jedna o néstroje pro zlepSovani podnikovych procesii, kdy diraz
je kladen na neustélé zlepSovani. Nicméné cyklus PDCA je vhodny na pribézné zlepSovani
procest jednodussi povahy, zatimco DMAIC je urcen na slozité a rozsdhlejs$i procesy,
které jsou naro¢né na sbér dat, a proto je spojovan s metodikou Six Sigma a pokrocilymi

statistickymi analyzami. (Hanna, 2024)

3.3 TOM

Jak jiz z nazvu vyplyva, nasledujici pojem bude zaméten na kvalitu. V celém znéni se jedna
o Total Quality Management. V pfipadé TQM nebudeme hovofit o standardizovanych
systémech jako tomu je u ISO norem. Tento management vychéazi z principli neustalého
zlepSovani na urovni celopodnikovych procesti s cilem uspokojovani potieb vSech

zakaznikl. (Vachal a Vochozka, 2013)

TQM je ptistup zabyvajici se komplexnim fizenim jakosti ve smyslu: ,, Kvalitu je treba

vyrobit, nikoli vykontrolovat . (Bauer, 2012, s. 117)

Autofi Vachal a Vochozka (2013) uvadi rysy TQM na zakladé nésledujicich pojmii,

z nichz se zkratka sklada:
e Total — zainteresovani veskerych zaméstnancii podniku do fizeni kvality,

e Quality — multidimenzionalni chapani jakosti napfi¢ c¢innostmi podniku

s ohledem na celkovou jakost organizace,

e Management — jedna se o fizeni kvality jak na strategické, tak i na taktické
a operativni Urovni vcéetné¢ dil¢ich manaZerskych cinnosti jako je vedeni,

planovani apod.
Zasady TQM jsou postaveny na zakladech QMS (Quality Management System):
e Orientace na zakaznika,
e Tfizeni a vedeni,

e zapojeni pracovniki,
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e procesni a systétmovy pfistup,
e trvalé zlepSovani a rozhodovani na zéklad¢ podlozenych faktt,
e vyhodna partnerstvi.

Jak jiz bylo zminéno, Total Quality Management vychazi ze zakladi QMS,
jez jsou dale rozebirany. Principem TQM je komunikace skrze cely podnik, a to obousmérné

napfi¢ vertikalni i horizontalni strukturou. (Vachal a Vochozka, 2013)

Autofi Vachal a Vochozka (2013) jest¢ dopliuji skutecnost, ze TQM je postaveno
na neustalém zlepSovani prostfednictvim nastroju fizeni kvality, tymové prace a delegace

pravomoci a odpovédnosti s diirazem na vkladani jistoty v zaméstnance.

34 TPM

Jednim z dalSich koncepti lean managementu je tzv. Total Productive Maintenance.
V piekladu se jednd o totdln€ produktivni Udrzbu, kterd je zaméfena na plytvani

zpusobované strojnimi zatfizenimi ve vyrobnim procesu. (Myerson, 2012; Jurova, 2016)

ZjednoduSené¢ fteCeno, TPM je strategie pro piedchazeni odstdvkdm s cilem
maximalizovat efektivitu zafizeni a jeho provozuschopnost zahrnutim proaktivni udrzby do
vsech ¢innosti na dilné. Konecnym vysledkem TPM je zvyseni produktivity prace za pomoci

snizeni prostojl zptisobovanych plytvanim. (DuJack, 2025)
Zakladni klicové soucasti TPM:
e Autonomni udrzba — operatoifi jsou odpovédni za bézné tikony vykondvané
na stroji pro zabezpeceni mechanického fungovani zafizeni (CiSténi, mazani),
e planovana udrzba — ¢innost udrzby je planovana na zakladé Cetnosti poruch
a jejich predikce pro minimalizaci potencidlnich prostojt,
e vzdélavani — zvySovani kvalifikace nejen Gdrzbatd, ale 1 operatori pracujicich
na daném strojnim zatizenti,

e celkova efektivita zafizeni — snaha o maximalizaci produktivity stroje a redukce

kapacitnich ztrat,
e preventivni udrzba — vytvofeni navrhu tykajiciho se preventivni udrzby a v€asné

kontroly strojnich zafizeni. (KoSturiak a Frolik, 2006; Jurova, 2016; Myerson,

2012; DuJack, 2025)
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Podle autora DulJacka (2025) je zakladem mit pro uspésnou implementaci totalné
produktivni udrzby, fungujici standard 5S se zaméfenim na proaktivni feSeni problémi

za pomoci spoluprace naptic¢ podnikem.
OEE

Overall Equipment Effectiveness v doslovném piekladu znamend celkova efektivita
zafizeni. Pojem lze chapat jako objektivné ovéfitelny ukazatel uzivany ve vyrobnich

podnicich s prevladajicim pomérem strojni prace. (Patermann, 2022; Flidr, 2023)

V piipadech, kdy se celkova efektivita zafizeni pohybuje v rozmezi
70-80 %, lze povazovat hodnotu OEE za vyborny vysledek. V opa¢ném piipade,
pokud se jednd o hodnoty mensi nez 50 %, hovoifime o Spatnych vysledcich s velkymi

ztratami ve vyrobnim procesu. (Flidr, 2023)
Autor Patermann (2022) poukazuje na tfi oblasti, se kterymi ukazatel OEE pracuje:
OEE = dostupnost x vykon x kvalita (%) (1)

skutecny Cas vyroby

Dostupnost =

(%) 2)

planovany ¢as vyroby

skutecné vyrobené mnozstvi

Vykon = (%) 3)

normované mnozstvi

Kvalita = pocet spravné vyrobenych dilt o A
P nozstvl viech vyrobenych dilﬁ( 0) “)

Dostupnost je tedy chapédna jako doba, po kterou je stroj schopen vyrabét. Planovany
¢as vyroby vychazi ze sménnosti pracovnikil. Zpravidla je tento ¢as totozny s délkou jedné
pracovni smény. Skutecny Cas vyroby je tedy planovany cas, od néhoz je proveden odecet

casovych ztrat (obéd, poruchy apod.).

Vykon je pocitan jako pomér mezi skute¢né vyrobenym mnozstvim a mnoZzstvim
normovanym. Obvykle jsou nasledujici veli¢iny vyjadieny v litrech, kusech ¢i kilogramech

za ¢asovou jednotku, tzn. 30 ks za minutu.

Kvalita je stanovena jako pomér spravné vyrobenych dili a mnoZstvi vSech
vyrobenych dild, kdy pfepracovani, oprava ¢i vyhozeni vyrobku je povazovéano za nekvalitni

vyrobu. (Flidr, 2023)
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3.5 SMED

Single Minute Exchange of Die je dalsi z metod §tihlé vyroby, kterd se zabyva zkracenim
doby potiebné pro pienastaveni ¢i vyménu nastroji zafizeni pfi prechodu na jiny druh
vyrobku. Vysledkem je snizeni plytvani a zvySeni produktivity. (Himes, 2023; Lean
Production, 2025)

Prikopnikem zminovaného systému byl primyslovy inZenyr Shigeo Shingo,
jenz lektoroval inzenyry v zavodé Toyota Motors Company. Jeho prace vedla ke zkraceni
doby piestavby 0 94%, tzn. z 90 minut na méné nez 5 minut. Ackoli tomu tak neni, byva tato
metoda casto charakterizovana jako vymeéna nastroji do jedné minuty. Skutecnym
principem této metody je vSak provedeni pfetypovani zatizeni do 10 minut, tedy zkraceni

prestavbového Casu na jednociferné Cislo. (Lean Production, 2025)
Pti implementaci nasledujici metody je dillezité zaméfit se na:
e Identifikaci pilotni oblasti
Je o vybéru oblasti pro pilotni program SMED, respektive vybér stroje, ktery bude

pfedmétem méfeni. Nasledné je zaznamenan vychozi €as procesu piestavby. Za spravné

zméteny Cas se povazuje doba mezi vyrobou posledniho kusu a vyrobou prvniho kusu.
¢ Identifikaci vnitinich a vnéjSich prvki

Cilem je vytvofeni seznamu vSech komponent potiebnych pii procesu piestavby,
kdy vystupem je podrobny popis ¢innosti s pfifazenym ¢asovym fondem vykondvanych
aktivit. Za vnitini prvky jsou povazovany procesy, jez lze provadét pouze pii zastaveni

stroje. Opakem jsou vnéjsi prvky, které 1ze realizovat v pribéhu chodu strojniho zatizeni.
e Pievedeni vnitinich prvka na vnéjsi

Jedna se o snahu pievést maximalni mozny pocet vnitinich ¢innosti na ¢innosti externi
pro zkraceni doby potfebné na vykonani piestavby daného strojniho zafizeni. V tomto kroku
je dulezité zaméfit se na posouzeni proveditelnosti pievadéné ¢innosti, protoze ne vSechny

operace lze uskutecnit za provozu stroje.
o Zefektivnéni vnitinich prvkia

Nekteré vnitini prvky nelze prevést do externich €innosti, ale 1ze pouzit odliSné néstroje
pro zkréceni jejich doby trvéni, jako je napfiklad uziti rychloupinacich mechanismi misto

Sroubil. (Himes, 2023; Lean Production, 2025)
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V ptipad¢ uspésné implementace programu SMED lze ofekavat snizeni vyrobnich
nakladii v disledku minimalizace prostoju, pfi¢emz vznikne plynulejSi materidlovy tok

prostiednictvim standardizovanych postupt procesu piestavby. (Himes, 2023)

3.6 5S

Metoda 5S spociva v efektivni organizaci pracovisté a standardizaci pracovnich postupti.
Jedné se o standard, jehoz ptivod je v Japonsku. Zjednodusuje procesy vykonavané na daném
plytvani. Zaroven je prostfednictvim tohoto standardu zvySovana nejen kvalita a efektivita,
ale 1 bezpecnost samotného procesu. Vysledkem je tedy pracovisté se standardizovanymi
postupy, vhodnou organizaci a poradkem. Zminované benefity jsou doplnény o vizualizaci

pozadovanych stavll pro udrzeni Cistoty. (Myerson, 2012; Richards a Grinsted, 2016)

Autor Myerson (2012, s. 48) tvrdi, ze pracovisté se standardem 58S ,, je prostredi, které

ma vSechno, co potiebuje a na svéem misté, kdyz to potrebuje. “
Metoda vychazi z péti japonskych slov:

e Seiri — vytiid,

seiton — systematizuj,

e seiso — Cisti,

seiketsu — standardizuj,

shitsuke — dodrzuj. (Bauer, 2012)

Prvnim krokem je seiri, ktery spocivad v odstranéni vSeho nepotfebného pro dané
pracovisté. Miize se jednat o nafadi, pomocné materidly, prepravni jednotky, obalové
materidly, zastaralé¢ zafizeni, zkratka nedutlezité véci pro chod pracovisté. Polozky,
jez jsou predmétem odstrafiovani, jsou znaceny pomoci barevnych Stitkii obsahujicich
pokyny k likvidaci® dané véci v urcitém casovém obdobi. (Bauer, 2012; Myerson, 2012;

Richards a Grinsted, 2016)

Nésledné po odstranéni nepotiebného nastava faze tfidéni, tzn. seiton. V pribéhu tidici
faze je potieba rozlozit jednotlivé polozky, jez ziistaly, po layoutu daného pracovisté tak,
aby byly v tésné blizkosti mista jejich uziti, a bylo zabranéno prostojim v disledku

zbytecnych pohybt. (Bauer, 2012; Myerson, 2012)
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Tteti japonské slovo tzn. seiso, predstavuje uklid. V podstaté jde o ocisténi veskerych
pracovnich ploch, pfi¢emz musi byt sestaven i plan tykajici se udrzovani potradku
organizované¢ho pracovisté s jasné definovanymi postupy prace. Pfi samotném procesu
oCisty mohou byt identifikovany nedostatky, jez je potfeba odstranit. MiiZze se napiiklad

jednat o unik oleje v diisledku rozpraskaného tésnéni stroje. (Bauer, 2012)

Ptedposledni a nesmirné dulezitou fazi, kterd tvoii zaklad pro udrzeni potradku,
je seiketsu. V prekladu se jednd o standardizaci, jez méa zabezpecit vytvoteni jednotného
postupu pro veskeré cinnosti provaddéné na pracovisti. Nutné pro nasledujici akci
je zdokumentovat dil¢i postupy za ucelem vytvoreni zékladu pro vizualizaci téchto ¢innosti.
Cilem je tvorba vystiZzného vizudlniho néhledu s diirazem na jednoduchost a ptehlednost

dokumentu. (Richards a Grinsted, 2016)

vvvvvv

nastavenych postupl pro zachovani organizovaného, ptehledného a bezpecného pracoviste.
V ptipad€ nenaplnéni posledni faze dochazi ke ztrat€ piinosti plynoucich ze standardu

5S a cely proces za¢ina od zacatku. (Myerson, 2012)

3.7 JIT

V doslovném piekladu zkratka just-in-time (déle jen JIT) znamena ,,pravé v€as‘ nebo ,,praveé
ted*. Jedna se o technologii, kterd vznikla v Japonsku a USA zacatkem 80. let minulého
stoleti. Obecné lze fici, Ze metoda JIT spociva v uspokojovani potieb v pfesné stanovenych
terminech. (Sixta a Macat, 2005) Princip fungovani je zalozen na ¢asovém a prostorovém
sladéni sousedicich ¢lankt, tzn. odbératel obdrzi material v momenté, kdy ho potiebuje.
V takto fungujicim systému neni potieba vytvaret si zdsoby ani na jedné strané fetézce.

(Vachal a Vochozka, 2013)

Zavadeéni technologie JIT je pomérné narocné. Jednd se o vysledek promyslenych
koordinac¢nich a racionaliza¢nich kroka vSech ¢leni logistického fetézce, nebot’ se jedna
o dodavky vmalém mnozstvi s velkou frekvenci vco nejpozdéjsi okamzik tak,

aby bylo zajisténo drzeni minimalnich zasob. (Sixta a Macat, 2005)
Nezbytnymi predpoklady pro spravné fungovani technologie jsou:

e ZajiSténi spolehlivého dodavatele, jenz je schopen nejen dodavat material

ve spravném mnozstvi, kvalité€, ale 1 vCas,
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e lokalizace dodavatele a dostupnost dopravnich sluzeb, které zabezpeci dodavku

materidlu na poZadované misto urceni,

e pruznost, tzn. rychld odezva na zmény poZadavki, vznik poruch.

(Vachal a Vochozka, 2013)

Lze tedy fici, ze technologie JIT pokryvd vSechny dulezit¢ funkce moderniho
managementu, jako jsou synchronizace vSech dil¢ich vyrobnich procest a flexibilni
pfizpisobovani se pozadavkim zdkaznika. Zikladem je provedeni just-in-time,

tzn. pfesné mnozstvi v presném Case, a to bez rezerv na skladé. (Kampf et al., 2017)
Benefity plynouci ze zavedeni JIT jsou:

e Snizeni zasob,

e zkraceni toku materialu,

e sniZeni potfeby skladovych prostor,

e zlepseni obratky zasob,

e zvySeni produktivity prace. (Sixta a Macat, 2005)
Problémy souvisejici se zavedenim JIT:

e Prispivani ke kongesci dopravnich cest,

e cxhalace vyfukovych plynt,

e opozdéni dodavek v disledku kongesci,

e nevhodna geograficka poloha dodavatele,

¢ nedostatend spoluprace s dodavatelem. (Sixta a Macat, 2005)

Systém JIT vyzaduje flexibilni organizaci vyroby, jez zajistuje vyrobu bez velkych
zasob, zavad a prodlev, a tudiZ bez ztraty zakaznika, nebot’ vSe zavisi na jeho poZadavcich.
Takova pruznost organizace vyroby piinese snizeni nakladii na zasoby, zvySeni kvality

a udrzeni zakaznika pfinaSejiciho podniku trzby. (Kampf et al., 2017)

3.8 KANBAN

Systém fizeni vyroby pracujici na principu Kanban je Casto spojovan s technologii
just-in time, protoze se jednd o princip tahu (pull). Historie metody Kanban saha

az do 60. let 20. stoleti, kdy japonské automobilka Toyota vyvinula nasledujici metodu, ktera
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byla postupem casu zaclenéna do $tihlé vyroby (Lukoszova, 2012; Richards a Grinsted,

2013)

V doslovném piekladu zminovana technologie znamena ,,karta“ nebo ,,Stitek*. Cilem
této metody fizeni vyroby je snaha o maximalni pfizpisobeni pribéhu vyroby
materidlovému toku. Vyradbi se na zdkladé poptavky zdkazniki na vSech urovnich,
coZ umoznuje snizovani zdsob a tim 1 sniZzovani nadprodukce ¢i zamezeni kumulace

rozpracované vyroby. (Kampf et al., 2017)

Podle autort Sixta a Macata (2005) se technologie Kanban nejvice hodi pro opakované
pouzivané dily, a to predevSim v automobilovém primyslu nebo strojirenské vyrobé.
Diivodem jejich tvrzeni je funkce tzv. samofidicich regula¢nich okruhli pracujicich
na bazi ,,pull systému‘ mezi dodavatelem a odbératelem. Dodévajici se zavazuje materialem
pozadované kvality a odebirajici vZzdy ru¢i odbérem dodavaného materialu. V takovém stylu

fizeni vyroby nedochazi k tvorbé zasob.
Co je tedy podstatou metody Kanban?

Klicovym faktorem fungovani systému je rozdéleni vyroby na zminované regulacni okruhy,
kdy kazdé pracovisté je ,,dodavatelem* nasledujiciho useku a ,,odbératelem* pfedchoziho
useku. Vyjimku tvofi prvni a posledni ¢lanek regulacniho obvodu. Iniciaéni udalosti
je ptijem objedndvky od zakaznika na poslednim stupni, tedy proti sméru materialového
toku. Prostiednictvim Kanban karty se nasledné vytvoii objedndvka poZadovaného
materialu v potiebném mnozstvi a kvalité. Tento proces se opakuje az do chvile pfichodu
pozadavku na prvnim pracovisti, jez zahaji ,,vyrobu® a dodava materidl ve stanovenych
terminech jejich plnéni spole¢né s Kanbanovym Stitkem tvoficim v tomto systému dodaci

list. (Gros, 2016)

Obsah karet je individudlni podle potfeb podniku, ale obecné musi obsahovat

nasledujici informace:
e Cislo dilu,
e nazev dilu,
e typ baleni (paleta, pfepravka),
e dodavatel,

e odbératel,
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e (islo Kanban,
e carovy kod. (Sixta a Macat, 2005)

Mezi jednotlivymi pracovisti je pevné stanovena dodaci davka, napiiklad 10 kust
ulozenych na ptfepravni jednotce II. fadu. Kanbanova karta je umisténa na dné prepravni
jednotky. Ve chvili, kdy pracovisté odebere posledni kus na paleté, vezme kartu, odnese
ji na piedchozi pracovist¢ a cely dodavatelsky proces se opakuje. Princip metody
neumoziuje dodavku materidlu predem, vzdy musi byt vznesen pracovni piikaz.
V tomto ptipadé je zabezpeCen pravé zminovanou Kanban kartou. Zjednodusené
lze tedy fici, Ze bez karty neni zahdjena vyroba. V piipadé poruchy znejasnych pficin,
naptiklad prvniho ¢lanku regulacniho okruhu, dochazi k rozpojovani navazujicich ¢lankd,

a tudiz i celého systému. (Vachal a Vochozka, 2013)

3.9 Shrnuti teoretické Casti

Teoreticka cast prace byla vytvofena prostiednictvim literarni reSerSe nejen domacich,
ale 1 zahrani¢nich literarnich zdroji, pficemz diraz byl kladen na vytvoteni teoretického

zakladu pottebného pro dosazeni logické provazanosti s praktickou ¢asti diplomové prace.

Uvod teoretické Gasti je vénovan objasnéni pojmu lean management, kdy v ramci
kapitoly doslo také k seznameni Ctenare s hlavnimi prukopniky v kontextu $tihlé vyroby.
Dale byla provedena komparace jednotlivych definic tykajicich se lean managementu.
Zavérem uvodni kapitoly byli predstaveni tii hlavni nepratelé, a to konkrétné muda, mura,

muri.

Nésledné byl popsan Toyota Production Systém vcetné jeho hlavnich zakladateld.
V této kapitole bylo ptibliZzeno 14 zasad Toyoty na zakladé koncepce TPS, pfi¢emz nebyla

opomenuta ani charakterizace domu Toyota Production System s jeho nosnymi pilifi.

Poslednim tématem v teoretické ¢asti prace byla problematika tykajici se lean ptistupti
v oblasti fizeni vyroby. Tato kapitola uvadi metody a nastroje lean managementu, které jsou
uzivany k minimalizaci plytvani ve zkoumanych procesech. Z divodu rozsahu diplomové
prace byly popsany jen ty metody a nastroje, jez koresponduji s praktickou ¢asti prace nebo

o nichz spolecnost Burg Ocet, s.r.0. uvazuje do budoucna.
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I1.

PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI ORGANIZACE BURG GROUP

Spole¢nost Burg Group byla zaloZzena v Heerhugowaardu roku 1947, kdy tehdejsi
octarensky zavod Groenland en Zn. koupil pan Cees Bakker a pfejmenoval ho na De Burg.
V pribéhu let octarensky zavod dosahl, diky expandovani a rozmnozeni vyrobkového
portfolia, velkého rozmachu. Jednim z vyrobk, jez rozsitil portfolio byl v roce 1948 sirup.
Priblizné tficet let pozdéji pak piisSla spolecnost s dal§i novinkou na trh. Jednalo se o vyrobu
ptirodniho octa, jenz mél v kompetenci samotny Ceestv syn, ktery byl soucésti vedeni
spolecnosti od roku 1969. V pribéhu dekad piispél k dalSimu riistu nejen spolecnosti,

ale také rozsifovani vyrabéného sortimentu. (Burg Group, 2024)

Nyni ma spole¢nost Sest dcefinych zavodil, konkrétné v Belgii, Francii, Ceské
republice, Némecku a Nizozemsku, pficemz vSechny zavody spadaji, pod jiz zmifiovanou
spolecnost Burg Group. Generalni feditelkou rodinného mezinarodniho podniku je od roku
2012 manzelka Ceesova syna Patricia Surendonkovd, jez provedla rekonstrukei
Heerhugowaardského zadvodu, kdyZ v roce 2017 zmodernizovala 47 nerezovych tankovych
nadob. Impozantni je i nejvetsi kvasny tank na svété, jenz se ty¢i za sklem zavodu.
Zminovana kvasna nadoba je napojena do energetického okruhu a stdva se dodavatelem
tepla nejen pro okolni podniky, ale i domacnosti. DalSi zajimavosti je skutecnost,
Ze nerezovy tank je napojen na chlazeni vyuzivajici vodu ze zemé a ptispiva tak k dosazeni
stanovenych cili udrzitelnosti pro rok 2035, jako je naptiklad pouzivani stoprocentné
obnovitelnych surovin pro vyrobky i obaly, ¢i snizeni jak nepiimé, tak ptimé uhlikové stopy.

(Burg Group, 2024)

4.1 Burg Ocet, s.r.0.

Bzenecky zavod Burg Ocet, s.r.o. je zastupcem pro Ceskou republiku ve skupiné Burg
Group. Spolecnost v soucasnosti zaméstnava 57 lidi s ro¢ni produkci 26,2 milionu litra
10 % octa. V roce 2005 prosel podnik upravou, kdy zménil ndzev a pravni formu. Pivodné
byla v obchodnim rejstiiku vedeném u Krajského soudu v Brné zapsana pod nazvem OKL,

a.s.

Zakladni kapital bzeneckého zavodu ¢ini 2 000 000 K¢ a je ovladan organizaci Burg
Group se sidlem v Nizozemsku, coz vyplyva z organizaéni struktury spolecnosti viz priloha
P I: Organizacni struktura spolecnosti. Souc¢asnou jednatelkou spolecnosti je Patricia Maria
Surendonk. V roce 2023 firma dosahla 34,5 milionu korun pfed zdanénim a oproti minulému

roku tak navysila svij zisk o 11,8 milionu K¢&.
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Predmétem podnikani, na zédkladé obchodniho rejsttiku je vyroba, obchod a uprava
kvasného lihu, ktery je zdkladem pro vyrobu octa. Dale vyrabi nebezpe¢né chemické latky
a nebezpecné chemické smési. Prodej chemickych latek a chemickych smési

klasifikovanych jaké vysoce toxické a toxické. (Justice, 2024)
Historie

Zakladatelem bzeneckého zdvodu byl Eduard Fiirst v roce 1864 pod nazvem ,,Bzenecka
rafinerie lihu Eduard Fiirst”, pficemz pfedmétem cinnosti byl obchod s palenkou. V roce
1921 Rudolfina Fiirstovd, tehdej$i majitelka spole¢nosti, pozadala o rozsifeni predmétu
podnikéni o vyrobu octa a tentyz rok zapocala jeho vyroba. Rafinerie lihu zaméstnavala
vroce 1924 osm délnikd a dva ufedniky. Produkovala pfiblizné 6 000 hl ro¢né, pficemz
kapacita vyroby byla nadcasova, nebot’ umoziiovala zpracovat az 6x vétsi objem lihu. Zavod
soucasné vyrabél az 1 900 hl octa ro¢né¢ a zaméstnavala jednoho délnika. (Bzenecky ocet,

2024)

V roce 1948 podnik zaméstnaval 21 lidi a ro¢né vyprodukoval 4 990 hl 10 % octa.
Tentyz rok doSlo ke znarodnéni a podnik byl zaClenén do narodniho podniku Moravské
lihovary a octarny Brno, provoz octarny byl podfizen statu. Pozdé&ji se vSak octarna
v restitucich vratila ptivodnim vlastniktim, avsak v roce 1955 Rudolfina Fiirstovd zemiela
a dédickou se stala Katefina Zdenka Fiirstova. Ta octarnu v roce 1993 prodala Liboru
Kuchartovi, ktery zavod zaclenil do spole¢nosti OKL, a.s. o devét let pozdéji. Posléze prodal
octarnu skupiné¢ Burg Group, se sidlem v Nizozemsku. Diky rozsahlym upravam
a modernizaci zavodu dnes spolecnost Burg Ocet, s.r.0. plni nejvyssi standardy IFS

v potravinaifském pramyslu. (Bzenecky ocet, 2024)

4.2 Sortiment vyrabény spolecnosti Burg Ocet, s.r.o.

Bzenecky zévod dopravuje své produkty pro potravindisky primysl ve skupinovych
balenich tzv. skupinovych obalech, popiipadé v cisternach. Organizace se dale zabyva
1 vyvojem a vyrobou spotiebitelnych obalii pro maloobchodni prodej (obaly ze skla, PET
a rPET obaly). U vySe zminénych druht oball je moZna individualni Gprava a zaroven jsou
z pevnych a snadno recyklovatelnych materiald, ¢imz ptispivaji k plnéni vize spole¢nosti
tykajici se udrzitelnosti. Ocet je piirodnim produktem, tzn. kyseld kapalina, jez vznika
fermentaci alkoholu, pfi¢emZ alkohol pochédzi z fermentace vina, cukru a kvaSené¢ho
jable¢ného mostu. Transformace na ocet probiha za ucasti bakterii (Acetobacter),

ty ke svému mnozeni potfebuji pfitomnost kysliku a spravnou teplotu. (Burg Group, 2024)
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4.2.1 Potravinarsky ocet

Ptirodni ocet je vyroben s vysoce intenzivni kyselosti, kterd dosahuje 24 %. Diky témto
vlastnostem je idealni pro prepravu ve velkych objemech za nizsi naklady jak po Evrope,
tak 1 po celém svété. Ocet je dodavan jako findlni produkt ve spotiebitelském baleni nebo
pro potravinaisky primysl jako polotovar. Kromé potravinaiského octu spole¢nost dodava

1 vinny, bylinkovy, bio, jable¢ny a balzamikovy ocet. (Burg Group, 2024)

BZENECKY e % it
( OCET ? E TOILE

Obrazek 6 Znacky potravinaiského octu vyrabéné spolecnosti Burg Group
zdroj: Burg Group (2024)

seit 1843

4.2.2 Cistici ocet

Cistici prostfedek se silnym ¢&isticim G¢inkem, diky svému sloZeni je vhodny pro pouziti
v domacnosti a je dodavan v né€kolika koncentracich v zavislosti na jeho uZiti.
S procentudlné vys$im mnozstvim kyseliny k vlastnimu natfedéni nebo niz$im mnozstvim
k okamzitému pouziti. Vesker¢ Cistici prostfedky jsou biologicky rozlozitelné, protoze jsou
vyrobeny z ptirodniho octa, jenz ma 8% kyselost diky alkoholu ziskanému z cukrové titiny

a cukrové fepy, coz ho €ini idedlnim pro jakykoli uklid. (Burg Group, 2024)

vintﬁstic. @ 'I\‘; {] sTAL W

Obrazek 7 Znacky Cisticiho octa vyrdbéné spolecnosti Burg Group
zdroj: Burg Group (2024)
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4.3 Ti, co se Postupné Méni k lepSimu (TPM)

Jedna se o projekt TPM, ktery je zavadén napti¢ skupinou Burg Group. Obrazek poukazuje
na dlouhodoby pfistup a filozofii neustalého zlepSovani v kontextu TPM. Ten je zaméieny
na zavadéni dil¢ich projektt vedoucich k drobnym zlepSenim a tim k dosahovani vyssi
spolehlivosti, efektivity a produktivity procesii. Cilem projektu je zaméfit se na Sest
zakladnich ,,pilifa* tvoficich TPM jako celek, jenZ ma za vysledek zvySovani vykonosti
firmy. Plnéni dil¢ich cild ma pfispivat k pfedchazeni poruch, snizeni plytvani
jak materidlem, tak casem a zbyte¢nymi pohyby, snizovani odchylek majicich za nasledek
vznik prostojii, vytvofeni jednotn¢ho tymu napifi¢ podnikem, zlepSovani Skoleni
a vzdelavani pracovnikii, zvySovani bezpecnosti procesti vytvofenim piehledného

a organizovaného pracoviste.
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Obrazek 8 TPM Burg Ocet, s.r.0.
zdroj: upraveno dle Lean House Burg Ocet, s.r.o.

Tak jako dim musi mit pevné zaklady, i lean House (TPM — Burg Ocet, s.r.0.) musi byt
postaven na zdkladech zvySovani vykonnosti podniku. K naplnéni jednotlivych pilifa
spolecnost definuje ,, stavebni zaklady TPM *“, které vychazi z ptistupi Stihlé vyroby. Cilem
diplomové préce je zavedeni lean ptistupu ve firme Burg Ocet, s.r.0. Lean pfistup bude tedy
v ramci diplomové prace chapan jako vytvoreni zminovanych stavebnich zdkladi TPM,
které jsou slozeny z vizualnich manudld, jednotnych pracovnich postupli, jednoznacné
piestavby, filozofie kaizen a principti 5S. Projekt spole¢nosti Burg Group je zaméfen nejen
na procesy a stroje, ale i na pfistup k lidem a firemni kulturu, a proto ho nelze pojmout
formou radikalnich zasahti do chodu podniku. Jeho pojeti spo¢iva v zavadéni malych
Stihlych krokt k lepSimu fungovani organizace jako ucelené¢ho systému, coz dokonale odrazi

3

slogan ,, Ti, co se Postupne Meéni k lepsimu.
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Spole¢nost Burg Ocet, s.r.o. disponuje celkem c¢tyfmi vyrobnimi pracovisti ve dvou
objektech vyznacenych ¢ervenou barvou viz obrdzek 9 Vyrobni prostory zavodu Burg Ocet,
s.r.o0., a to konkrétn¢ vyrobni halou SO 01A, SO 01, SO 05, SO 05/1 a SO 06, pii¢emz
SO 01A a SO 01 jsou jedina pracovisté, kde probihd samotna technologie vyroby. Nachazi
se zde acetatory na fermentaci lithového a jable¢ného octa. Vyrobni usek SO 05 slouzi
pro plnéni finalniho octa do PET lahvi rtizného provedeni dle pozadavki zdkaznika.
Bzenecky zavod si v pfipadé plnéni do PET lahvi ,,vyrabi*“ vlastni lahve na pracovisti

SO 05/1.

SO 06

-S0 201
SO 05/1-__

Obrazek 9 Vyrobni prostory zavodu Burg Ocet, s.1.0.
zdroj: upraveno dle layoutu spolecnosti
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V oranzové vyznaceném poli se nachazi sklady vyroby. Sklad SO 07/A slouzi
jako mezisklad vyrobnich plnicich linek, kde je v nerezovych tancich nafedény findlni ocet
na pozadovanou koncentraci dle potfeb odbératele. Skladova plocha SO 07, viz priloha

P VIII: Sklad SO 07, je ptirucni sklad slouZzici k uskladnéni baliciho materialu pro pracovisté

vyrobnich plnicich linek (dale jen SO 05) a preforem pro vyfukovani ve vyrobni hale PET
lahvi (dale jen SO 05/1).
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Obrazek 10 Pievoz ptepravni jednotky II. fadu do SO 10
zdroj: upraveno dle layoutu spolecnosti

V oranzové¢ zaznaCeném poli se nachazi centralni sklad (SO 10) spole¢nosti, kde jsou
uskladnény pfepravni jednotky II. fadu s findlnimi produkty podle zdkaznickych pozadavkl
na vysledné baleni PET lahvi octa. Z centralniho skladu jsou poté vychystavany objednavky

a pfesouvany na pracovisté exportu, které je piimo spojeno s naklddkovymi rampami.
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5.1 Mapovani procesii spole¢nosti

Potravinarsky primysl lze zatadit mezi vyroby se specifickym provozem, kde je kladen
diraz na produkei, respektive vyrobu nezavadnych potravin s cilem zajistit co nejvyssi
podminek podnikani, a to dosahovani zisku. Jednou z cest dlouhodobé ziskovosti podniku
je proto zlepSovani a soustavné zvySovani vykonnosti samotnych vyrobnich procest.
Zakladnu neustalé racionalizace tvoii detailni analyza s mapovanim hodnototvornych tokd,
tzn. dokonald znalost procesii, jenz se v organizaci odehravaji a piinaSi hodnotu

jak pro zakaznika, tak pro samotny podnik.

Nasledujici podkapitoly jsou zaméfeny na roz€lenéni procesi spolecnosti
viz obrazek 11 Mapovani procesii spolecnosti, pticemz vyrobni proces obsahuje samotnou
podstatu fungovani podniku, coz je technologie vyroby, vyfukovani, plnéni lahvi a proces

baleni.

MAPOVANI PROCESU SPOLECNOSTI

Nakup Pfijem Vyrobni Skladovani
materialu materialu proces a expedice

Obrazek 11 Mapovani procesi spolecnosti
zdroj: vlastni zpracovani

5.1.1 Nakup a pfijem surovin

Pfed samotnou vyrobou octa musi byt naskladnén a pfipraven material vstupujici
do vyrobniho procesu. Podporou je informacni systém JD Edwards, ktery octdrna vyuziva
pro cely podnik. Nakupovany a pfijimany material 1ze v bzeneckém zavodu rozdélit podle

jeho ucelu na:
1. Zakladni material (suroviny) — lih, Ziviny, karamel, estragon (aroma pro ocet),
2. pomocny material — preformy pro vyfukovani lahvi, etikety,
3. obaly — karton, zatahovaci PE folie, lepidlo na lepeni kartonu.

Nékupci objednéva suroviny, materidly a obaly na zékladé reporttli z jiz vySe zminéného
systému JD Edwards. Po zjiSténi stavu zasob a identifikaci chybéjicich polozek vystavi

nakupéi objednavku u smluvenych dodavateli. Samotné nakupovani surovin poté probiha



50 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

na zakladé odvoléavek, tzn. vytvareni dil¢ich objednavek na jiz pfedem zarezervované

mnozstvi surovin a materiali pro dané obdobi.

Strategicti dodavatelé pro celou skupinu Burg Group jsou vybirdani centralni
spolecnosti sidlici v Nizozemsku. Konkrétné se jedna o dodavatele preforem pro vyfukovani
lahvi (2 dodavatelé), zivin (2 dodavatelé) a lihu (4 dodavatelé) pro vyrobni proces a vicka
pro uzavirani lahvi pii procesu plnéni (2 dodavatelé¢). U zmiflovanych polozZek je vicero

dodavatell, ¢imz se firma chréni proti ptipadnému vypadku v dodavkach.

Lokalni dodavatele vybira Burg Ocet, s.r.o. hlavné na zaklad€é spolehlivosti
a vCasnosti dodavek, cené a lokalizaci dodavatele. Jednd se o suroviny, jako je karamel,
etikety, lepidla, kartony, folie apod. U téchto polozek je vybiran pouze jeden dodavatel
na zakladé danych kritérii. Dodavatelé¢ jsou v prubéhu dodévkovych cykli hodnoceni.
Jedenkrat za rok spolecnost provadi reporting, jehoz vystupem je komplexni zhodnoceni
dodavatelskych schopnosti. Provadi ho lokalni ndkup¢i ve spolupraci s oddélenim kvality
jednotlivych zévodi skupiny Burg Group. V ramci reportingu jsou hodnocena
1 potravinaiska rizika spojend s dodavkami materidlu a surovin viz priloha P XI: Nakup

materidlu a surovin — potravinarska rizika.

Piijem lihu zacinad piijezdem néakladniho cisternového vozidla na védhu (SO 26),
ktera je napojena na kanceléf lihového hospodarstvi (SO 04), kde pracovnik zkontroluje
skute¢né (zvdzené) mnozstvi lihu s objednanym mnozstvim. Lih je dovazen v riznych
koncentracich, od 92 % do 100 %. Nasledné je vozidlo pfistaveno na plnici a staCeci
stanovisté autocisteren (SO 18). Pfed procesem staceni je lih ochutnan pracovnikem
lihového hospodaistvi, ktery kontroluje chut a vini. Po provedeni kontrolni degustace
zaméstnancem je lih pfecerpan pres denaturacni stanici (SO 24) do zasobniku lihu (SO 17),
kde dochazi k znehodnoceni lihu pfimichdnim octa v poméru 1:50, tzn. do 1 litru lihu
se pfimicha 20 mililitrii octa. V prubéhu tohoto procesu jsou odebrany 3 vzorky (lih, ocet,
zdenaturovany lih) z vyznacenych odbérnych mist. Takto zdenaturovany lih dosahuje
koncentrace pfiblizn¢ 80 % a je nazyvéan denaturat. Vice viz priloha P X: Denaturacni

nadoba — staceni lihu.
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Obrazek 12 Stanice sta¢eni lihu
zdroj: viastni fotografie

Prijem Zivin probihd na centralni sklad (SO 10), kde jsou uskladnény po nezbytné
nutnou dobu. K jejich pfesunu dochdzi az na zakladé objednavky technologickych
pracovnikt z vyrobnich hal (SO 01/01A), poté jsou smichdny s vodou, ktera prosla

demineraliza¢ni upravou.

Pfijem estragonu a karamelu se uskutecfiuje na maly sklad (SO 25). Estragon
se pii vyrob¢ octa pouziva jako aroma. Karamel se ptidava pouze pro Cesky a slovensky trh

za ucelem zbarveni, protoze ocet z vyroby je pruhledna bezbarva kapalina.

5.1.2 Technologie vyroby octa

Bzenecky zévod vyrdbi ocet podle nejmodernéjsi technologie, tzv. submerzni metody,
jez oproti orleanské nebo sudové metodé vyroby octa vynikd svou rychlosti a minimalni
nakladnosti na vyrobni proces. Zakladem submerzni metody je nerezovy fermentor
(acetator), ktery je zcela uzavien kvili sniZeni ztrat odparem a disponuje pénovym systémem
odvadégjicim pénu pomoci odpadniho vzduchu vystupujiciho z acetatoru do sbérné nadrze
pfes pé€novy odluovac. Soucéasti fermentoru je také kondenzator zajistujici odvod
odpadniho vzduchu slozeného z kyseliny octové a etanolu. U obou vySe zminénych systému

dochazi ke zpétnému vraceni zachycenych kapalin do fermentaniho procesu.

Pfed samotnym procesem kvasSeni technolog vyroby hotovy ocet prefiltruje
a vyprazdni nadobu ze dvou tfetin. Zbyld tfetina ve fermentoru ziistava a slouzi

k ,,naockovani®, tzn. nastartovani nového kvasného procesu. Fermentaéni proces provadi
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bakterie acetobacter, jez ke svému pieziti pottebuje kyslik a ziviny pro pfeménu lihu na ocet.
Rychlost kvaseni zavisi na mnozstvi kysliku a zZivin potfebnych k mnozeni bakterii. Vzduch
je distribuovan v acetatoru prostiednictvim provzdusiovace (perlatoru), ktery je tvoien
rotorem a statorem. Perlator je umistén ve spodni ¢asti fermentoru, kdy pii jeho naplnéni
rozta¢i ziviny, denaturat, vodu a 1/3 bakterii z pfedchoziho kvasu. V pribéhu kvaseni

vytvaii perlator velky pocet vzduchovych bublin potiebnych pro dodévani kysliku

bakteriim.

Celou vyrobu zabezpecuji dva technologové vyroby, tzv. octafi, zajist'ujici vyrobu
v Sesti acetatorech o objemu 110 000 litrti od spole¢nosti Cetotec. Samotny vyrobni proces

v z&vislosti na objemu nadoby trva piiblizné 80 hodin a Ize jej rozdélit do nasledujicich fazi.

e Napousténi — 1/3 zpredchoziho kvasu, dopusténi denaturdtem, Zzivinami,

vodou,
e navySovani — dodavani lihu,

e fermentace — rozmnozovani bakterii Acetobacter, pfeména lihu na kyselinu

octovou,
e vypousténi — nefiltrovany ocet s bakteriemi,

e filtrace — oddéleni bakterii, findlni ocet.

VYROBNI PROCES
Technologie Vyfukovani PInéni Proces
vyroby lahvi lahvi baleni
KONTROLA KVALITY

Obrazek 13 Vyrobni proces
zdroj: vilastni zpracovani

Vlivy piisobici na vyrobu

Bakterie zapticiniujici proces fermentace jsou nachylné zejména na jiz zminovany piivod
kysliku. Bez dostate¢ného mnozstvi vzduchu, nejsou bakterie schopny své ¢innosti a dochazi
k jejich thynu. Pokud v prabéhu kvasu, popiipad¢ jesté pied zahajenim fermentace dojde

k thynu z jakychkoli pficin, bzenecky zdvod nechavd dva vyrobniky (acetatory)
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jako pojistnou rezervu pro znovuobnoveni kvasu, pfipadn¢ pro zahajeni fermentace.
Pti uhynu bakterii ve dvou vyse zminénych tancich, jsou bakterie dovezeny do 24 hodin

z vyrobniho zdvodu v Némecku.

Po celou dobu vyrobniho cyklu plsobi na bakterie rtizné vlivy, jez mohou zapficinit

jejich thyn, a proto spole¢nost nainstalovala nasledujici podpory vyroby:
1. Podpora vzduchu

Spolecnost se snazi piedchdzet nepiedvidatelnym vypadkim ve vyrobé a disponuje
zaloznimi zdroji elektrické energie. Jednim ze zaloZnich zdrojii jsou diesel agregaty,
které v ptipad¢ vypadku zajisti chod podniku po dobu nezbytné nutnou, a tim ptedchazi
nejen Uhynu bakterii, ale 1 vykyviim na tseku plnéni lahvi a distribuce. Kvili dobé pottebné
pro naskoCeni diesel agregatii je spoleCnost jeSt¢ vybavena zdrojem nepferuSovaného

napajeni UPS, jenz zajiSt'uje nahradni zdroj energie pfed nastartovanim naftovych agregati.

2. Podpora chlazeni

Vv

a nejefektivnéjsi teplota kvaSeni je 30°C. V pribéhu kvasu jsou tedy acetatory ochlazovany
vodou z externich chladicich vézi. Samotné chlazeni probihd prostiednictvim duplikatoru

umisténého z venkovni strany nerezové nadoby, a to v celém jeho obvodu.
3. Softwarova podpora

Acetatory jsou vybaveny on-line systémy meéfeni a manipulace, které jsou ovladané
octafi prostfednictvim pocitace. Klasickym piikladem muize byt proces vyprazdnovani.
Technologicky pracovnik zadd v programu Ceto—pro pokyn k vyprazdiovani a pomoci
elektricky ovladanych ventild dochédzi k pfeCerpani nefiltrovaného octa pies filtr
do skladovaci nadrze. Pomoci softwaru od spolecnosti Cetotec lze nastavit i finalni
koncentraci octa, kdy technologicky pracovnik zadd pozadované hodnoty koncentrace

a program automaticky vypocitd pomér jednotlivych atributi.
4. DalSi podpory

Mezi dalsi podpory vyroby lze zatradit spravné zdenaturovany lih, demineralizace vody
prostiednictvim filtracnich systémul, nakup vhodnych a kvalitnich Zivin, proskoleni

persondalu na jednotlivych Grovnich fizeni.
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Filtrace a stavéni

Filtraéni proces nastane ve chvili, kdy bakterie pfeméni lih na kyselinu octovou
a fermentacni proces se zastavi. Proces filtrace probiha prostfednictvim mikrofiltraéniho
systému od spolecnosti Cetotec, jeZ je pln€ automatizovany a umoziiuje i automaticky zp&tny
proplach mikroporéznich membran, které odd¢luji bakterie od findlniho octa. Ocet je pod
tlakem piivadén do spodni Casti filtru, kde z vnéjsi strany membrany dochézi k oddélovani
jiz zminénych bakterii, a je propoustén dovnitt membrany, odkud je ptefiltrovany Cisty ocet

s koncentraci 23 % odvadén do venkovnich skladovacich nadrzi.

V ptipad¢ vzniku pozadavku nasleduje ,,stavéni“ octa. Ve své podstaté se jedna o fedéni
octa vodou na pozadovanou koncentraci podle zékaznickych potieb, nejcastéji na 8 % nebo
10 %. Proces ,stavéni“ octa provadi technologicky pracovnik prostfednictvim vySe
zminénych softwarovych podpor. Octat zada poZzadovanou hodnotu koncentrace a program
propocita mnozstvi vSech potfebnych atributi. Nasledné je nafedény ocet stacen
do cisternového vozidla jako finalni produkt pro zakaznika nebo skladovan ve venkovnich
nadrzich pro dalsi potieby podniku (SO 14-15A), popiipadé staCen do meziskladu octa
pro plnici linky (SO 07A).

5.1.3 Vyfukovani

Vyfukovanim se rozumi proces tvarovani lahvi o potfebném tvaru a objemu podle
zékaznickych objednavek. K vyfukovani slouzi polotovary, tzv. preformy, které zavod
skladuje ve tfech provedenich, a to standard, lux a zvjezda o objemu 11 a 0,51. Jak jiz bylo
zminéno, preformy se od sebe lisi tvarem, pficemz jejich objem je stejny. Preformy jsou
vkladany do forem pro tvarovani lahvi. Kazdy zakaznik mé na vybér ze tfi druha lahvi
(preforem), které se ndsledné pomoci jedné zosmi forem vytvaruji do zakaznikem
pozadovaného tvaru. Proces vyfukovani za¢ina vystavenim vyrobniho piikazu planovace
vyroby, jenz obsahuje pocet, druh preformy, objem a typ zdkaznika, pro kterého se plnéni

lahvi uskutecnuje.

Pfed samotnym procesem vyfukovani se musi preformy vytemperovat na piiblizné
20°C, aby se zabranilo pozdéj$imu roseni lahvi a naslednym problémim s tim spojenych.
Zasobnik vyfukovacky je automatizovany, umoziuje svévolné davkovani, pficemz obsluha

linky musi zajistit naplnéni tohoto zasobniku preformami. Odvod hotovych lahvi



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 55

do skladového sila umisténého na pracovisti plnéni lahvi je zajistén formou vzduchového

dopravniku.

Obrazek 14 Vzduchovy dopravnik
zdroj: vilastni fotografie

Technologie vyfukovani

Preforma se ptedehieje ve vyfukovaci lince na 100-120 °C podle obsahu (graméze) PET.
Po nahfati se pomoci pohyblivé tyce distribuuje horky vzduch do preformy,
¢imz se uskuteciiuje tvarovani finalni ldhve umisténé do formy. Po celou dobu vyfukovaciho
procesu je forma chlazena vodou, pfi kontaktu plastu se sténou formy tak nedochazi k jeho
prilepeni. Po otevieni formy se ldhev uvolni a nasledné transportuje do zdsobovaciho sila.

Vice fotografii k nalezeni v ptiloze P IX: Kontrolni zarizeni tlakové zkousky a vyfukovaci
formy.
Kontrola

Pti zahajeni kazdého nového plniciho procesu (kazdé nové Sarze) musi byt ldhev patiicné
zkontrolovdna. Spolecnost Burg Ocet, s.r.o. vyuZiva ktéto kontrole tlakové zkousky,
kdy je lahev napusténa vodou, uzaviena a pomoci tlaku vyvijeného na ldhev se kontroluje
tésnost a pozadovand tloustka stén. Zatfizeni uskuteciiujici zkousku tlaku je schopné
otestovat soucasné 8 lahvi. Poté se kontrola provadi dle pozadavku zdkaznika, respektive
frekvence zkousSek je stanovena zakaznikem podle jeho urovné kvality, jiz chce dosahovat,
napiiklad jedenkrat za hodinu. Vice fotografii k nalezeni v ptiloze P IX: Kontrolni zarizeni

tlakové zkousky a vyfukovaci formy.
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Obrézek 15 Zatizeni tlakové zkousky
zdroj: vlastni fotografie

5.1.4 Plnéni lahvi

Vyrobni tsek SO 05 disponuje dvéma plnicimi linkami, které se skladaji ze Sesti operaci.
Obe linky plni stejnou technologickou funkei, pfi¢emz jednotlivé tseky vyrobnich linek jsou
propojeny dopravnikovym pasem. Kapacita jedné linky je 33 000 lahvi za osmihodinovou
pracovni sménu. Cely proces plnéni lahvi zajistuje pét pracovniki. Dva obsluhuji plnici
linky (SO 05), jeden zabezpecuje ptevoz palet do centralniho skladu (SO 10), jeden zajist'uje
vyfukovani preforem (SO 05/1). VSechny tyto ¢innosti jsou kontrolovany pracovnikem

na operativnim stupni fizeni.

Vyrobni proces se zahajuje na zdkladé obdrzeni pracovniho piikazu. Pracovnik
na operativnim stupni fizeni informuje skladniky o potfebé pripravy materialu potiebného
pro plnéni lahvi. Pfed spuSténim plniciho procesu je nezbytné provedeni nasledujicich
¢innosti:

e Piiprava etikety,
e pfiprava kartont / folii,
e pievoz palety,

e ptedzasobeni vyfukovaci linky preformami,

e zaocténi potrubi (octem pozadované koncentrace),
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e prestavba linky.

Pracovnici na operativnim stupni fizeni zabezpecuji bézné opravy strojii behem smeén¢.
Rozséahlejsi opravy jsou v gesci oddéleni UdrZzby, které je slozeno ze dvou udrzbari
a jednoho elektrikare. V soucasnosti je preventivni udrzba provadéna oddélenim udrzby,
a to kazdy patek na ranni smén¢ (mazani strojii, vymeéna lozisek apod.) Odpoledni sména
poté zajistuje ¢isténi stroji a nastroji. Podporou v oblasti udrzby je software MC MAIN,
jenz hlida Ihiity prevence a naklady na udrzbu jednotlivych strojii, ¢imz ptispiva k odhaleni
hranice piijatelnosti nakladit na plnici proces. V pfipadé¢ prekroCeni této hranice
je rozhodnuto o kompletni opravé stroje, popiipadé o jeho vyfazeni z provozu a pofizeni
nového. V celém aredlu je na vSech zatizenich umistén QR kod, ktery umoziuje informovat
udrzbu o zjisténé zavade a vytvori piikaz k naprave.

Podnik predchéazi vysokym nékladiim souvisejicich se zastavenim plniciho procesu tak,
ze drzi veskeré nahradni dily pro plnici linky a v ptipad¢ atypickych dila je schopen zajistit

jeho vyrobu prostfednictvim 3D tiskarny.
1. Orientator

Stroj slouZi k urceni spravné polohy hrdla PET ldhve pied vstupem do plnici linky.
Podle zakaznika se prvné vybere forma, diky které orientdtor ur¢i pozici hrdla ladhve.
Soucasti orientatoru je zasobnik, jenZ je plnén findlnimi PET ldhvemi z pracovisté SO 05/1
vzduchovym klestovym dopravnikem. Pfi vystupu prvni ldhve z orientdtoru se spousti
prostfednictvim senzoru napojeného na podnikovy systém JD Edwards casomira.

Vice viz priloha P II: Senzor orientatoru a zasobnik lahvi.
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Obrézek 16 Orientator
zdroj: vlastni fotografie
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2. Plnici linka

Lahve z orientarotu se pomoci dopravnikového pasu dopravuji pted plnici linku,
kde jsou prostfednictvim malého otocného Sneku podavany na ozubené podavace. Ty umisti
lahev na podstavny talif, ktery slouZi jako nosi¢ ldhve. Nasledné¢ dochéazi k plnéni ptes
vstiikovaci trysky vybavené zpétnym odbérem octa pro zajiSténi spravného plnéného
objemu a odstranéni pény vznikajici pii plnicim procesu. Linka umoziuje plnit 32 lahvi
soucasn¢. Kapacita jedné vyrobni linky je 33 000 lahvi za osmihodinovou pracovni sménu.

Vice viz priloha P III: Soucasti plnici linky.

Obrazek 17 Plnici trysky
zdroj: vilastni fotografie

3. Uzaviraci linka

Soucasti linky je zdsobnik a podava¢ uzavérti na PET ldhve. Lahve jsou dopravovany
prostiednictvim ozubené¢ho kola z plnici linky pod hydraulicky talif, ktery umisti vicka
na hrdla lahvi. Nésledné jsou vicka pfitlaénym talifem upevnéna k hrdlu PET ldhve.

Vice viz priloha 1V: Zasobnik uzavéru na PET lahve.

Na pracovisti plnicich linek je nékolik druhii vi¢ek riznych barev. Barevné odliSeni
ma své opodstatnéni. Kazda barva vicka pasuje pouze na jeden druh lahve, v ptipad¢ jejich
zamény dochazi k nekvalitni vyrobé, respektive tvorbé zmetkd. To ma za néasledek zastaveni
plniciho procesu a naslednou vyménu vicek v zasobniku, ¢imz se délka procesu prodluzuje

a vznikaji prostoje.
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Obrazek 18 Pritlacny talif
zdroj: viastni fotografie

4. Etiketovaci linka

Lahve jsou dopraveny na rota¢ni podstavné talife, které umoznuji naneseni lepidla
pomoci otocného valce. Samotnad etiketa je nalepena a uhlazena u vystupu z linky
prostiednictvim pfitlacnych Stétin. Soucasti etiketovaci linky je tiskarna pro vyznaeni
desetimistného ¢isla rychleschnoucim inkoustem (inkjektem). Prvnich pét pozic je oznaceni
linky, naptiklad L: G02 (druha plnici linka), zbylych pét slouzi pro vyznaceni dne vyroby,
tzn. 24239 (23.9.2024).

'7‘\'_ |

Obrazek 19 Etiketovaci linka
zdroj: vlastni fotografie
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5. Scelovaci linka

Pfed vstupem na tuto linku jsou ldhve prostfednictvim stroje sefazeny a prekryty
smrstitelnou folii podle pozadovaného mnoZstvi v baleni. Samotny proces smrsténi
je poté uskute€nén pomoci svafecich celisti. V pfipad¢é potieby je moZnost pfenastaveni
stroje na baleni do kartéonu, kdy pfi vstupu do tunelu dochézi ke vstiiknuti lepidla
a pritisknuti jednotlivych ¢asti vinité lepenky. Na vystupu linky je senzor kontrolujici
vyslednou kvalitu baleni. Pti vyskytu chyby senzor upozorni vizudlnim a akustickym
signalem na posSkozeny obal a skupinové baleni je automaticky odsunuto na valeckovy
dopravnik umistény vedle scelovaci linky, kde pracovnik uskutecni vizualni kontrolu

defektu na daném obalu. Vice viz priloha P V: Soucasti scelovact linky.

Obrazek 20 Tepelny box
zdroj: vlastni fotografie

6. Paletizator

Je poslednim c¢lankem procesu plnéni lahvi. ZabezpeCuje automatické skladani
findlnich skupinovych baleni na paletu umisténou na pohyblivé ploSiné, ¢imZ se vytvofi
manipulaéni jednotka II. fddu. Na vystupu linky je ovinovaci stroj zajist'ujici spravnou fixaci
manipulaénich jednotek I. fadu. Nasledné je vytvorena prepravni jednotka II. fadu pievezena
pracovnikem do oranzové zaznaCené¢ho skladu hotovych vyrobkil viz obrdzek 10 Prevoz
prepravni jednotky II. Fadu do SO 10, kde je zaskladnéna prostfednictvim ¢arového kodu

umisténého na paleté. Vice viz priloha P VI: Soucasti paletizatoru.
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Obrazek 21 Paletizator
zdroj: viastni fotografie

5.1.5 Expedice

Expedic¢ni proces funguje v bzeneckém zavodu na principu A+D, respektive A+3. Pismeno
A predstavuje pfijeti objednavky od zdkaznika a D je den dodani, tzn. v pond¢li firma obdrzi
objednavku a ve ¢tvrtek musi byt objednavka u zédkaznika. Cely proces je tedy iniciovan
zékaznikem, kdy disponent logistiky po pfijeti zakazky objednava dopravu. Nésledné zasle
pracovnik vychystavaci ptikaz do skladu, po potvrzeni dopravy dopravcem. Obsluha skladu
na zakladé vychystavacich listi vyhotovi objednavku podle pozadovaného druhu a mnozstvi
polozky. Jednotlivé listy obsahuji ¢arovy kod, jenz po naskenovani navede pracovnika
na spravnou pozici ve skladu. Samotnou naklddku provadi fidi¢i ndkladnich vozidel
a prostfednictvim systému JD Edwards jsou pritvodni doklady k zésilce tiStény automaticky
po splnéni vychystdvaci cCinnosti skladnika, a to jak pro export do zahranici,

tak pro objednavky v ramci CR.

Pro lepsi pochopeni a ujasnéni rozsdhlého mapovani procesii spolecnosti Burg Ocet,
s.r.o. je sestaven procesni diagram na zaklad¢ popisovanych skutecnosti v kapitole
5.1. Mapovani procesu spolecnosti tykajici se provadéni jednotlivych c¢innosti
vykonavanych zaméstnanci organizace napti¢ oddélenimi. Diagram je k nalezeni v priloze

P VII: Procesni diagram Mapovani procesii spolecnosti.
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6 ANALYZA MOZNYCH VAD A JEJICH DOPADU V PROCESU
(FMEA)

Analyza moznych vad a jejich dopadi v procesu byla zpracovavdna pouze na cast
,vyrobniho procesu®, a to konkrétné na pracovist¢ plnicich linek. Byly dva divody
pro zaméfeni se pouze na proces plnéni lahvi. Prvnim diivodem bylo jasné vytyc€eni projektu
TPM Burg, jenz je popsany v podkapitole 4.3 Ti, co se Postupné Méni k lepsimu, kdy podnik
urcil pracovisté, na kterém se lean pfistupy maji zavadét. Druhym divodem bylo piimé
pozorovani pracovniklti pii jejich kazdodenni cinnosti, kdy v prubéhu dne dochazelo
k zastavovani linky v disledku oprav, tvorby zmetkll a odpadl. Pozorovani poskytlo
moznost objevit nejveétsi prostor pro zlepSeni pravé na tomto pracovisti, jelikoz pracoviste
octarny, jakozto vyroba octu, je pln€¢ automatizovano. Vyrobniky jsou ovladany
pies automatické ventily fizené pocitaCem a prubéh kvasu je kontrolovan tfemi octafi
za nepretrzitého provozu, zatim co pracovisté SO 05 obsahuje dvé poloautomatické plnici

linky s razantné€ vys$$im pomérem rucni prace.

Po nasledné konzultaci zjiSténych skute€nosti s primyslovym inZenyrem spolecnosti,
byl sestaven vzor formulaie FMEA a vytvofen tfi¢lenny tym skladajici se z procesniho
inzenyra, HSE (Healthy Safety Environment) specialistky a studenta magisterského studia.
Cilem tymu bylo zaméfit se formou brainstormingu na jednotlivé Casti plnici linky
jako na , komponenty / operace* a pfifadit k roz¢lenénym osmi krokiim procesu plnéni lahvi
mozné vady procesu. Dlraz byl kladen i na jejich dopad, pfic¢inu a soucasny stav kontroly
dil¢ich problémi. Prvni brainstorming se uskute¢nil dne 03. 01. 2025, kdy nasledn¢ probihal
kazdé utery a patek od 8:00 do 11:00. Predpokladané datum ukonceni analyzy FMEA
bylo stanoveno na 28. 01. 2025.

Posuzovani rizik probihalo na zéklad¢ desetibodovych stupnic, prostfednictvim kterych
se stanovil vyskyt, vyznam a odhalitelnost daného jevu. Bodovaci stupnice vznikly
na zaklad¢ brainstormingu dne 03. 01. 2025. Bodovani probéhlo formou oteviené debaty
tykajici se udéleni konkrétnich hodnot danému jevu pro urceni vysledné miry rizika (RPN),
jenz byla vypocitana soucinem tfi zminovanych oblasti. Bodovani stupnice byla zaroven
barevné rozdélena do tii oblasti podle zdvaznosti, a to do zelené, zluté a Cervené barvy.
Naptiklad v ptipadé ,,odhalitelnosti* zelena charakterizuje velmi vysokou pravdépodobnost

odhaleni a ¢ervena velmi nizkou pravdépodobnost odhaleni.
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Pracovni tym FMEA sestavil vysledné miry rizika (RPN), které byly rozdéleny
do tfi urovni, jenz odrazi zavaznost dopadu na celkovy proces plnéni lahvi. Jednotlivé oblasti
byly od sebe barevné odliSeny, pro zajisténi vizualni ptfehlednosti mezi dil¢imi vadami

procesu.
e Piijatelna Grroven rizika — nizs$i nez 99 RPN (zelena),
e podminec¢né piijatelnd uroven rizika — 100—-135 RPN (oranzova),
e nepiijatelnd rizika — vysSi nez 135 (Cervena).

Analyza moznych vad a jejich dopadi poukdzala celkem na 299 moznych vad
v procesu plnéni lahvi, znichz 16 je na ziklad¢ stanovenych hodnot RPN (100-135)
zatazeno do Urovné podminecné pfijatelnych rizik, jez vyzaduji zavedeni napravnych
opatieni vedoucich k minimalizaci jejich vyskytu. Pouze 1 riziko bylo zafazeno
do nepfijatelné trovné rizik (RPN vyssi nez 135), jez predstavuje nejvyssi pravdépodobnost
vyskytu vady vedouci k zastaveni plniciho procesu.

Tabulka 1 Vysledek analyzy FMEA
zdroj: vlastni zpracovani

Mo7na - ~
MoZna vada MoZny diisledek g o <l Z F
Operace pFicina s 2|2 S| E|RPN
procesu vady < 3| F Bl 8
vady s | S| 8| 5
=5 2
Chybnd ) Zastaveni |y s 1ghey| - [ 5] 7|3 | 105
orientace |plniciho procesu
Nevhodna Zastaveni Chyba . 317151 105
forma plniciho procesu| operatora
1. Nedokonald .Z,astavem ' Chybepcll ] 3171 s P08
., adevba plniciho procesu;| pomocny
Orientator poskozeni stroje| materiél
Zastaveni Chyba Mistr | 41715
plniciho procesu| operatora
Chybna Dol
piestavba rodlouzeni
doby plniciho Ch),/ba B 41515 100
operatora
procesu
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gistuky
> Nedokonald lniffhs(zavreor::lesu' C(I)lr}rllzeglllc'l ) 112
Plnicka lahvi|  adrzba [P 0 PTOESLL) POMOCTY
poskozeni stroje| material
3.
Zaviraci ?hybna Tvorba zmetki Chyba - 108
linka pfestavba operatora
in
4. Nedokonald .Z’astavem Chybejlcrl ] —_
. 1 plniciho procesu;| pomocny
Inkjet udrzba » R .,
poskozeni stroje| material
5. .
. astaveni
Etiketovaci (r:ehs}t/:\r/lle)la plniciho procesu: OCGIZE; Mistr 105
linka p poskozeni p
Zastaveni Nevhodny | Vizual.
_|pIniciho procesu;| program Kon 108
Negl,o(;lne’ zaseknuti lahvi fazeni '
poskladané
lahve Nevhodny
Tvorba zmetklli | program } 108
fazeni
6. Zastaveni .
Scelovaci _ |plniciho procesu; oCelgt)(;dra Mistr 126
celovaci gjhybnla;l poskozeni P
linka pfestavba
Tvorba zmetki Ch}’/ba Mistr 120
operatora
o Chybné
Trhfagllicel ¢ | Tvorba zmetki provleceni } 108
folie
Nevhodné Chvba ‘
vymezovaci | Tvorba zmetkil Y Mistr 126
podlozky operatora
7 Nedokonalé
) sefizeni Chybna (“?innost Chyba . 105
Check mat | snimaciho stroje operatora
systéemu
8. Trhajici se | Chybne o 108
. oy Tvorba zmetkll | provleceni
Paletizator folie folic

*  Kompletni vysledky analyzy jsou k nalezeni v externi priloze diplomové prdce
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Z divodu rozsahlé identifikace moznych vad procest je uveden pouze vycet vad,
jez presahuji nebo jsou shodné s hodnotou RPN 100. Kompletni vysledky analyzy jsou
uvedeny v externi pfiloze diplomové prace. Nejcastéji vyskytovanymi vadami v procesu
plnéni byla nedokonalé udrzba a chybna ptestavba stroje, ¢imz mize pravdépodobné dojit
k prodlouzeni doby trvani plniciho procesu, tvorbé zmetkd, poSkozeni stroje nebo dokonce
k zastaveni samotného procesu plnéni. Zminované vady mohou byt zpiisobeny chybégjicim
pomocnym materialem potiebnym k provedeni jak planované preventivni udrzby, tak oprav
vramcei zjiSténé amortizace zafizeni. Dal$i pfi¢inou nedokonalé udrzby nebo chybné
ptrestavby stroje byl lidsky faktor jako takovy, konkrétné se jedna o chybu operatora, jeho
nepozornost, neznalost v oblasti piestavby zafizeni, neznalost vyrobkového portfolia,
popiipad¢ zakaznickych pozadavkil. Ackoli je chybna piestavba stroje kontrolovana
mistrem, nelze vyloucit ani jeho opomenuti detailli pfi pietypovavani osmi druhli zatizeni

pro zabezpeceni spusténi plniciho procesu.

K tvorbé zmetkt dochazi hlavné v koncovém tuseku plnici linky. Scelovaci linka,
check mat a paletizator pfispivaji k tvorbé zmetkovych baleni, popiipadé¢ k vyrazeni
bezchybné vytvotreného baleni. Finalni lahve putujici do boxu jsou ve scelovaci lince podle
zakaznické objednavky spravné setfazeny, ale disledkem trhajici se smrstitelné folie
a nevhodné instalace vymezovacich podlozek chybné ovinuty ¢i rozhozeny z tady,
¢imz dochéazi k nespravnému zataveni baleni a naslednému vyfazeni check matem.
V opacném piipadé nastavala situace, kdy ldhve jsou spravné sefazeny, ovinuty, zataveny,
ale kvili nespravné zadanym hodnotam v check matu dochéazi k vyfazeni bezchybnych

baleni. V takovém piipadé je na ving taktéz lidsky faktor.
Shrnuti analyzy mozZnych vad a jejich dopadii v procesu pInéni lahvi

V procesu plnéni lahvi octem podle zdkaznickych objedndvek bylo identifikovano celkem
299 moznych vad procesu, pficemz 16 z nich spada do kategorie s podminecné pfijatelnym
rizikem s hodnotou RPN 100-135 a pouze 1 vada byla zatazena do kategorie s nepiijatelnym

rizikem s hodnotou RPN vyssi nez 135.

Z obrazku 22 Graf cetnosti hodnot RPN vyplyva skutecnost, ze z celkovych
17 vad zatazenych do oblasti podminec¢né ptijatych rizik je 1 vada s hodnotou RPN 100,
5 vad s hodnotou RPN 105, 5 vad s hodnotou RPN 108, 2 vady s hodnotou RPN 112,
1 vada s hodnotou RPN 120 a 2 vady s hodnotou RPN 126. Pouze 1 hodnota piekrocila
stanovenou mez pro kategorii podminecné piijatelnych rizik, a tudiz je zafazena do oblasti

nepfiijatelnych rizik s hodnotou RPN vyssi nez 135.
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procesu je chybné pretypovani stroje a provadéni nedokonalé udrzby, coz vede
k naslednému poSkozeni stroje, tvorbé zmetkll, prodlouzeni doby trvani plnéni lahvi,
popiipade k zastaveni celého plnicitho procesu. Ackoli se tyto vady, které spadaji
do kategorie podminecné pfijatelnych rizik, s vyjmou jedné, vyskytuji u 75% zatizeni,
se tym zaméfil také na dals$i vady vyskytujici se zejména u orientatoru a scelovaci linky.
Zde vznikaji mimo vySe jmenované 1 vady v disledku uziti nevhodné formy orientatoru

¢i chybné orientace ldhve, jez maji identické nésledky.

Nasledujici vady, pro zjisténi pravdépodobnych pticin, byly podrobeny Ishikawa
diagramu v kapitole 7. Diagram pricin a nasledkii, kdy se na zakladé brainstormingu urcily
kofenové pficiny jednotlivych vad procesu. Cilem bylo urceni pravdépodobnych pficin
vzniku daného jevu na dvou plnicich linkach nachézejicich se na pracovisti plnicich linek
(SO 05). V obou pripadech se jedna o zastaralé plnici linky, které nesou znamky opotiebeni
a vyzaduji vysSi ndroky na jejich preventivni udrzbu. Stéafi jedné z linek saha az do roku
1985. Druha linka byla pfikoupena v pribéhu podnikatelské ¢innosti podniku v roce 2006,
kdy vznikl pozadavek na vétsi objem produkce octa a také doslo k rozsifeni produktového

portfolia spolecnosti.
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7 DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU (ISHIKAWA DIAGRAM)

Pro diagram pfi¢in a nasledkd se tym FMEA rozhodl z divodu uréeni pravdépodobnych
pti¢in identifikovanych moznych vad procesu a pro blizsi pochopeni a porozuméni povahy
zjisténych vad. Ishikawa diagram byl sestrojen na zékladé konceptu 8M. Jednotlivé kosti
predstavovaly rGzné oblasti, které mohly piispét ke vzniku zkoumaného problému.
Zminované kosti odraZely nésledujici oblasti: metody, méfeni, prostiedi, stroj, udrzba,
material, lidé, management. Cilem tymu bylo urc¢eni kofenovych pfi¢in zkoumaného jevu
a navrh opatieni vedoucich k minimalizaci vzniku daného problému uvedeného v hlavé rybi
kosti. Diagramy byly naplnény dil¢imi pfi¢inami prostfednictvim brainstormingu,
ktery se uskute¢nil v pondéli dne 03. 02. 2025 od 8:00 do 11:00 a nésledné probihal kazdy
den ve stejny ¢as do patku 07. 02. 2025.

Pro diagram pfi¢in a nasledkli bylo vybrano celkem 8 vad procesu, jez se objevily

v ramci FMEA analyzy ve fazi posuzovani rizik.
e Chybna orientace ldhve — hodnota RPN 105,
e nevhodna forma — hodnota RPN 105,
e nedokonald udrzba stroje — rozmezi hodnot RPN 105-112,
e chybna pfestavba stroje — rozmezi hodnot RPN 105-140,
e nevhodné poskladané lahve — hodnota RPN 108,
e trhajici se folie — hodnota RPN 108,
e nevhodné vymezovaci podlozky — hodnota RPN 126,
¢ nedokonalé setizeni snimaciho systému — hodnota RPN 105.

Z hodnot RPN uvedenych u jednotlivych vad je ziejmé, Ze se jednd o operace,
pti kterych doslo k vadé presahujici hodnotu RPN 100, tedy o rizika spadajici do kategorie
podminecné piijatelnych a nepfijatelnych rizik. Diagram byl tedy zpracovan konkrétné
na vSechny vady procesu spadajicich do této oblasti, pficemz se nebral ohled na druh
konkrétni operace, tzn. diagram chybné ptestavby stroje, nedokonalé udrzby stroje, trhajici
se folie byl tedy zpracovan pouze jednou na vSechny operace, kde se dand vada zatazena

do oblasti podminecné piijatych a nepfijatelnych rizik vyskytla.
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7.1 Chybna orientace lahve

Ackoli se jedna o chybu nespravné orientace ldhve, nelze opomenout fakt, ze lahve
jsou na pracovisté plnicich linek dopravovany do sila prostiednictvim vzduchového
dopravniku z pracovisté¢ vyfukovani lahvi, kde jsou pomoci nahfivacich forem a vzduchu
formovany do pozadovaného tvaru. Chybna orientace nemusi vzdy souviset s nespravnou
¢innosti stroje. Lahev dopravend na pracovisté¢ plnéni mize byt deformovana
jiz z ptedchazejiciho pracovisté nespravnym vyfouknutim, ¢imz nésledné zapficini

zminovanou vadu procesu.

~ PROSTREDI

ABSENCE

KONTROLNIHO
ZARIZENI

(VYFUKOVACKA)

VIBRACE OKOLNIC N
ZARIZENI AMORTIZACE ABSENCE MERIDED

NEPREHLEDNOST
PRACOVISTE

NEDOSTATECNA
DOKUMENTACE PROCESU

ODCHYLKY

ZANESENI STROJE MERIDEL

DISFUNKCE

) : . IZORU KALIBRACE
VYSOKA VARIACE DOPRAVNIKONEH b ISF%T]{EE I.SAE(T.\EZORU MERIDLA
LAHVI SYSTEMU -
NEJASNE PRACOVNI VLHKOST ZAVADA ROTACNIHO
POSTUPY MEZI SMENAMI PROSTREDI MECHANISMU O
\ \ CHYBNA
ORIENTACE -
o . » ORIENTATOR
NEDODRZENI PLANU RUZNE TLOUSTKY A ;
UDRZBY MATERIALU LAHVI UNAVA OPERATORA
NEDOSTATECNE TESTOVANI NEVHODNA POVRCHOVA NEZNALOST PROCESU

PO PROVEDENI UDRZBY UPRAVA LAHVI PRESTAVBY CHYBNA SPECIFIKACE

NEDOSTUPNOST DEFORMOVANE NEPOZORNOST CHYBNA
NAHRADNICH DIiLU LAHVE ZAMESTNANCE ORGANIZACE PRACE
NEDOKONALA NEVYHOVUIJICT NEDODRZEN{ POSTUPU NEDOSTATECNE
UDRZBA TVRDOST PREFORMY PRESTAVBY SKOLEN{

~ MANAGEMENT

~ MATERIAL " LIDE

Obrazek 23 Ishikawa diagram — chybna orientace ldhve
zdroj: vlastni zpracovani

Chybnou orientaci 1dhve mize mit na svédomi mnoho pficin, které souvisi naptiklad
s prestavbou stroje, vadnou vzduchovou tryskou stroje, popfipadé¢ formou orientatoru.
Zminovana forma ma za kol lahve zachytit a urcit spravnou polohu hrdla lahve. V ptipadé
prehlédnutého defektu formy neni orientdtor schopen svou funkci vykondvat spravné
a dochazi ktvorbé =zmetkli. Na viné nemusi byt nutné¢ forma orientatoru.
Dals§i pravdépodobnou pfi¢inou je chyba lidského faktoru, konkrétné operatora,
jenz byl zodpovédny za ptestavbu stroje. Dulezitou roli u zmiflovanych pficin hraje také
vétev prostiedi, kdy dochazi k neporadku na pracovisti a s tim souvisejici neptehlednost

pracoviste.
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7.2 Nevhodna forma orientatoru

Jak jiZ bylo uvedeno, nevhodna forma orientatoru ma zasadni vliv na spravnou orientaci
lahve v procesu plnéni. V soucasnosti existuje celkem 8 druhli forem, které jsou urceny
na konkrétni druhy lahvi podle zakaznickych objednavek. Pro ¢lov€ka nevykondvajiciho
proces piestavby jsou témeft identické, coz prispiva k jednoduché a nevédomé zaméné forem
pfi pfetypovavani stroje, a proto je pro tento proces zasadni dokonala znalost piestavbovych
kombinaci. Faktorii, jez ovliviiuji tuto vadu, je hned n€kolik. Mezi hlavni lze zaradit
nepiehlednost pracovisté, konkrétné pomicky a naradi, které jsou potieba na spravné
prenastaveni stroje, avSak nelze opomenout ani vyssi koncentraci lidi pfi procesu piestavby
a s tim zvysené naroky na momentalni dostupnost daného typu naradi. Nasledné po procesu

prestavby dochazi k tomu, Ze nacini neni vraceno na ptivodni misto a n¢kdy je pracovisté
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Obrazek 24 Ishikawa diagram — nevhodna forma orientatoru
zdroj: vlastni zpracovani

~ MANAGEMENT

V pribéhu vypracovavani Ishikawa diagramu byla zaznamenana i skutecnost,
ze jednotlivi mistii na pracovisti plnicich linek vykonavaji prestavby odlisSnymi zplisoby
a s rozdilnou dobou trvani daného procesu. V neposledni fad¢ je vada spojena se zastaralosti
stroje, jeho amortizaci a dostupnosti nahradnich dilt. Jedna se o staré stroje, kde dostupnost
hraje zasadni roli pfi jejich udrzbé€ a v ptipadé nedostatku dilti na sklad¢é dochazi k zastaveni

plniciho procesu.



70 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

7.3 Nedokonala udrzba stroje

Nésledujici diagram pfi¢in a nasledk popisuje 8 faktorti plisobicich na udrzbu stroje,
konkrétné¢ na nedokonale vykonanou udrzbu. K t¢ mize dochazet na zdkladé nedostatku
nahradnich dili potfebnych pro udrzeni efektivniho fungovani zafizeni, ale vyjimkou jsou
piipady, kdy je dany dil na sklad¢, ale z divodu nespravného skladovani a manipulace doslo
k jeho posSkozeni. Nedostate¢na udrzba vede k vy$$i mife poruchovosti, prodluzovéani
plniciho procesu, tvorbé zmetkll, nadmérnému opottebovavani dild a s tim spojené snizovani
jejich zivotnosti. K nedokonalé 0drzbé nemusi dochézet pouze na zakladé¢ nedostatku
nahradnich dili, ale také tUnavou udrzbate, jeho zvySenou nepozornosti, popiipadé

nedostate¢nou kvalifikaci, neznalosti operaci provadénych pii udrzbé konkrétniho stroje.
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Obrazek 25 Ishikawa diagram — nedokonalé tidrzba stroje
zdroj: viastni zpracovani

Jednou z dal$ich pficin zplisobujicich nespolehlivost zafizeni mohou byt i nedostatecné
nastavené plany udrzby, konkrétné frekvence preventivni udrzby. Jedné se o starsi stroje,
které vyZaduji vyssi naroky na jejich pravidelné kontroly a opravy. Zatizeni musi byt vice
mazana a pretésnovana, aby nedochdzelo k abrazi jednotlivych komponentii stroje,
popiipade uniku mastnych hmot, které mohou zapfic¢init uspinéni nebo nadmérné znecisténi

stoje.
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Pravdépodobnou pfi¢inou nedokonalé udrzby zatizeni mtize byt i absence evidence
nahradnich dil, kdy v ptipadé vzniku pozadavku na opravu stroje neni mozné obnovit jeho
provoz v disledku chybéjicich nahradnich dil, respektive nelze dostupnost nahradnich dilt
jednoduse systémove zjistit. Proces opravy se tak prodluzuje a vznikaji prostoje v procesu

plnéni lahvi nebo dochazi k samotné absenci nahradnich dilti na centralnim sklad¢ podniku.

Udrzba nebo oprava jedné z 8 &asti plnici linky je velmi ¢asové naro¢na a diraz
je kladen na co nejrychlejsi obnoveni plniciho procesu. Na zaméstnance udrzby je vyvijen
tlak. Zastaveni plniciho procesu a neplnéni zakaznickych objednavek je totiz pro firmu Burg
Ocet, s.r.0. financné nakladné, ale i pfes to se na pracovisti vyskytuje neusporadané naradi,
nejednotné postupy piestavby, udrzby, oprav. Nedokonala udrzba stroje je vysledkem
kombinace zastaralych strojli, neorganizovaného pracoviste, Spatné evidence dilti a nékolika

dalSich faktord. Nejedna se pouze o jeden faktor.

7.4 Chybna prestavba stroje

Prestavba strojii je provadéna operatory obsluhujicimi plnici linky, proto nelze nasledujici
vadu jednoznaéné urcit. Na chybnou ptestavbu stroje pasobi celd fada ptic¢in. Operatoii
jsou vystavovani v pribehu ptestavby praci pod tlakem, nebot’ musi byt dodrZzen vyrobni

plan podle zdkaznické objednavky.

Samotna piestavba strojii je velmi Casové naro¢nd a vyzaduje vysokou pozornost
operatorl pii sefizovani jednotlivych zatizeni. V soucasnosti existuje nékolik desitek druhii
kombinaci na pretypovani stroje pro urcity druh vyrobku podle zdkaznické objednavky.
Operatofi musi dokonale znét proces piestavby pro kazdou jednu kombinaci. Neexistuji v§ak
zadné manualy, které by proces piestavby doprovazely, jako napiiklad podplrny material
pro nové pracovniky. ZkuSeni operatoii pracujici v podniku desitky let odchazeji
a kvalifikovanych operatori vhodnych pro zaSkoleni nové ptichozich zaméstnanct

na pracovisté plnicich linek je nedostatek.

Prostor uvniti stroji neumoziuje pouziti veétstho typu naradi, ¢imz se proces
pfetypovani prodluzuje. Velmi diilezitou roli zde hraje znalost procesu prestavby, dobie
proskoleny persondl obsluhujici plnici linky, komunikace mezi operatory a bezchybna

organizace prace.
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Obrazek 26 Ishikawa diagram — chybna ptestavba stroje
zdroj: vilastni zpracovani

V pribéhu pifimého pozorovani prestavby strojii dochdzi ke komplikacim
v disledku nedostatku pomocného materidlu potfebného pro vykonani ptetypovani, absence
maziva, nepozornosti zpisobené rozptylenim operatora, pretrhnuté folii pii pfestavbé

scelovaci linky, nastaveni stroje na jiny druh lahve.

7.5 Nevhodné poskladané lahve

Analyzou pfi¢in a nasledki nevhodné poskladanych lahvi na scelovaci lince je zjisténo,
ze problém vznikd v disledku kombinace n€kolika faktorti plynoucich zrozboru osmi
klicovych oblasti. Kazda znich pfispivd k nestabilit¢ plnictho procesu a zvySuje
pravdépodobnost vyskytu nevhodné poskladanych lahvi, v disledku ¢ehoz dochazi

ke vzniku prostoji ¢i zastaveni plniciho procesu.

Mezi hlavni faktory plisobici na nevhodné tazeni lahvi patfi zejména oblasti méfeni,
metody, lidé. Pii procesu prestavby fadice lahvi neni mozné proméfeni nastavenych
parametrt pro zpétnou kontrolu provedeného setizeni a vyhodnoceni spravného fungovani
fadice. Nevyhovujici takt dopravniku nelze nastavit, nebot’ k takovému zasahu nejsou
operatofi plniciho pracovisté dostatecné kvalifikovani a nastavovani tedy provadi externi

spole¢nost specializujici se na danou oblast.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 73

~ PROSTREDI

NEJEDNOTNY POSTUP
SERIZENI CHYBNE SER{ZEN{
DRAHY

NEVHODNY TAKT
DOPRAVNIKU
CHYBNA

SPECIFIKACE RADICE

MASTNOTA
DOPRAVNIKU

NEVHODNE ZVOLENY
RADIC LAHVI

- P . MECHANICKA .
. ; r ! ABSENCE MERIDLA
NEDOSTATECNE TESTOVANI VIBRACE STROJU 7AVADA STROJE

PRED ZAHAJENIM VYROBY - STABILITA CHYBNA
L SYNCHRONIZACE
NEDOSTATECNY DOPRAVNIKU x

@)

NEVHODNE
POSKLADANE
LAHVE -
SCELOVACI
LINKA

MONITORING PROCESU SCELOVACI LINKY

CHYBNE ZVOLENY
SUBSTITUT

NEDOSTATECNA
VIZUALNI KONTROLA

DEFORMACE VODICi CHYBNE NASTAVENY

DRAHY PROGRAM RAZENT PRACE POD TLAKEM

NESETRNE ZACHAZEN]

NEDOSTATEK
NAHRADNICH DILU

TENKOSTENNA POZDNI REAKCE

. VYSOKA VYTIZENOST
LAHEV - DEFORMACE OBLUHY

OPERATORU

NEDODRZENI{
PLANU UDRZBY

NEPROVADENI NEDOSTATECNA

AMORTIZACE RADICE PRAVIDELNE KONTROLY, KVALIFIKACE

MATERIAL LIDE MANAGEMENT

Obrazek 27 Ishikawa diagram — nevhodné poskladané lahve
zdroj: vlastni zpracovani

Pficinou, kterd provazi nevhodné posklddané lahve, mize byt i skutecnost,
Ze neexistuje jednotny postup mezi mistry na pracovisti plnéni lahvi pfi procesu prestavby.
Tato pficina je doprovazena také chybnou specifikaci fadi¢e a nedostate¢nym testovanim
funkénosti procesu pfed zahdjenim vyroby. V dasledku casového natlaku vyvijeného
na pretypovani strojli nejsou totiz dostateCné Casové rezervy pro zajisténi zpétného

ovérovani funkénosti nastavovaného parametru.

Casovy natlak je spojen s lidskym faktorem. Opomenuti zamé&stnanci v diisledku tlaku,
jenZ je na né€ vyvijen, Uzce souvisi s nedostate¢nou vizudlni kontrolou, ktera je potlacena
na minimalni hranici. K tomu téZ ptispivd nedostatecna znalost a kvalifikace operatord,
jez mize v kone¢ném dusledku zapticinit nevhodné fazeni lahvi a naslednou tvorbu zmetki

¢1 zastaveni plniciho procesu.

Minimalizace vyskytu zmifiovaného problému, ktery vznika pfi procesu plnéni lahvi,
vyzaduje piijmout opatfeni tykajici se vizudlnich manudlii ptestavby, které povedou
ke sjednoceni prestavbovych postupli, zavedeni pravidelného monitorovani procesu

a zajisténi vyssi kvalifikace operatorti cilenym Skolenim zaméfenym na prohloubeni

dosavadnich znalosti pfestavby.
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7.6 Trhajici se folie

Pfi procesu plnéni lahvi se lahve hromadi pied scelovaci linkou, kdy jsou postupné
dopravnikem posouvany a formovany pomoci fadi¢e do pozadovaného tvaru a poctu kust.
Nasledné¢ je pies sefazeny pocet lahvi pretahnuta smrstitelna folie, kterd je prostfednictvim

tepelného boxu predehiatého na pozadovanou teplotu smrsténa.

Pfi¢ina trhajici se folie neni Upln€¢ jednoznacna, také zde plisobi vicero faktord,
které mohou zapficinit jeji utrzeni. Jeden z téchto faktori prameni z chybného protazeni
folie strojem. Operdtor pii jejim protahovani natrhne fo6lii nespravnou manipulaci
¢1 vytvorenim velkého tlaku na roli smrstitelné folie, vytvofi se trhlina, jez zapti¢ini roztrzeni

po strojem vyvinutém tlaku.
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Obrazek 28 Ishikawa diagram — trhajici se folie
zdroj: vlastni zpracovani

Dale se mize jednat o ndkup nekvalitni folie, kterd svymi parametry nevyhovuje
plnicimu procesu. MzZe byt malo elasticka na silu tlaku, vyvijeného strojem, poptipadé
se muiZe jednat o nevhodné skladovani roli, kdy v disledku okolnich teplotnich vlivii dochazi
k degradaci materidlové struktury folie nebo jejimu mechanickému poSkozeni. Na vin€ mize
byt i nedostatecna vstupni kontrola materidlu. Vyskyt trhlin na materilu, jiz pii pfejimce

Mrwe s wev v

folie operatorem zapfticini jeji pozd¢€jsi pretrzeni.
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Tepelny box nese zndmky opotiebeni, a nelze tedy vyloucit jeho selhani v prabéhu
scelovani lahvi do pozadovaného zakaznického baleni. Nekonzistentni teploty mohou
pii smrstovani folie uvniti tepelného boxu vést k tvorbé zmetka, jez vzniknou v disledku
nerovnomérného rozlozeni tepla nebo piehiivani topnych téles. Nerovnomérné rozloZeni
tepla a prehiivani topnych téles miize byt zptisobeno okolnostmi tykajicimi se nedokonalé
udrzby ventilatori uvnitf tunelu, poptipad¢ bylo pii udrzbé opomenuto na ocisténi téchto
téles, ¢imz dochazi k hromadéni necistot, jez negativné ovliviuji konzistentnost ohifevu

folie.
7.7 Nevhodné vymezovaci podlozky

Diagram pficin a nasledkt odhalil hned nékolik klicovych problémd, které maji zasadni
dopad na zivotnost a funk¢nost vymezovacich podlozek na scelovaci lince. V oblasti metod
bylo zjisténo, ze neexistuje standardizovany postup na jejich vymeénu, ¢imz dochézi
k rozdilnému postupu operatora pii vyméné vymezovacich podlozek na stroji, coz miize
zapticinit jejich brzké opotiebeni. Scelovaci linka jevi znamky opotiebeni, které se projevuje
zvySenymi otiesy a na podlozky je tak vyvijena vétsi zatéz, jez zptisobuje jejich zrychlené

opotiebeni.

f( PROSTREDI ) ~ STROJ )
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Obrazek 29 Ishikawa diagram — nevhodné vymezovaci podlozky
zdroj: vlastni zpracovani
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Lidsky faktor je také jednim z aspektii pisobicich na zivotnost vymezovacich podlozek.
Za spravné skladovani podlozek odpovida oddéleni idrzby. Pii nevhodném skladovani miize
dochazet k samotné degradaci podlozky ptisobenim okolnich teplotnich vlivii. Nelze vSak
opomenout opotfebeni zplisobené nevhodnou instalaci, nakupem nespravného typu

podlozky, nekvalitnim materidlem podlozky.

7.8 Nedokonalé sefizeni snimaciho systému

Check mat je poslednim zafizenim na pracovisti plnicich linek, u kterého se vyskytla vada
zatazena do kategorie podminecné ptijatych rizik v procesu plnéni lahvi. Po analyze pficin
se ukazalo, ze nejzavazné€jsi oblasti, jez zplisobuje selhani snimaciho systému, je lidsky
faktor. V1iv mé nedostate¢na pozornost operatorti pti pretypovavani strojil, jejich pretizenost
v dusledku tlaku vyvijeného na proces piestavby, jejich nedostatecné kvalifikace, obtiznost

pfepnuti samotného programu snimani.

Cely proces je také ovliviiovan pochybenim managementu, kdy v pribéhu piestavby
dochdzi k nejasné interpretaci povinnosti a nedostatecné koordinaci mezi pracovniky.
Zminované faktory vedou k negativnimu dopadu na vykon podniku, zvySovani neefektivni

prace a chybovosti v samotném procesu plnéni lahvi.
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Obrazek 30 Ishikawa diagram — nedokonalé sefizeni snimaciho systému
zdroj: vlastni zpracovani
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Vyhodnoceni diagramu pficin a nasledki

Chybna orientace lahve na pracovisti plnicich linek vznika v disledku kombinace n¢kolika
pricin. Nelze tedy jednoznac¢né urc¢it divod vzniku vady procesu, lze vSak vyvodit
nejpravdépodobnéjsi pficinu vyskytu chybné orientace ldhve. Vadu lze spojit s nevhodnou
formou orientatoru a nedostateCnou znalosti procesu prestavby, kdy dochazi k nevédomé
zamén¢ forem nevhodnych pro danou zakaznickou objednavku a druh lahve.
Pro minimalizaci vyskytu dvou vyse uvedenych vad je nutné zaméfit se na standardizaci

postupll pfetypovani stroji na pracovisti plnéni.

Diagram pfi¢in a nésledkti odhalil hned né¢kolik faktorti ovlivitujicich nedokonalou
udrzbu stroje. Hlavnimi pfi¢inami je absence evidence nahradnich dilti, ¢imz se proces
oprav prodluzuje a dochézi ke vzniku prostojii. Neorganizované pracovisté, neuspoiadané
nafadi 1 nejednotné postupy prestavby vytvaii komplikace pii pietypovavani stroji
na konkrétni druh lahvi, jez maji zajistit efektivni plnéni zakaznické objednavky. Resenim
je systematické uplatiiovani organizacnich a standardizacnich opatfeni, které zajisti
sjednoceni pracovnich postupti a zlepseni vedouci k zabezpeceni piehlednéjsiho pracoviste,
pficemz zavedeni evidence nahradnich dili bude dopliiujicim opatfenim, jenz ptispeje

k dosahovani plnéni organizacnich opatieni.

Chybna prestavba stroje je ve vétSin¢ pripadi zplisobena nepozornosti pracovnika
a jeho neznalosti procesu piestavby. Jelikoz se jedna o ¢asoveé naro¢ny proces, pracovnici
jsou vystavovani velkému tlaku na rychlé provedeni pfetypovani. Resenim, jez by snizilo
tlak na nové pfichozi pracovniky, ktefi nemaji dostateCnou znalost ptestavbovych
kombinaci, je vytvoreni manualll prestavby. Mym doporucenim pro spolecnost je zlepSeni
Skoliciho procesu snaslednym vyuzitim vizualnich manuali. DalSim opatfenim
vedoucim k minimalizaci vyskytu chybné piestavby je zavedeni standardu tykajiciho

se organizovaného pracoviste.

Nasledujici vady, jez byly podrobeny diagramu piic¢in a nasledki, jsou spjaty s ¢innosti
scelovaci linky. Jedna se konkrétn¢ o tfi vady, a to nevhodné poskladané lahve, trhajici
se folie a nevhodné vymezovaci podlozky. Tyto vady pfispivaji k nestabilité¢ plniciho
procesu a k neefektivni ¢innosti plniciho procesu jako celku. Absence standardizovanych
postupit pii vyméné komponent, popfipadé¢ procesu sefizovani vedou k rozdilnym
pracovnim technikdm jednotlivych pracovniki na daném pracovisti. Nakup nekvalitnich
materidlll a skladovaci podminky nejsou pfi téchto vadéach tolik zasadni. Mezi faktory,

které zplisobuji zminované vady, lze zaradit at’ uz nedostate¢nou, tak i nedokonale
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provedenou tidrzbu zafizeni. Re$enim je uplatnéni vicero opatieni, jez podpoii jak proces
prestavby, tak znalost pracovniktl pfi vykonavani udrzby. Zarazeni idaju prestavby do karty
vyrobkti povede ke zvySeni piehlednosti a snizeni pravdépodobnosti ptrehlédnuti
¢i opomenuti detailll pretypovani. Zavedeni standardizovanych postupii zabezpeci jednotné
pracovni postupy, ¢imz se sjednoti ¢as potiebny pro vykondni pfestavby a zaroven
bude zajiSténa prevence piedcasného opotiebeni dilt.

vvvvvv

Serizeni snimaciho systému je jednou znejslozitéjSich casti prestavby,
jelikoz se jedna o nastaveni programu, podle kterého systém vyfazuje chybné baleni.
Pretizenost operatori a nedostatecné Skoleni pfispivda ke zvySeni pravdépodobnosti
opomenuti v riznych fazich sefizovani. ReSenim nésledujici vady je dodate¢né proskoleni
zaméstnance pracujiciho na useku plnéni lahvi, ¢imz se zvysi povédomi a znalost o piestavbé
check matu, pficemZ sestaveni vizudlnich manudlli pfinese sniZzeni pravdépodobnosti

vyskytu dané vady.

7.9 Shrnuti analyticko-empirické ¢asti

V tvodu analytické ¢asti diplomové prace je specifikovano prostorové usporadani
spolecnosti, rozdéleni jednotlivych pracovist, jejich technologicky ucel a chod jednotlivych
usekl podniku. Zaroven v analyze souc¢asného stavu jsou zmapovany procesy vykonavané
spolecnosti za ucelem vyroby octa. Jednotlivé procesy byly rozdéleny na zakladni ¢innosti
podniku, a to konkrétn€ na ndkup a pfijem surovin, technologii vyroby octa, vyfukovani,

plnéni lahvi, expedici.

Nakup a prijem surovin byl popisnym zplsobem zaméien na fungovani nadkupu
v bzeneckém zavodé spolecné s jejich lokalnimi a strategickymi dodavateli, prostfednictvim
kterych je zajiStovan materidl a suroviny potiebné pro vyrobu octa. V zavéru podkapitoly
5.1.1 Nakup a prijem surovin je charakterizovan piijem jednotlivych surovin vstupujicich

do vyroby, jako jsou Ziviny, lih, estragon, karamel.

Samotny vyrobni proces je rozdé¢len na zakladé obrazku 12 Vyrobni proces do Ctyiech
fazi, a to technologie vyroby octa, vyfukovani, plnéni lahvi, proces baleni. Zaroven jsou
do technologie vyroby zatazeny i vlivy, které v prubéhu fermentace piisobi na kvasny
proces, jako jsou podpora vzduchu ¢i podpora chlazeni. Diraz je kladen 1 na samotnou
filtraci octa po ukonceni fermenta¢niho procesu s nutnosti ,stavéni“ octa na jeho

pozadovanou koncentraci podle potieb zdkaznika.
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Usek vyfukovani lahvi je dodavatelem pracovi§té plnicich linek, kterému
je vénovana znac¢na ¢ast diplomové prace, nebot’ se jedna o pracovisté s nejvétsim podilem
rucni prace, pricemz zde dochazi také k nejvétSimu vyskytu chybovosti. Plnici linky
byly rozdéleny do Sesti ¢asti, respektive na jednotliva zatazeni tvofici celek systému plnéni
lahvi, ptficemz ve scelovaci lince dochédzi ke tfem operacim, a to sefazeni, zataveni

smrstitelné folie a vystupni kontrole.

Expedi¢ni proces je zavérem popisné Casti podkapitoly 5.1. Mapovani procesii
spolecnosti, kde je specifikovan koncept A+D, respektive A+3. Na zdkladé¢ zmapovanych
procest byl sestaven procesni diagram, jenZ je k nalezeni v priloze P VII: Procesni diagram

Mapovani procesu spolecnosti.

Po nasledné analyze soucasného stavu byl sestaven tym FMEA, jenz se skladal
z procesniho inZenyra, HSE specialistky a studenta magisterského studia. Vytvofil
se formuldf FMEA spole¢né s rozmezim hodnot RPN a jejich naslednym rozdélenim
do tifi oblasti, a to do pfijatelné Grovné rizik, podminecné pfijatelné urovné rizik
a nepfijatelné Urovné rizik. Cilem pracovniho tymu bylo vypracovat analyzu FMEA
na pracovi$té plnicich linek s dirazem na vyskyt, vyznam a odhalitelnost jednohlavych vad
procesu vznikajicich pti plnéni lahvi na dil¢ich komponentech plnici linky. Posuzovani rizik
se provadélo na zaklad¢ desetibodovych stupnic pro vyskyt, vyznam a odhalitelnost procesu
plnéni lahvi. Pfi pfidélovani konkrétnich hodnot jednotlivym operacim (konkrétnim

zafizenim tvoficim plnici linku) se uskute¢nilo na zaklad¢ brainstormingu.

Vysledky analyzy moznych vad a jejich dopadii odhalily celkem 299 moznych vad
procest, piicemz do kategorie podminecné piijatelnych rizik s hodnotou RPN 100-135
spadd jen 16 znich a 1 vada je zatfazena do kategorie nepfijatelnych rizik s prevysujici
hodnotou RPN 135. Mezi nejcastéjsi vady procesu patii pretypovani stroje a provadéni
nedokonalé udrzby, coz ma za nasledek pozd¢€jsi poskozeni stroje, prodlouzeni doby trvani
procesu plnéni, tvorbu zmetkli, popfipadé¢ samotné zastaveni plnéni lahvi. Identické
nasledky se vyskytuji také u vad tykajicich se uziti nevhodné formy nebo chybné orientace
lahve. Na zédklad¢ vysledkt analyzy se pracovni tym FMEA shodl na vypracovani Ishikawa

diagramu na dil¢i vady procesu za ti¢elem urceni pravdépodobnych piicin.

Ishikawa diagram byl sestaven na zadklad¢ konceptu 8M, tedy z oblasti udrzby,
prostfedi, lidi, managementu, materidlu, strojii, metod a méfeni. Pribéh vypracovavani
diagramil se realizoval opét za pomoci brainstormingu, a to pouze na ty vady procesu,

jez ptesahuji nebo jsou rovny hodnoté¢ RPN 100. Jedna se o 17 vad, jez byly vyhodnoceny
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prostfednictvim analyzy jako vady vyzadujici napravnd opatieni ke sniZeni

pravdépodobnosti jejich vyskytu.

Za pomoci Ishikawova diagramu bylo zminovanych 17 vad procesu podrobeno analyze
pfi¢in a nasledki. Vyhodnoceni jednotlivych diagrami probihalo na zakladé¢
brainstormingu. Ackoli bylo odhaleno hned nékolik pfi¢in vzniku v jednotlivych vadach
procesu, nelze dil¢im vadam pfifadit pouze jednu pfi¢inu. Jednd o skupinu pficin,
které spoluptisobenim vytvaii kombinace faktori, jez maji dopad na samotny proces plnéni
lahvi. Tymem byly vyhodnoceny hlavni pfi¢iny, které plnici proces ovliviluji a souvisi
s neusporddanym pracovistém, s absenci standardizovanych postupti na vyménu dili
¢1 pretypovani stroje na jiny druh lahvi. Dalsi pficinou je nedostatecnd znalost procesu

piestavby a s tim souvisejici vykon dil¢ich ¢innosti, jeZ proces pietypovani doprovazi.

Prinikovym feSenim jednotlivych vad v procesu plnéni lahvi, je vytvofeni vizualnich
manudll ptrestavby pro zabezpeceni standardizovanych postupt a v disledku toho snizeni
pravdépodobnosti vyskytu problémi vedoucich k pozdéjSimu zastaveni vyroby nebo tvorby
zmetkl. SoucCasné s tvorbou vizudlnich manudlii bude zpracovana nova karta vyrobku,
jez bude doplnéna o udaje piestavby za ucelem redukce mozného prehlédnuti ¢i opomenuti
pracovnika pfi procesu pretypovavani strojniho =zafizeni. Dale je nutné zaméfit
se na vytvoreni prehledného a organizovaného pracovisté prostiednictvim standardu
5S. Doplnkovym opatfenim bude vybudovani zazemi pro ucely zabezpecCeni neustalého

zlepSovani pomoci drobnych krokl za pomoci zaméstnaneckych navrhi.
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8 PROJEKTOVA CAST

Jak jiZ bylo nastinéno ve shrnuti analytické ¢asti diplomové prace, Ishikawa diagramy
zpracované na jednotlivé vady, jez vznikaji v procesu plnéni lahvi, poukézaly na pficiny
jejich vzniku. Naslednym vyhodnocenim byla zjiSténa skutecnost, Ze prinikovym feSenim
k minimalizaci pravdépodobnosti vyskytu zminovanych vad je zavedeni vizualnich manualt
pfestavby pro sjednoceni postupll potfebnych k pienastaveni stroje a roz$iteni karty vyrobkt
o udaje prestavby ke snizeni pravdépodobnosti opomenuti dil¢ich ukonii provadénych

v tomto procesu.

Tym se na zéklad¢ zjisténych skutecnosti jednoznacné shodl na zavedeni standardu
5S pro zajisténi organizovaného pracovisté v pribéhu prestavby, nebot dochdzelo
k prostojiim souvisejicim s chybé&jicim nafadim, jez bylo potfebné pro pienastaveni dil¢ich
¢asti strojniho zafizeni. Doplitkem zminovanych opatieni bude vytvofeni kaizen flooru,

respektive poskytnuti moznosti anonymné¢ klast ndvrhy na zlepseni z pohledu zaméstnanci.

Zavadéni dil¢ich projekti bude realizovano prostfednictvim Demingova cyklu
pro neustalé zlepSovani podnikovych procesu, tzn. cyklus PDCA, pro ktery je sestaven
vizualni vzor viz nize. Pocateéni pismena predstavuji ndzvy jednotlivych oblasti,

jez samotny cyklus tvori.
e P —plan — naplanuj

Prvni faze PDCA cyklu bude pojata formou zhodnoceni soucasného stavu, pficemz
se stanovi cil zavedeni napravného opatieni vedouciho ke sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu
daného jevu a provede se popis priubéhu procesu pied zavedenim napravného opatieni.

e D-do-proved
Sekce proved, tzn. do, bude odrazet kroky, jez byly uskuteénény k zavedeni
napravného opatfeni véetné zpracovani akéniho planu, a ukdzky vypracovanych materiali
slouzicich ke snizeni pravdépodobnosti vyskytu zjisténé vady.
e C—check - ovér

Féze check, tzn. ovét, bude obsahovat porovnani OEE soucasného stavu se stavem OEE

po zavedeni napravného opatieni a soucasné se zhodnoti jeho ucinnost.
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e A -—act- jednej

V posledni fazi Demingova cyklu bude rozhodnuto o plo$né standardizaci napravného
opatieni v ptipadé, ze bude ucinné. Zaroven bude firmé doporucen navrh na dalsi zlepSeni
pro dodrZeni principu neustalého zlepSovani.

Shrnuti dil¢iho projektu, jenz byl zaveden prostfednictvim cyklu PDCA pro snizeni

pravdépodobnosti vzniku zkoumaného jevu, bude provedeno pomoci obrdzku 31 Vzor

PDCA cyklu pro zavadeni dilcich projektu.

PLAN (P) CHECK (C) ACT (A)

Obrazek 31 Vzor PDCA cyklu pro zavadéni dil¢ich projektt
zdroj: vlastni zpracovani

Jednotlivé dil¢i projekty budou implementovany soucasné po jejich vypracovani.
Dtivodem jednotného zavedeni napravnych opatieni je asové rozhrani projektu TPM Burg
stanovené podnikem, ¢imz bude pifimo ovlivnéna piesna hodnotu OEE pro jednotlivé
projekty vedouci ke snizeni pravdépodobnosti vyskytu zjisténych vad. Celkova efektivnost
zafizeni bude tedy méfena po dobu jednoho meésice od zavedeni vizudlnich manuald,
roz§itenych karet vyrobk, kaizen flooru a standardu 5S. Faze check a act, tedy ovér a jednej,
budou na zaklad¢ popsanych skuteCnosti provedeny az v poslednim dil¢im projektu
5S. Néplni poslednich dvou fazi cyklu PDCA bude postup implementace dil¢ich projekti,
porovnani OEE ptfed a po zavedeni ndpravnych opatfeni, rozhodnuti o jejich plosné

standardizaci.
8.1 Vizualni manualy

Plan
Cilem zavedeni vizualnich manuali je sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu chybné provedené
ptestavby, jejimz nasledkem je tvorba zmetki a v disledku toho zastaveni plniciho procesu.

V soucasnosti neexistuje zadny jednotny postup pro realizaci pfestavby dle zdkaznické
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objednavky. Postupy a jednotlivé kombinace pietypovani musi pracovnici znat
tzv. ,,z hlavy“. Nov¢ prichozi zaméstnanci nemaji dostatek zkuSenosti a potiebnou
kvalifikaci k provadéni piestavby, a proto jsou ve fazi uceni pfifazeni ke zkuSenym
pracovnikiim, ktefi zminované postupy jiz ovladaji. I presto vSak dochazi k zastavovani
procesu plnéni lahvi v dusledku opomenuti urCitych krokli pii pifetypovavani stroje.
Zavedenim vizualniho manudlu by mélo dojit ke snizeni pravdépodobnosti vyskytu chybné

prestavby v diisledku sjednoceni pracovnich postupti.

Na pracovisti se vyskytuje 5 pracovnikil, 4 z nich obsluhuji 2 plnici linky a vykonavaji
proces prestavby. Posledni obsluhuje vysokozdvizny vozik pro odbér findlnich baleni
a nasledny pfevoz do centralniho skladu (SO 10). V sou€asné dobé& spolecnost pouziva
3 druhy lahvi liSicich se od sebe tvarem s riznym objemem. Konkrétné se jednd o lahve

zvjezda, lux, standart. (3 - obsluha linky z toho 1 mistr, 1 - VZV, 1 - vyfukovacka)
e 11-2zvjezda, lux, standart,
e 0,51-1Iux,
e 041-zvjezda.

Pti procesu prestavby dochdzi k zastaveni jedné ze dvou plnicich linek, tzn. ze jedna
linka je v pribéhu pietypovavani stile v provozu. V zavislosti na typu linky probiha

ptestavba ve 3 nebo 2 lidech.
e Linka 1 —nutnost pfetypovani ve 3 lidech,
e linka 2 — nutnost pietypovani ve 2 lidech.

Nejvice ¢asoveé narocnou prestavbou je prechod na jiny druh ldhve (o jiném objemu —
z 0,4 1 na 1 1), protoZe je potieba roztahnout dopravnik v celé délce linky a pfestavit kazdé
strojni zafizeni zvlast. DalSim casové naroénym krokem je pfeména findlniho baleni,
konkrétné pfenastaveni stroje ze smrstitelné folie na karton a obracené nebo pfechod na jinou
variantu octa, kdy se potrubi musi prvné vyplachnout a zaoctit octem pozadované

koncentrace.

Spole¢nost vyrabi 82 druhii vyrobki, pfi¢emz tyto vyrobky tvofi 17 skupin, respektive
kombinaci piestavby podle zdkaznickych objedndvek. Kombinace jsou mistrem
na pracovisti plnicich potvrzeny a sepsany pro ucely vizualizace pracovnich postupt

na jednotlivé stroje zvlast. Pouhd zména vicka, folie, lahve i etikety tvoii dalsi kombinaci,
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proto je mnoho variaci prestavby, a tak dochazi k jednoduchému piehlédnuti ze strany

zameéstnance.
Do

Bylo potieba vytvofit seznam potfebného pomocného materidlu a vybaveni k provedeni
prestavby, vypracovat arch slouzici k zapsani jednotlivych cast piestavby pro dil¢i stroje
tvotici plnici proces. Ten byl pfeddn operatorim vykondvajicim pietypovani téchto strojt,
ktefi zaznamenavali vysledné Casy prabéhu procesu piestavby. Zapisovani probihalo

od doby ptichodu operatora ke strojnimu zatizeni po jeho odchod k nasledujicimu stroji.

Zatizeni Popis ¢innosti Do?;g\;am Poznamky
Zmeéna podloZky z Lux na Zvjezda 19 -
Plnici linka ) »
(ghve 11) Zména podloZky z Lux na Standart 18 -
Zména podloZky ze Standart na Zvjezda 18 -
Lux (0.51) na Zvjezda (11) 23 -
Plnici linka
(1dhve 0.51 na 11) Lux (0.51) na Standart (11) 23 -
Lux (0.51) na Lux (11) 21 -
Plnici linka
Tux (0,51 Zvjezda (0,41 19 -
(14hve 0,51 na 0,41y (0-31) na Zvjezda (041
Zvjezda (0.41) na Zvjezda (11) 22 -
Plnici linka ord I :
(lahve 0.41 na 11) Zvjezda (0.41) na Lux (11) 21 -
Zvjezda (0.41) na Standart (11) 24 -
Celkem 208

Obrazek 32 Vzor archu pro zapisovani vyslednych ¢ast
zdroj: vlastni zpracovani v programu Excel na zdkladé tistéené podoby dokumentu

Z divodu rozsahlosti vypliiovanych archii jsou pro ucely diplomové prace zndzornény
dva archy vyslednych c¢asti, a to konkrétné pro plnici a etiketovaci linku. PInéni se provadi
do 3 typti lahvi, pficemz kazda se od sebe 1i8i tvarem a plnénym objemem. Pomoci podlozek
se nastavuje vyska plnici trysky pro konkrétni druhy lahvi k zajisténi spravného plniciho
objemu a zpétného odvodu pény vznikajici pii plnicim procesu. Origindlni archy vyslednych
Cast pro linky viz priloha P XII: Arch zapsanych vyslednych casu — plnici a etiketovaci

linka.

Sbér informaci, vytvafeni zminovanych seznaml a zaznamenavani vyslednych ¢asi
piestaveb probihalo od 10. 02. 2025 do 28. 02. 2025. V poslednim dni doslo k vyhodnoceni

ziskanych dat a zahdjeni tvorby vizudlnich manudli ptestavby, jejichz vyhotoveni bylo
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uspeésné dokonceno a zkontrolovano prumyslovym inzenyrem v patek dne 14. 03. 2025

viz tabulka 2 Akcni plan — vizualni manualy.

Tabulka 2 Ak¢ni plan — vizualni manualy
zdroj: vlastni zpracovani

Akce Odpovédnost

Sbér informaci pro urceni .
. David Hauser
prestavbovych kombinaci

Vytvoreni seznamu pomocného .
David Hauser

materialu
Operatofi
Zaznamenavani vyslednych ¢ast pracovists
plnéni (SO 05)
Ing. Dominik
Kontrola zadanych ukolt _
Hajek

Ing. Dominik
Hajek

Vytvafeni vizualnich manuala
prestaveb

David Hauser

Ing. Dominik

Implementace vizualnich manualt '
Héjek

Ing. Dominik

Sledovani OEE Hajek

David Hauser

Vytvafeni vizudlnich manuali probihalo ve spolupraci s promyslovym inzenyrem
od 28. 02. 2025 do 14. 03. 2025, pfiCemz jednotlivé ¢asti manuali byly v pribéhu
vyhotovovani konzultovany s mistrem z pracovisté plnicich linek. Na zaklad¢é ziskanych
informaci byl kjednotlivym strojim sestaven vizualni ndhled pro snadnou orientaci
v pribéhu prestavby. Obsahem je také seznam nafadi pro pietypovani, komponenty

pro piestavbu stroje, vSeobecna upozornéni, doba trvani dané ¢innosti.



86 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

» Burg _

GROUP

D) ZAVIRACKA LAHVI - podavaé vié¢ek, nardzeci hlava

] ‘ === kli¢ 8,10,24,19
Imbus

LTlama*, aretaéni
{5 podiloZky orientdtoru

AN

@ + 30 min

' PRESTAVBA SE PROVADI

Nardieci hlava ||

Podavaé vicek

POUZE PRI ZMENE ’
@ VELIKOSTI VICEK & LAHVI

Obrazek 33 Nahled vizudlniho manualu pfestavby zaviraci linky
zdroj: vlastni zpracovani
Podle zékaznické objednavky a znalosti piestavbovych kombinaci bylo nasledné provadéno
pretypovani stroji. Pouze jejich dosavadnich znalosti a védomosti byl operatorim znam typ
vicek, lahev, etiketa a s tim souvisejici kombinace provedeni piestavby.
1) Vypni orientator i

dopravnik vicek.
Poloha 0.

-

05

2) Stroj prepni do Y o & .
manudiniho rezimu (krok) Frepni do koc TR im

a rue&nim ovladdanim si R ST

koriguj polohu zaviracky.

Ruéni oviaddani

A) Méni se pouze barva viéek, lahev zUstdvd stejnd

Bez prestavby.
B) Méni se lahev, vi¢ka zUstdvaiji stejnd &i jiné barvy r..
Pokra&uj krokem 5. “

C)Méni se velikost vi¢ek, na lahvi nezdleii
Pokracuj dle manudlu na druhé strané

Obrazek 34 Prvni strana vizualniho manudlu prestavby zaviraci linky
zdroj: vlastni zpracovani
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Vizualni manualy byly sestaveny na zakladé prestavbovych kombinaci, které byly zjistény
a sepsany pod dohledem mistra pracovisté plnéni, jenz byl za pietypovani na spravnou
variantu odpovédny. Manudl byl vytvoren od zac¢atku procesu ptestavby, a to od potiebného
pomocného materidlu, komponent, nafadi az ptes jednotlivé kroky vedouci k samotnému
kone¢nému setizeni stroje pro danou zdkaznickou objedndvku viz obrdzek 35 Prvni strana

vizualniho manualu prestavby zaviraci linky.

Variace Kdyz nastavujes vysku
Jednoduchda vicka ' zaviracky smérem doly,
Dvojita vicka ® pPovol nejprve limec.
Postup je vidy stejny!
' Zkontroluj tésnost flasek
X o prvnim najeti.
Variace e POP )
Lux =L
Standart - §
Zvjezda -1Z ® 7acnisvyménou u hlavy &. 1,
l lépe poznds, kde jsi skondil.
Postup je vidy stejny! ® Dodriuj usazeni podlozky
1 zahloubenim smérem dold.

Obrazek 35 Ukéazka informaci zatfazenych do vizualnich manualt
zdroj: vilastni zpracovani

Do obsahu dil¢ich vizudlnich manuald byly zafazeny 1 variace provedeni jednotlivych lahvi
a vicek, poptipadé 1 doporuceni pro jednodussi provadéni cinnosti sefizovani.
Nebylo opomenuto ani upozornéni tykajici se pfetypovani daného strojniho zafizeni,
jako je naptiklad kontrola tésnosti lahvi po prvnim plnéni. Ukdzka finalniho vzhledu

vizualniho manualu viz priloha P XIII: Ukazka vypracovaného vizualniho manualu.

PLAN (P) DO (D)

Cil: sniZzeni pravdépodobnosti
vyskytu chybné provedené
prestavby

vypracovani seznamu
potiebného materialu

vytvoreni archu pro zapis
jednotlivych Casii piestavby
sestaveni akcniho planu

tprava nahledu vizuilniho
manualu + doporuceni pro dany

zahrnuti pomocného materialu typ prestfwby >
a doby potiebné pro proces S N L
testavh stroje podle prestavbovych
P Y kombinaci
Obrazek 36 Karty Plan a Do — vizualni manualy
zdroj: vlastni zpracovani

sestaveni vizualnich manuaki
na jednotliva zafizeni tvorici
plnici proces
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8.2 Rozsifeni karty vyrobki
Plan

Cilem rozsiteni karty vyrobki je snizeni pravdépodobnosti vzniku chybné ptestavby
strojniho zafizeni a redukce mozného opomenuti dil¢ich ¢asti pietypovani. V soucasnosti
karta vyrobkl neobsahuje Zadné informace tykajici se pfestavby strojii podle zadkaznickych
objedndvek. Bzenecky ziavod vyrdbi 82 druhli produkti obsahujicich ocet,

pfi¢emz tyto produkty tvofi 17 riznych piestavbovych kombinaci.

Proces plnéni lahvi zaCina jiz zaslanim pracovniho ptikazu planovacem vyroby.
Zminovany piikaz obsahuje informace nezbytné pro zajiSténi plniciho procesu,
a to konkrétné& Cislo vyrobku, pozadovany pocet kusii naplnénych lahvi, termin splnéni
zakézky, potiebnou koncentraci octu, pocet lahvi v baleni a pocet baleni na paleté. Do karty
vyrobkil jsou zahrnuty téZ pozadavky kvality na plnici proces tykajici se vzhledu a viiné
kapaliny, respektive jeji barvy a bezzépachové viin€, pozadavky na lepeni etiket, diiraz
na vzhled samotnych lahvi, oznacovani Sarzi a Cetnost kontrol vykonanych v prib&hu

plniciho procesu.

V soucasnosti jsou karty vyrobkli vydavany bez dvoji kontroly, tzn. ten, kdo pracovni
piikaz vyda, provadi i jeho nasledné schvaleni, ¢imz se zvysuje pravdépodobnost opomenuti
detailt tykajicich se samotného procesu plnéni a néasledné tvorby zmetkli ¢i dokonce
zmetkovych baleni vedoucich k zastaveni a pfenastaveni celého procesu od samého zacatku.
Karty zaroven neobsahuji podrobnosti souvisejici s typem prestavby, tedy s kombinaci,
jez ma byt na jednotlivych strojich nastavena. Tato skutecnost cely proces pietypovani
prodluzuje, nebot’ operatofi na pracovisti plnéni musi kombinace nosit v hlavé a védét,
ze pro konkrétniho zdkaznika je urcity typ nastaveni daného stroje. Rozsiteni karty vyrobki,
ktera je soucasti pracovniho ptikazu, o udaje prestavby vnese do celého procesu pretypovani
vetsi jistotu v samotném provedeni a dopomulze k pribéznému zvySovani kvalifikace

operatoru.
Do

Sbér informaci souvisejicich s variacemi prestaveb vytvofil zaklad pro rozsifovani karty
vyrobki, ¢imz se vyhotovovani jednotlivych produktovych karet vyrazné zkratilo, nebot’
doslo pouze k pfepracovani vizualniho vzhledu jiz existujicich karet vyrobkl a doplnéni
zjisténych udaji. Cely proces se tedy realizoval soub&ézné€ s vizualnimi manualy. Samotny

sbér informaci se uskute¢nil v obdobi od 10. 02. 2025 do 28. 02. 2025.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

89

Tabulka 3 Akéni plan — rozsiteni karty vyrobka

zdroj: vlastni zpracovani

Akce

Odpovédnost

Sbér informaci pro urceni

ptestavbovych kombinaci

David Hauser

Ptepracovani vzhledu produktovych

karet

David Hauser

Kontrola ziskanych informaci

Ing. Dominik
Hajek

Doplnéni udaji ptestavby a zavedeni

dvoji kontroly

David Hauser
Ing. Dominik
Hajek

Implementace produktovych karet

Ing. Dominik
Hajek

Sledovani OEE

Ing. Dominik
Hajek

David Hauser

Vzhled pracovnich piikazli pfed upravenim nebyl na zakladé informaci sdélovanych

od operatorti na pracovisti plnéni lahvi dostate¢né prehledny. Na piepracovavani karet byly

tedy primyslovym inZenyrem stanovena 4 kritéria.

Vzhled,
prehlednost,
prostor pro doplnéni idaji piestavby,

prostor pro vyplnéni dvoji kontroly.
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POPIS HOTOVEHO VYROBKU

—
Burg BURG ECET ALMAECET 5% 1L -
GROUP

Burg Ocet s.r.o. - Bzenec

Popis baleni: Kontrolas:
Polozka Popis Polozka Poiadovany stav Eetnost kantraly
Léhev Lahev PET Lux bezoarvé 1L Efiketa “Sprdvndveme Prib&ing, kazel kus
- Bez odskoku v lepent
Uzdvér Tty nardeci Léhev Snotit se dosdhnout stavy Prib&ing, kazdy kus
nepomackand, sucha
. . - -bez poikozeni, neodtriend pojistka, | oo oo o
Obsah 40190 Ocet kvasny jablecny 5% s 50z Viéko bez odchylek v barvé Pribéing, kaidy kus
Fiidatné litky A3 (Barel A, rezim 3] Onaéeni sarii -3 prévny ke o forma Priibéing, kaze kus
PP . VizudIni porovnani kazdého kusu se standardem.
Oznaceni Sarii LGO111034 Mnoistvi obsahu et 11-1009g Na zacatku pinéni a uprosffed smény provést
ve tvaru 06:11 PR
kontrolni vaZeni
. . . . . Na zaéatku smény, v poloviné smény
Sekundarni baleni | Stretch folie po 6 kusech Obsah kyseliny octové [ 4,9-51 a vidy po najeti nové nadrie
. “ . - . s ‘s Na zaddtku smény, v poloving smény
Baleni na palety 125 kartonl, 750 ks na paleté, paleta EUR Vzhled Cirés tekutina slabé FHutohnédé barvy a vidy po najefi nové nadre
14 mistny EAN Viné a chut' Octova bez cizich pachl a piichuté No :Zucutku smeny. v‘po'\ovlne smeny
a vidy po nojefi nove nadrze

Obrazek 38 Vzhled staré karty vyrobkt
zdroj: stard produktova karta Burg Ocet, s.r.o.

Na zaklad¢ stanovenych kritérii doslo k zméné rozlozeni karty vyrobki, jelikoz stara
produktova karta byla orientovdna na Sitku a udaje jez maji byt doplnény by nemély
dostatecny prostor, ¢imZ by se dokument stal neptehledny. Karta byla nasledné po zméné
jeji orientace rozdélena na Ctyfi kvadranty, konkrétn€ na popis baleni, pfestavbu linky,
pozadavky kvality, kvadrant na ¢arovy kod. Jednotlivé segmenty byly od sebe barevné
rozliSeny pro zvySeni piehlednosti jednotlivych sekci, pricemz zahlavi stranky
bylo ponechéno pro ¢islo produktu a zépati pro zavedeni dvoji kontroly. Karta byla rovnéz
doplnéna o vizudlni ndhled findlniho tovaru vcetné etikety a barvy vicka podle druhu
zakaznické objednavky viz priloha P XIV: Ukdzka rozsirené karty vyrobkii o udaje

prestavby. Rozsiteni karty vyrobkd o udaje prestavby a zavedeni dvoji kontroly

se realizovalo v obdobi od 01. 03. 2025 do 04. 03. 2025.

PLAN (P) DO (D)

Cil: snizeni pravdépodobnosti pie véni vzhledu
viskytu chybné& provedené produktovych karet

piestavby a redukce opomenuti zahrnuti udajii prestavby
diléich ¢asti pretypovani barevné rozliseni jednotlivych

sekei

vytvoreni prostoru pro dvoji

kontrolu

vypracovani akéniho planu

rozsifeni karty vyrobki o tidaje
prestavby

zavedeni dvoji kontroly

Obrézek 37 Karty Plan a Do — rozsifeni karty vyrobkl
zdroj: vlastni zpracovani
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8.3 Kaizen floor

Plan

Cilem zavedeni kaizen flooru neni sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu zjisténych vad
v procesu plnéni lahvi, ale zabezpefeni neustdlého zlepSovani pro dodrZeni principu
Demingova cyklu PDCA. Opatieni pfispéje k odhalovani profesni slepoty. Operatoti budou
mit moznost sdilet své poznatky a navrhovat zlepSeni, které usnadni jejich kazdodenni

¢innost.

Myslenka kaizen flooru bude realizovana prostifednictvim tabule umisténé v prostorach
pracovisté plnéni lahvi a centralniho skladu. Kontrola bude probihat jedenkrat tydné v den
vyrobni porady. Pfipadné ndvrhy mohou byt soucasti jednaciho harmonogramu zasedani,

kdy vystupem bude mimo jiné i rozhodnuti o realizaci akce navrhované zaméstnancem.
Do

Prvnim krokem byl vybér mista vhodného pro umisténi tabule k zapisovani navrhil ze strany
zaméstnancl. kaizen floor primarné slouzi pro operatory obsluhujici pracovisté plnicich
linek z dvodu vyssiho poméru ruéni prace, pti¢emz napady na zlepSeni mohou psat vSichni
zaméstnanci spoleCnosti Burg Ocet, s.r.o. Tabule byla proto instalovana v blizkosti
operatoril na pracovisti plnéni, a to konkrétné v jidelné. Druha tabule byla umisténa v jidelné
v blizkosti centralniho skladu, aby vSichni pracovnici méli moZnost sdilet své navrhy

bez nutnosti prekonat vétsi vzdalenosti mezi budovami.

Obrézek 39 Kaizen tabule
zdroj: vilastni zpracovani
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Nasledné byla navrzena ,,karta napadti®, jez se umisti na tabuli s konkrétnim navrhem,
popiipade problémem, jenz se vyskytuje na daném pracovisti. Soucasné s ,,kartou napadia*
byla vyhotovena 1 ,,karta zpétné vazby*, kterou vyplni osoba podavajici navrh na zlepSeni.
Dalsim krokem pro zavedeni kaizen flooru bylo pfifazeni odpoveédnosti osobam, které budou

zabezpecovat ptredneseni navrhii zlepseni na vyrobnich poradach konajicich se jednou tydné.

- o . ,
Ipéina vazba D Burg KARTA NAPADU/PROBLEMU
Posouzenodne: ...........cocceiiiiiiiiiinininn, Datum: ...
Tykdse: 0Q OHSE OV OU OHR OL JMéno: ..o, ?
Klady: ... Tykd se (oddéleni, stroj...):  ...................
ZAPOTY: .ot Souéasny problém: .............ccccceeiiniiii
D BUDE D NEBUDE D MOZNA ( ................... ) ............................................................
Zodpovidd: .......ccoooiiiii Napad k jeho feseni: ...,
Bude redlizoVAno do: .. ....cooiiiiiiiiiiiiiis e e

Obrazek 40 Karty kaizen
zdroj: vlastni zpracovani

Po vyhodnoceni navrhu na zlepSeni se ,karta zpétné vazby* umisti zpét na tabuli
s odivodnénim, pro¢ se zlepSeni nedd realizovat. V opacném piipadé¢ se vyplni
predptipravené pole vyjadiujici souhlas pro dany navrh se jménem osoby, jez bude zlepseni
realizovat, a soucasn¢ bude provedena patficnd dokumentace stavu pied a po zavedeni

opatfeni.

PLAN (P)

Cil: zabezpeceni neustalého
zlepsovani Vybér pracovisié vhodného pro
umisténi tabule
zavedeni Kaizen tabule pro urceni odpovédnosti za
zapisovani navrhi ze strany predneseni navrhi
zaméstnanct Burg Ocet, s.r.o. rozhodnuti o financnim
ohodnoceni

Obrazek 41 Karty Plan a Do — kaizen tabule
zdroj: vilastni zpracovani
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V ptipadé, kdy navrh na zlepSeni povede ke sniZzeni vyrobnich nakladid ¢i zvySovani
zisku, bude zaméstnanec finanén¢ ohodnocen jednorazovym navysSenim osobniho
ohodnoceni, jez je zapoCitdno v meésicni mzd¢ pracovnika. NavySeni bude Cinit

50 % z aktualni vySe jeho osobniho ohodnoceni.

8.4 Implementace 5S

V ramci nésledujici podkapitoly budou popsany faze check a act predeslych dil¢ich projekti.
Rozhodnuti bylo u¢inéno na zakladé nedostatecného ¢asového fondu, jenz byl projektu
vyClenén. Nelze ucinit tedy zavedeni dil¢ich projekti zvlast, nebot cCasovy natlak
neumoznuje alespon meési¢ni méreni OEE jednotlivych ¢asti, jez byly vypracovany. Celkova
efektivita zafizeni je tedy méfena po soucasném zavedeni vSech sestavenych projektl

po dobu jednoho mésice od implementace.
Plan

Cilem zavedeni standardi 5S je zabezpeCeni organizovaného pracovisté v prubéhu
pfestavby pro sniZzeni pravdépodobnosti chybéjiciho nafadi potfebného pro samotné
provedeni pfetypovani jednotlivych strojnich zatfizeni podle zakaznickych objedndvek
na pracovisti plnéni lahvi. Dil¢im cilem je zvySeni jistoty operatort v provedené piestavbe
se soucasnym zvySenim kvalifikace noveé pfichozich zaméstnancii a snizeni

pravdépodobnosti vyskytu chybné provedené piestavby.

V soucasnosti neni na pracovisti SO 05 zaveden zadny standard tykajici
se organizované¢ho pracovisté, ¢imz se pravdépodobnost chybéjicitho naradi zvysuje.
V priibéhu prestaveb dochédzi k odlozeni naradi a materialli na jinou nez odkladovou plochu,
nasledkem pak je prodlouzeni samotného procesu piestavby. Souvisejicim faktorem
je 1 skutecnost, Ze neexistuje zadny pevné stanoveny prostor vymezeny pro konkrétni véc,
jez je pottebnd k provedeni ptestavby, poptipad¢ je vyuzivana v prubéhu plnéni lahvi.
Nasledujici standard 5S je doplnén o ptedchozi dil¢i projekty pro vytvofeni ,,systému®,

ktery bude podporovat bezchybny proces prestavby.
Do

Prvnim krokem pro vytvotfeni zékladu pottebného pro zlepSovani a nasledné zavadéni
standardu 5S na pracovisti plnicich linek bylo vytfidéni materialti, nafadi, pomtcek,
pfepravnich jednotek, jez se na useku plnéni vyskytovaly duplikatné, poptipadé pattily

na jiné pracovisté. Byl sestaven tym, jehoz tkolem bylo za pomoci nalepovacich papirka
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oznacit vSe, co dle subjektivniho nazoru uznal za vhodné. Tym se sklddal z procesniho

inzenyra, studenta magisterského studia a HSE specialistky.

Po ukonceni tfidici faze dostanou pracovnici moznost zvratit rozhodnuti, nikdo
totiZ proces plnéni neznd 1épe nezli samotni operatoti obsluhujici jednotliva strojni zatizeni.
Musi sdélit diivod ponechéni oznaceného artiklu, a popsat proces, pii némz danou véc
potiebuji.

Druhéd faze zavadéni standardu 5S byla zaloZena na vypracovani nového layoutu
pracovisté plnéni, kdy byl kladen dlraz na bezpecnost a umisténi artikla v t€sné blizkosti
mista jejich uziti. Pfi zpracovavani layoutu se tym zaméfil nejen na samotnou vizualizaci
toku materialu, ale také na vytvoreni planu nového rozmisténi artikll, jenz se pfi prestavbe
stroji ¢i v pribéhu plniciho procesu vyuzivaji viz priloha P XVI: Layout plnici linky — tok
materidlu — standard 5S a priloha P XV: Layout pracoviste plnicich linek — paletové pozice

— standard 58.

Nasledné byli zvoleni 2 pracovnici z odlisSnych pozic, kteti budou zodpovidat
za dodrzovéani potaddku na pracovisti. Jednim z nich byl mistr na tseku plnicich linek,
ktery bude pribézné kontrolovat plnéni nastavenych opatieni a bude spolupracovat
s procesnim inzenyrem provade¢jicim revize zavedeného standardu 5S. Poslednim ukolem
bylo provedeni kompletni dokumentace zavadéného procesu vcetné fotodokumentace stavii

,»pred a po* implementaci 5S.

\'ﬁf .d

BAUMER

Obrazek 42 Komparace stavu "pred" a "po" zavedeni standardu 5S
zdroj: vlastni fotografie
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~ Obrézek 43 Vizualizace
zdroj: vilastni fotografie

V ramci implementace standardu 5S je kli¢ovym faktorem vizualizace. Pro vybrané
polozky, které byly pfedmétem neorganizovaného pracovisté v prib&hu procesu piestavby
byl sestaven vizuadlni ndhled k zabezpeceni dodrZovéni zavedeného standardu S5S.

Vice fotografii z implementace standardu viz priloha P XVII: Implementace standardu 55

Tabulka 4 Ak¢ni plan — standard 5S
zdroj: vilastni zpracovani

o = =
Akce Odpovédnost =5 =]
S g
= =
Vyttidéni nepotiebnych artikl David Hauser

Vizualizace — pfepracovani layoutu .
prep Y David Hauser

pracovisté
Vytvoteni revizniho dokumentu a Ing. Dominik
pridéleni odpovédnosti Hajek

Zpracovani dokumentace standardu David Hauser

5S Ing. Dominik

Ing. Dominik
Hajek

Implementace standardu 5S

Ing. Dominik
Hajek

Sledovani OEE

Revize bude provadéna na =zékladé posledniho zpracovaného layoutu,

kdy ptfed samotnou revizi dostanou pracovnici moznost podat své napady pro zlepSeni,
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popiipad¢ zaradit nékteré pomucky zpét na pracovist¢ plnéni. K pfipadnému navrhu
bude pouzita tabule kaizen, na niz se pted kontrolou umisti revizni listina s layoutem
pracovisté pro zakresleni pfipadné reorganizace umisténého artiklu nebo pro zakresleni
lokace pozadované pomticky ¢i pfepravni jednotky. Po provedené ¢tvrtletni revizi, procesni
inzenyr zhodnoti dodrzovani zavedeného standardu a ptednese vysledky hodnoceni
na vyrobni poradé, ktera se kona jednou tydné. Zaroven piednese navrh na zlepseni ze strany
zaméstnance, provede zapis a v piipadé€ schvaleni napadu zabezpeci jeho realizaci. Revizni

listina viz priloha P XVIII: Revizni listina.

PLAN (P) DO (D)

sestaveni tymu

vyttidéni pracovnich pomiicek,
piepravnich jednotek..
vypracovani layoutu - tok
materidlu ; paletové pozice
ureni odpovédnosti ; stanoveni
procesu revize

zavedeni standardu 58
vytvofeni akéniho planu
dokumentace

Obrazek 44 Karty Plan a Do — standard 5S
zdroj: vlastni zpracovani

Cil: vytvofeni organizovaného
pracoviité a sniZeni
pravdépodobnost: vyskytu chybné
provedené pfestavby

8.4.1 Faze check, act (spolecna pro vSechny)

Jak jiz bylo nastinéno v samotném uvodu projektové ¢asti diplomové prace, jednotlivé dil¢i
projekty budou zavadény soucasn€. Dlivodem je vyty€ené ¢asové rozmezi projektu TPM
Burg, stanovené podnikem. Timto rozhodnutim bude pfimo ovlivnéna hodnota OEE,
anebude tedy mozné urcit ptinosy jednotlivych projekta ovliviiujicich dosazeni stanovenych
cilt podle nastavenych parametrit OEE. Celkova efektivnost zatizeni byla méfena po dobu

jednoho mésice, a to od soucasného zavedeni vSech opatieni.

Dalsi z faktorQ, jenz pfimo ovliviiuje vyslednou hodnotu OEE, je absence senzorii
métfeni pro jednotlivé stroje tvofici samotny proces plnéni. Vyjimkou je orientator,
ktery je umistén na samotném zacatku plniciho procesu. Méteni celkové efektivity plniciho
useku se spusti po projeti prvni ldhve ptes snimaci ¢idlo OEE. V piipad¢ zastaveni plniciho

procesu musi operator obsluhujici stroje na pracovisti plnéni zadat divod preruseni procesu
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plnéni prostrednictvim systému MY PLANT FLOOR, jenz se vyuziva pro méteni celkové

efektivity zafizeni. Odstaveni linky z provozu, tedy jeji zastaveni, ukon¢i méteni OEE.
Check

Implementace zpracovanych projektt se uskutecnila souc¢asné dne 17. 03. 2025 proskolenim
operatorti obsluhujicich jednotliva strojni zafizeni na pracovisti plnicich linek. Skoleni
bylo provedeno procesnim inzenyrem na vyrobni porad¢, kdy uvédomil pracovniky
o provadéné zmeéné tykajici se plniciho procesu. Objasnil vyznam dil¢ich projektt
a soucasné nastinil diivod zavadénych opatfeni. Operatofi byly proskoleni o pouZivani
vizualnich manualt, které byly vytvofeny ve spolupraci s mistrem pracovisté plnicich linek.
Déle byla pfedmétem sdéleni informace tykajici se rozSifeni karty vyrobkll o udaje
prestavby. Operatoii byli téZ informovéani o principu neustalého zlepSovani, pfiCemz
byl kladen diraz na sd€lovani zlepSovacich navrhii prostiednictvim ,karet napada*
a dodrzovani standardu 5S pro zachovéani organizovaného pracovisté. Poslednim
rozebiranym bodem Skoleni byl pribéh Ctvrtletni revize a moznosti vraceni urcitych

pomiicek a nafadi v ptipad¢ potieby zpét.

Nésledné po zavedeni vizualnich manudld, rozsifené karty vyrobkt, kaizen flooru
a standardu 5S zapocalo méteni celkové efektivity zafizeni. Jeho trvani bylo z divodu
casového natlaku vyvijeného na projekt TPM Burg ohrani¢eno pouze na obdobi jednoho
mésice od implementace, tzn. od 17. 03. 2025 do 17. 04. 2025.

Tabulka 5 Srovnani OEE
zdroj: vilastni zpracovani na zakladé systéemu MY PLANT FLOOR

Pfed implementaci dilé¢ich projekti Po implementaci dil¢ich projekti
OEE 74% OEE 77%
1. 11.2024 - 30. 11. 2024 17.03.2025 - 17. 04. 2025

*  Pro ucely sledovani OEE byl vybran Bzenecky ocet 8 %, pricemz hodnotici obdobi bylo jeden mésic.
y VL vy p yio j

Stav OEE (74%) pied implementaci dil¢ich projektl poukazuje na ztraty vznikajici
v disledku chybné provedené piestavby, pficemz se vyskytuji i ztraty v disledku poruch,
popiipade ztraty vzniklé najizdénim nového octa po pfetypovani stroji. Takova ztrata
je znazornéna v grafu svétle modrou barvou ,,funkéni ztraty™ viz obrdzek 45 Celkova

efektivita zarizeni (OEE) — pred zavedenim dilcich projektil.
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Hodnota OEE pied implementaci jednotlivych opatfeni vykazovala celkovou efektivitu
zafizeni 74%. Pii takové hodnoté bylo pracovisté plnicich linek schopno vyprodukovat

piiblizné 33 844 ks za jednu sménu trvajici 7,5 hodiny.

Vypocetni vzorec:

Rvchlost viroby 33844 ks I ) (1)
ychlost vyroby = 250 min. (ks/min.)

Rychlost vyroby = 75,208 ks za minutu=75 ks za minutu (2)
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Obrazek 45 Celkova efektivita zatizeni (OEE) - pfed zavedenim dil¢ich projekta
zdroj: system MY PLANT FLOOR

Stav OEE (77%) po zavedeni dil¢ich projektt s hlavnim cilem snizit pravdépodobnost
vyskytu chybné provedené piestavby a v disledku toho dosahnout sniZeni ztrat
zapti¢inénych zmiflovanym jevem poukéazal na zlepSeni v oblasti procesu piestavby.
Bylo docileno také snizeni funkcnich ztrat, které predstavuji zkraceni Casu potiebného
pro zahajeni procesu plnéni novym octem podle zdkaznické objednavky viz obrdzek

46 Celkova efektivita zarizeni (OEE) - po zavedeni dilcich projektu.

Hodnota OEE po implementaci jednotlivych opatieni vykazovala celkovou efektivitu
zatizeni 77%. Pii takové hodnoté bylo pracovisté plnicich linek schopno vyprodukovat
piiblizné 35 196 ks za jednu sménu trvajici 7,5 hodiny, ¢imz se celkovy pocet plnénych lahvi
zvysil o 1 352 ks. Pro stanoveni ¢asovych uspor je potieba znat rychlost vyroby na jednotku

produkce.
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Vypocetni vzorce:

35196 ks

450 min (ks /min. ) M

Rychlost vyroby =

Rychlost vyroby = 78,213 ks za minutu="78 ks za minutu

1352 ks

78 ks /min. (min.) @)

Casova uspora =

Casova uspora = 17,333 min.= 17 minut

110
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Obrazek 46 Celkova efektivita zatizeni (OEE) - po zavedeni dil¢ich projekt
zdroj: system MY PLANT FLOOR

Zvyseni OEE zplvodnich 74% na soucasnych 77% pfineslo zlepSeni ve formé
narustu celkového objemu plnénych lahvi za sménu trvajici 7,5 hodiny o pfiblizné
1 352 ks pti vyrobni rychlosti plnici linky 78 ks/min. Z uvedeného vyplyva, ze vznikla
casova uspora ¢ini 17 minut, to je tedy ¢as, o ktery se vyroba zrychlila prostfednictvim

zvySeni OEE ze 74% na 77%.

Cisté hypoteticky, pokud budeme uvazovat o vyrobé uréitého druhu octa pro daného
zakaznika, nasledujici narust OEE po zavedeni dil¢ich projekti zabezpeci ndrust mésicnich
trzeb. Uvazujme o vyrobé octa XY, vyroba probihd 4x do meésice, délka jedné smény

je 7,5 hodiny a prodejni cena lahve octa je 14 korun pro zakaznika Y X.

Vypocetni vzorce:

1352 ks/sména (ks) (1)

Pocet dodatecné vyrobenych kust za mésic = —
4 smény

Pocet dodatecné vyrobenych kust za mésic = 5 408 ks
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Meésicni trzby = 5 408 ks x 14 K¢/ks (K&/mésic) 2)
Mésicni trzby = 75 712 K¢/mésic

Z nasledujiciho hypotetického ptikladu vyplyva, ze navysené OEE ze 74% na 77%

prineslo navyseni mési¢nich trzeb o 75 712 K¢/mésic u vyrobku XY pro zdkaznika YX.
Act

Zavedeni napravnych opatfeni za ucelem snizeni pravdépodobnosti chybné provedené
ptestavby a nedokonalé udrzby strojnich zatizeni pfineslo na zakladé mési¢niho hodnoticiho
obdobi prokazatelné zlepSeni ve zkoumanych oblastech. Sledovani celkové efektivity
zafizeni bude probihat 1 nadale za ucelem ziskani vétsiho objemu dat, kterd budou slouzit

jako zéklad pro dalsi zlepSeni.

Hodnotici obdobi poukézalo na redukci ztrat zpisobovanych nejednotnym postupem
procesu prestavby a funkénich ztrat zapric¢inénych najizdénim nového typu octa podle
zakaznické objedndvky, z cehoz se da konstatovat, Ze zavedend napravnd opatifeni
jsou ucinna. Ackoli doSlo k prokazatelnému zlepSeni, Cetnost poruch nebyla ovlivnéna,
a proto by poruchovost strojii méla byt predmétem dalSiho cyklu neustalého zlepSovani,

nebot’ poruchy zapficinuji neharmonic¢nost plniciho procesu, a napomahaji tak celkové

nestabilit€ procesu plnéna lahvi.

Nicméné, na zékladé provedené analyzy pracoviSté plnéni a zavedeni Uc¢innych
napravnych opatieni je rozhodnuto o plosné standardizaci vizualnich manuald, rozsifenych
karet vyrobkd a dodrZovani standardu 5S, pfi¢emz nasledujici opatieni budou doplnéna

zavedenim kaizen flooru pro zabezpeceni neustalého zlepSovani formou malych krokd,

wrw

a to prostfednictvim zaméstnaneckych navrhl nap

PLAN (P)

Cil: snizeni pravdépodobnosti

vyskytu chybné provedené a
nedokonalé udrzby stroju

Vypraovani vizualnich
manualt prestavby
rozsiteni karty vyrobki
Kaizen Floor

zavedeni standardu 5S

=

DO (D)

Analyza soucasné¢ho stavu
procesu piestavby a udrzby
vytvofeni akéniho planu
sestaveni vizualnich
manuali

zpracovani karet vyrobki
vypracovani Kaizen Flooru
tvorba standardu 5S
dokumentace

=

i€ spole¢nosti Burg Ocet, s.r.0.

CHECK (C)

Porovnani stavu OEE
(74%) pted implementaci
dil¢ich projekti se stavem
OEE (77%) po zavedeni
napravnych opatreni

propocet asovych tspor

=

Obrazek 47 PDCA cyklus
zdroj: vlastni zpracovani

ACT (A)

Rozhodnuti o plosné
standardizaci napravnych
opatieni pro zabezpeceni
snizeni pravdépodobnosti
vyskytu chybné provedené
pfestavby a nedokonalé
udrzby

doporuceni pro spolecnost
Burg Ocet, s.r.0.

=
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9 SHRNUTI PROJEKTOVE CASTI

V analytické casti diplomové prace byly identifikovany vady v procesu plnéni lahvi.
Po vyhodnoceni Ishikawa diagrami byla zjiSténa skute¢nost, Ze prunikovym feSenim
k minimalizaci pravdépodobnosti vyskytu zminiovanych vad je zavedeni vizualnich manudla
piestavby pro sjednoceni postupii potiebnych pro pienastaveni stroje a rozSifeni karty
vyrobkl o udaje ptestavby pro snizeni pravdépodobnosti opomenuti dil¢ich ukonil
provadénych v tomto procesu. Dale se tym jednozna¢né shodl na zavedeni standardu
5S pro zajiSténi organizovaného pracoviSté v pribéhu piestavby, nebot dochézelo
k prostojiim souvisejicim s chybé&jicim nafadim, jez bylo potfebné pro pienastaveni dilcich
¢asti strojniho zatizeni. Jako dopln€k vytvotenych opatieni byl sestaven koncept kaizen floor
s cilem zabezpeceni neustalého zlepsovani formou drobnych krokl pomoci navrhii operatort

napfic octarenskym zadvodem.

Prostfednictvim Demingova cyklu PDCA byla zabezpeCena implementace
jednotlivych projektt, pricemz v poslednim projektu, konkrétné 5S, doslo k vyhodnoceni
fazi C a A zcyklu neustdlého zlepSovani. Tato ¢ast Demingova cyklu byla provedena
pro vSechny dil¢i projekty. Divodem tohoto rozhodnuti byla absence senzoru pro méfeni
celkové efektivity zafizeni na jednotlivych strojich a Casovy ramec zadaného projektu

TPM Burg, ¢imz byla piimo ovlivnéna hodnota samotného OEE.

Implementace vizudlnich manudld, rozSifenych karet vyrobkli a standardu
5S byla provedena soucasné dne 17. 03. 2025 prosttednictvim Skoleni, které vedl procesni
inZenyr spole¢nosti Burg Ocet, s.r.0. na vyrobni porad¢. Objasnil vyznam dil¢ich projekta
a soucasn¢ nastinil divod zavadénych opatfeni. Operatoii byli proskoleni o pouZzivani
vizualnich manudli, rozSifenych karet vyrobkli a také byli informovani o principu
neustalého zlepsSovani a o dodrzovani standardu 5S pro zachovani organizovaného

pracoviste.

Meéfeni probihalo v obdobi 17. 03. 2025 — 17. 04. 2025, tedy po dobu jednoho mésice
od zavedeni napravnych opatieni. Prostiednictvim softwaru MY PLANT FLOOR
bylo odhaleno prokazatelné zlepsSeni s ndrustem OEE o 3%. ZvySeni celkové efektivity
zafizeni bylo zabezpeceno ucinnosti ndpravnych opatieni, jejichz cilem bylo snizeni
pravdépodobnosti vyskytu chybné provedené piestavby a nedokonalé idrzby. Implementaci
dil¢ich projektti doslo ke sniZeni ztrat vznikajicich v disledku nejednotnych pracovnich

postupti a chybéjiciho naradi v prestavbovém procesu, pricemz byly snizeny i ztraty funkcni.
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V zavéru projektové Casti této prace byl proveden propocet Casové uspory, pfiCemz
prostiednictvim hypotetického piikladu byl stanoven i narust mési¢nich trzeb pii udrzeni
nov¢ nastavené celkové efektivity zafizeni. Ve srovnani se starym OEE bylo vyrobeno
pfiblizné o 1 352 kust vice, ¢imz se plnici proces zkratil o pfiblizn¢ 17 minut. Na zaklad¢
mésicniho méfeni byla tedy dokézana Gc¢innost napravnych opatfeni a procesni inzenyr

rozhodl o jejich plosné standardizaci.
Co mélo zasadni vliv na zvySeni OEE?

Z divodu jednotné implementace sestavenych dil¢ich projektii bylo uskute¢néno sezeni
formou brainstormingu, kdy pfedmétem porady byla diskuze o vlivu jednotlivych
napravnych opatieni na celkovou efektivitu zatfizeni. Koncept kaizen floor neptinesl zadné
meéfitelné zlepSeni, ale prispél k vytvoreni podminek pro neustalé zlepSovani, tim se vnesla
mezi zaméstnance vys$i jistota a loajalita ve svého zaméstnavatele, ziskani pocitu,
ze spolecnosti na pracovnicich zélezi. RozSifeni karty vyrobkd bylo spiSe opatfenim
na snizeni pravdépodobnosti opomenuti nékterych dilezitych casti prestavbovych
kombinaci, ¢imZ se ale proces plnéni stabilizoval. Zasadni vliv na narust celkové efektivity
zafizeni mély zejména vizudlni manudly, které sjednotily postupy jednotlivych
prestavbovych kombinaci podle zdkaznickych objednévek. Standard 5S dopomohl k rychleji
provedené prestavbe prostiednictvim vytvorenych podminek pro ptehledné a organizované

pracoviste plnéni, kde ma vSe své misto urceni.

9.1 Doporuceni pro firmu Burg Ocet, s.r.o.
Evidence nahradnich dila

V oblasti nedokonalé udrzby bylo prostfednictvim diagramu pfic¢in a nasledkl zjiSténo,
ze neexistuje evidence ndhradnich dild, ¢imz dochézi k prodlouZeni plniciho procesu,
popiipade k samotnému zastaveni procesu plnéni. Pracovnik udrzby nemd moznost ovérit
dostupnost nahradnich dili na centralnim skladé prostfednictvim podnikového systému

JD Edwards.

Vytvofeni evidence nahradnich dili nepovede k odstranéni vady, ale ke sniZeni
pravdépodobnosti jejiho vyskytu. Zarovein zmiflované opatieni piispéje k vytvoreni lepSich
pracovnich podminek pro zaméstnance udrzby.

Navrhuji zpracovat seznam vSech pottebnych ndhradnich dili pro jednotliva strojni

zafizeni, jeZ jsou nezbytna pro udrzeni stroje v provozu a vyclenéni paletovych mist
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v centralnim skladé (SO 10) pro zminované nahradni dily. Jednotlivé stroje budou oznaceny
¢arovym kodem, ke kterému budou dily pfipisovany jako nezbytné soucasti. Kazda paletova
fada ¢i sloupec bude urcen pro dil¢i soucasti stroje. Napiiklad pro scelovaci linku se vycleni
spodni ¢ast regalu v prvnim sloupci. Podle rozméri jednotlivych dili budou vytvotfeny
paletové pozice pro urceni lokace konkrétnich dilcti. Vytvotfenou evidenci s ozna¢enymi dily

pro konkrétni stroje je poté potieba zaclenit do podnikového systému JD Edwards.
Modernizace strojnich zarizeni na pracovisti plnéni lahvi

Pti vykonu odborné praxe a zpracovavani praktickych vychodisek diplomové prace
dochazelo k zastaveni linky v disledku opotiebeni soucasti strojnich zafizeni na daném
pracovisti. Toto opotiebeni souvisi se zastaralosti strojii a snahou o maximalizaci pratoku
timto pracovistém. Nachdzi se zde dvé plnici linky, pficemZ jedna z nich nese jiz velké
znamky amortizace. Konkrétné se jednd o linku zroku 1985. Po osobnim dotazovani
pracovniki udrzby se zjejich pohledu zda jiz takika nemozné udrzet stroje
v bezporuchovém stavu, ale nikoli neopravitelné. Nékteré komponenty stroje si firma musi
nechat dodate¢né vyrobit z diivodu nedostupnosti nahradnich dilii v disledku zastaralosti

strojniho zafizeni.

Resenim by byla modernizace jednotlivych strojii na plnicim useku, pti¢emz dtraz
by mél byt kladen na celkovou vykonnost dilé¢ich strojnich zatizeni, aby bylo dosaZeno
vysSiho pritoku pracovistém. V ptipadé€, kdy dojde ke zvySeni zminiovaného pritoku, stroje
nemusi fungovat na hranici svych produkénich moznosti a vysledkem bude snizeni prostoj
v ramci oprav a tvorby zmetkd, pficesmz bude zabezpeceno i sniZzeni ndkladl v dasledku
nakupu a drzeni ndhradnich dilt na centrdlnim sklad€. Dalsi vyhodou, jez bude dana
modernizaci pracovisté plnéni, je zaclenéni senzori OEE na jednotlivé stroje na Useku

plnéni, ¢imzZ se zabezpeci maximalni mozna kontrola kontinuity materialového toku.

9.2 Dopad navrhovanych pristupii na bezpecnost procesu

Navrhovana opatieni tykajici se lean pfistupu ve vztahu k bezpe€nosti procesu vnesou
do systému plnéni vys$i jistotu samotnych pracovnikd v provedeni prestavby
prostiednictvim standardizovanych postupii. Minimalizuje se riziko chybné provedeného
pietypovani stroji v disledku toho i tvorba zmetk ¢i zastaveni plniciho procesu a vytvoii

se kontinualné;s$i materidlovy tok ve srovnéani s pfedchozim stavem.
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Celkova vizualizace pracovist¢ ma za nasledek zvySeni bezpecnosti daného useku
v oblasti bezpeCnosti a ochrany zdravi pfi praci, jelikoz vramci implementace
5S byla provedena analyza materialového toku se zazna¢enim vyhrazenych paletovych pozic
na tomto pracovisti. Oznacily se veSkeré nebezpecné latky, které by mohly ohrozit
pracovniky pii vykonu jejich kazdodennich ¢innosti. Vznik organizovaného pracovisté
vyrazn¢ snizuje pravdépodobnost vzniku pracovniho Urazu v porovnani s piedchozim
stavem, kdy se plnici Gsek staval ¢asto nepiehlednym a v dusledku zahlceni dochézelo

ke stisnénym pracovnim podminkam.

Z popsanych skutecnosti lze tedy konstatovat, ze implementace navrhovanych lean
piistupll mé za nasledek prokazatelné zlepSeni nejen v oblasti celkové efektivity zatfizend,
ale 1 v oblasti bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci. Prostiednictvim vytvoreni podminek
pro bezpecnéjsi organizované pracovisté¢ se snizenym celkovym bezpecnostnim rizikem

pro vznik pracovnich trazi.
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ZAVER

Cilem diplomové prace byla implementace Stihlych pfistupli a metod za Gcelem sniZeni
plytvani na vybraném pracovisti ve spolecnosti pisobici v sektoru potravinaiského
prumyslu. Limitou prace byla ¢asova narocnost na vypracovani jednotlivych tematickych
okruhii spolecn¢ s ¢asovym rozhranim projektu TPM Burg. Tim se zkreslily hodnoty
stanovenych objektivné ovéfitelnych ukazatelli pro zhodnoceni naplnéni stanoveného cile,
nebot’ fAze méfeni méla pro ucely diplomové prace omezenou dobu trvani, konkrétné jeden
mésic. Celkova efektivita zatizeni se méfi ve spole¢nosti Burg Ocet, s.r.0. 1 nadéale za icelem
ziskat vEtsi  mmnozstvi informaci souvisejicich s implementaci dil¢ich projekta,

jez maji za cil sniZeni negativnich jevii plisobicich na plnici proces.

V uvodu analyticko-empirické ¢asti prace je Ctenar sezndmen s podnikem
a jeho procesy, které jsou vykonavany pro zabezpeceni kazdodennich Cinnosti, pfiCemz
byl Ctenafi objasnén i1 samotny technologicky postup zpracovani octa a zakladni vlivy

pusobici na vyrobu vcetné popisu pracovisté plnéni.

Vybér daného pracovisté, které bylo podrobeno analyze mozného vzniku vad
a jejich nasledka, byl proveden na zakladé pfimého pozorovani pracovniki a rozhovora
s nimi, a to napfi¢ spolec¢nosti. Finalni vybér pracovisté potvrdila skutecnost, ze vyrobniky
na fermentaci octa jsou ovladany ptes automatické ventily fizené pocitacem a prabeh kvasu
je kontrolovan tfemi octafi za nepfetrzitého provozu. Usek plnicich linek naopak obsahuje
dveé poloautomatické plnici linky s razantn€ vysSim pomérem ruéni prace, kdy pii plnicim
procesu dochazi k frekventovanému vyskytu vad majicich za nasledek tvorbu zmetk,

popiipad¢ zastaveni plnici linky.

Analyzovani procesu plnéni prostfednictvim metody FMEA vytvofilo zaklad
pro nadefinovani zakladnich metod, jejichz implementace pfinese snizeni vyskytu moznych
vad v procesu plnéni. Vysledky analyzy odhalily celkem 299 moznych vad procesu,
pficemz do kategorie podminecné ptijatelnych rizik s hodnotou RPN 100-135 spada pouze
16 z nich a 1 vada je zafazena do kategorie nepfijatelnych rizik s prevySujici hodnotou RPN
135. Mezi nejcastejsi vady procesu patiilo pietypovani stroje a provadéni nedokonalé
udrzby, coz mélo za nasledek pozdé€jsi posSkozeni stroje, prodlouzeni doby trvani procesu
plnéni, tvorbu zmetki, poptipadé samotné zastaveni plnéni lahvi. Z vysledkli analyzy
se pracovni tym FMEA shodl na vypracovani Ishikawa diagramu na dil¢i vady procesu

pro uréeni pravdépodobnych pficin a detailnéjsi pochopeni povahy identifikovanych vad.
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Vyhodnoceni diagrami pii¢in a nasledki probihalo na zaklad¢é brainstormingu.
Odhaleno bylo hned nékolik pfi¢in vzniku vad, jejichz spolupiisobenim dochdzelo
k nezadoucim vliviim majicim dopad na samotny plnici proces. Po detailnim pfezkoumani
zjisténych skute¢nosti bylo vyhodnoceno, Ze mezi hlavni pfi€iny, které plnici proces
ovliviiuji, souvisi s neuspofadanym pracovistém a s absenci standardizovanych postupii
vymény dili ¢i pfetypovani stroje na jiny druh lahvi. Tyto nedostatky jsou doprovéazeny

také nedostatecnou znalosti operatorti provadéjicich proces piestavby.

Prinikovym feSenim jednotlivych vad identifikovanych v procesu plnéni lahvi bylo
vytvofeni vizudlnich manuali ptestavby pro zabezpeceni standardizovanych postupti
majicich za nasledek sniZzeni pravdépodobnosti vyskytu chybné provedené prestavby.
Zaroven byla pfepracovana stara karty vyrobki, jez byla rozSifena o udaje souvisejici
s pretypovanim stroji na jiny druh lahve podle zakaznické objednavky k redukci mozného
prehlédnuti dalezitych informaci pro ptestavbu stroje. Mezi dalsi opatieni patfilo zavedeni
standardu 5S pro vytvofeni piehledného, bezpecného a organizovaného pracovisté majiciho
za nasledek mimo jiné i snizeni pfestavbovych ¢ast. Doplitkem zminovanych napravnych
akci bylo vytvofeni zdzemi uréeného pro neustalé zlepSovani prosttednictvim zapojeni v§ech

zameéstnancl napti¢ spolecnosti formou drobnych krokti vychazejicich z jejich névrhi.

Projektova ¢ast diplomové prace byla zamétfena na sniZovani plytvani zmapovaného
procesu prostfednictvim néstrojii a pfistupll lean managementu. Stanovené dil¢i projekty
byly zavadény pomoci Demingova cyklu PDCA pro zlepSovani podnikovych procest,
pricemz v navrhu 5S doslo k souhrnnému vyhodnoceni fazi C a A pro vSechny zavadéné
projekty. Diivodem tohoto rozhodnuti byla absence senzoru pro méteni celkové efektivity
zafizeni na jednotlivych strojich a casovy ramec zadaného projektu TPM Burg,
¢imz byla pfimo ovlivnéna hodnota samotného OEE. Mezi dalsi limity prace lze zatadit
jednotnou implementaci vypracovanych dil¢ich projekt. Toto rozhodnuti také ptispélo

ke zkresleni hodnoty OEE.

Navzdory vSem limitnim faktorim, které doprovazely pribéh vypracovavani
diplomové prace a zadany projekt TPM Burg, lze konstatovat skutecnost, ze zavedeni lean
ptistupii a metod mélo pozitivni vliv na identifikované vady procesu. Celkova efektivita
zafizeni (OEE) prokazala zlepSeni formou narustu hodnoty OEE o 3%. Ve srovnani
s pivodnim OEE ma 3% zvySeni za nasledek zkraceni plniciho procesu o pfiblizn€ 17 minut
pfi plnéni stejného poctu lahvi. Takova Casova Uspora umoziiuje naplnit o 1 352 lahvi

vice nez pred zavedenim dil¢ich projektd a zaroven se snizily ztraty zpuisobované
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nejednotnym postupem procesu prestavby a funkéni ztraty zapii¢inéné najizdénim nového

typu octa podle zakaznické objednavky.

Nadefinovany cil diplomové prace povazuji, na zaklad¢ stanovenych objektivné
ov¢titelnych ukazatelll, za splnény, a ackoli doslo k prokazatelnému zlepseni, cetnost poruch
nebyla ovlivnéna. Poruchovost stroji by proto méla byt predmétem dalSiho cyklu neustalého
zlepSovani, nebot’ zadvady zapficinuji neharmoni¢nost plniciho procesu, napomahaji celkové

nestabilité¢ samotného procesu plnéni.
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atd.
©

DMAIC
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OEE
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RPN
SMED
S.I.0.
t].
TPM
TPS
TQM
tzn.
tzv.
UPS
VSM

5S

&M

a podobné
a tak dale
copyright

Define, Measure, Analyze, Improve, Control (definovat, méfit, analyzovat,

zlepSovat, fidit)

Failure Mode and Effects Analysis (analyza mozného vyskytu a vlivu vad)
Healthy Safety Environment (specialita na zdravé a bezpecné prostiedi)
Overall Equipment Effectiveness (celkova efektivita zatizeni)

Plan, Do, Check, Act (naplanuj, proved’, ov¢t, jednej)

Risk Priority Number (rizikové ¢islo)

Single Minute Exchange of Die (vyména nastrojti do jedné minuty)
spolecnost s ru¢enim omezenym

to je, to jest

Total Productive Maintenance (totaln¢ produktivni udrzba)

Toyota Production Systém (vyrobni systém Toyota)

Total Quality Management (totalni fizeni kvality)

to znamena, tak znamo

takzvany, takzvané

Uninterruptible Power Supply (zdroj nepferusovaného napajeni)

Value Steam Mapping (mapovani toku hodnot)

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (vytfid’, systematizuj, Cisti,
standardizuj, dodrzuj)

Methods, Measure, Mother Nature, Machines, Maintenance, Materials, Man,
Management (metody, meéfeni, prostiedi, stroj, udrzba, material, lideé,

management)
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PRILOHA P VI: SOUCASTI PALETIZATORU
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PRILOHA P X: DENATURACNI NADOBA — STACENI LIHU
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PRILOHA P XII: ARCH ZAPSANYCH VYSLEDNYCH CASU —

PLNICIi A ETIKETOVACI LINKA
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PRILOHA P XIII: UKAZKA VYPRACOVANEHO VIZUALNIHO

MANUALU

D) ZAVIRACKA LAHVIi - podavaé viéek, nardzeci hlava

NardZeci hlava |i

Podavaé vicek

kli¢ 8,10,24,19
Imbus

JNlama“, aretaéni
{o}" podloiky orientdtoru

AN

(T £30 min

PRESTAVBA SE PROVADI
POUZE PRI ZMENE ’
@ VELIKOSTI VICEK &i LAHVI

1) Vypni grientQtor i
dopravnik vicek.
Poloha 0.

2) Stroj prepni do
manudliniho rezimu (krok)
a rucnim ovladanim si
koriguj polohu zaviracky.

A) Méni se pouze barva vicek, lahev zustava stejna
Bez prestavby.

B) Méni se lahev, vicka zustavaiji stejna ¢&i jiné barvy
Pokracuj krokem 5.

C) Méni se velikost vicek, na lahvi nezdleii
Pokracuj dle manudlu na druhé strané




Burg »

3) Povol Sroub z boku i
zespod poddavaciho
cepu, vyjmi Cep a vioz
novy. Srouby utdhni.

Variace

? Dvojita vicka

Postup je vidy stejny!

4) Povol zavlacku z boku
hlavy, hlavu odifoubui.
Klicem Ci sikovkami povol
vlozku s hroty a vymeén ji
Za novou. Poté zpét
zkompletuj.

Zacnis vyménou u hlavy &. 1,
lépe poznds, kde jsi skongil.

Dodriuj usazeni podlozky
zahloubenim smé&rem dolu.

!
i

P

i \ f -
5) Povol aretacni sroub na e he
sloupku. > - »

.
Volantem nastav vysku HV l!

zaviracky dle lahve.
Soucasné nastav i
~limec* — obepind
podavac vicek.

zaviraZky smé&rem dold,

' KdyZ nastavujes vysku
@® povol nejprve limec.

Zkontroluj té&snost flasek
po prvnim najeti.

Mezi limcem a hrdlem nechej malou mezeru
2

@ ==




PRILOHA P XIV: UKAZKA ROZSIRENE KARTY VYROBKU O
UDAJE PRESTAVBY

0 Burg| @ BURG ECET ALMAECET 5% 1L

10070

’ i Burg Ocet s.r.0. - Bzenec

ALMAEC

 B10LOGIA ERIESITESD 3

e it 160 o oo

POPIS BALENI:

LAHEV: PET Lux bezbarvd 1L
OBSAH: 40190 Ocet kvasny jableény 5% s SO2
BALENI NA PALETY: 125 kartond, 750 ks na paleté,

FORMAT SARZE: L:G0111034
6:11

POZNAMKY: 14 mistny EAN

UZAVER: Iluty naréieci

PRIDATNE LATKY: A3 (Barel A, reiim 3)

DRUH PALETY: EURO

SEKUNDARNI BALENI: Stretch folie po 6 kusech

PRESTAVBA LINKY:

L1 TUNEL: 3
L2 PALETIK LZ: -

STAVEC (rychlost): 31 PALETIK: 3

POZADAVKY KVALITY:

ETIKETA: spravnad verze, bez odskoku v lepeni
LAHEV: nepomackand, suché

VICKO: neposkozené, neodtriend pojistka
bez odchylek v barvé

OINACENI SARZI: Eitelnd, spravny Odaj a tvarhhh
MNOZSTV] OBSAHU: ,e* 11-100%g

OBSAH KYSELINY OCTOVE: 4,9 - 5,1

VZHLED: Ciré tekutina slabé ilutohn&dé barvy

VUNE A CHUT: Octové bez cizich pachi a pfichuté

Kentrola: Pribéing, kazdy kus
Kentrola: Pribéing, kazdy kus

Kontrola: Frib&ing, kaZdy kus

Konfrola: Pribéingé, kazdy kus

Kontrola: Vizudlni porovnani kazdého kusu se st
Na za€atku pinéni a uprostfed smény kontrolni vazeni

Konfrela: Na zacatku smény, v peloving smény a po najeti nove nadrie
Kentrola: Na za&atku smény, v peloving smény a po najeti nové nadrze

Kentrela: Na zaatku smény, v poloving smény a po najeti nové nadrze
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PRILOHA P XV: LAYOUT PLNICI LINKY - TOK MATERIALU —
STANDARD 58

Legenda:

1 VSTUP PREFOREM ZE SILA

2 VYSTUP HOTOVYCH PALET A PREVOZ DO EXPEDICE

3 VSTUP NA PLNICI LINKU

4 CESTA PRO VOZIKY
€) 5 CESTAPRO PESI
‘ TRASA CESTY PRO PES|
s TOK MATERIALU PLNICT LINKA 1
sy TOK MATERIALU PLNICI LINKA 2
(K  Haslcl PRISTROIE
o] LEKARNICKA
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PRILOHA P XVI: LAYOUT PRACOVISTE PLNICICH LINEK —

PALETOVE POZICE - STANDARD 58S

Legenda:

SKRIN NA ULOZENi NAHRADNICH DiLU

ULOZENI VARIACNICH DILU

POPELNICE NA PLASTOVY ODPAD

PALETOVE POZICE PRO ODKLADANI VZORKU LIDL
PALETOVA POZICE PRO ULOZENI PAPIROVYCH PROKLADU
PALETOVA POZICE PRO ULOZENI FOLI

PALETY S HOT. VYROBKEM PRIPRAVENE K ODVEZEN]
PALETOVA POZICE PRO UKLADANI{ VR3KU

NADOBY NA ULOZEN PAPIROVEHO ODPADU
SMESNY ODPAD
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11 PALETOVA POZICE PRO UKLADANI KARTONU

14 HASIcl PRISTROIE

15 MISTO PRO ULOZEN{ PRACOVNICH POMUCEK

16 ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM

17 NEUKLADAT ZADNE PALETY PRED TENTO PROSTOR
18 GOLA VOZIK

19 PALETY PRIPRAVENE DO PALETIZATORU

20 UKLADANI REFERENCNICH VZORKU PRO KVALITU
21 PL. KONTEJNERY PRO ZBYTKY VYFOUK. LAHVI

22 ULOZENI VOZIKU S BARELEM NA BARVU
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PRILOHA P XVII: IMPLEMENTACE STANDARDU 58










PRILOHA P XVIII: REVIZNI LISTINA

55 REVIZE PLNICI LINKY, VYFUK, PLECHOVY SKLAD, SKLAD ETIKET ~** 555~
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NEREVIDOVANO PROBIHA, BUDE BRZY PROBIHAT REVIDOVANO, UZAVRENO



