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ABSTRAKT

Tato bakal#ska prace se zabyva zkoumanim nastooistraiovani ztrat. V teoretick&asti
popisi filozofii Stihlé vyroby (Lean), TPM, Just-Time a metody a nastroje, které s nimi
souvisi. V praktick&asti mé prace se budu zabyvat fungovanim TPM vd&@waneiim
se na pilf Focus Improvement — neustalé zlepSovani, ktergéhlgraty a naslednje
spravnymi metodami a spravnymi nastroji analyzujpo& je systematicky aasledré
snizuje, v nejlepSim fjpact Uplrne odstrauje. Stzejni casti prace je vyuziti metody
SMED, a to pi zméné organizace prace na mogulu, jejiz hlavnim cilemsipézeni

potrebnéhaiasu.

Kli¢ova slova: ztraty, TPM, neustalé zlepSovani, SMEMAIC, Loss Tree analyza

ABSTRACT

This thesis deals with the tools eliminating losskes the theoretical part, | describe
the philosophy of lean manufacturing, TPM, JusFime and methods and tools which
related to them. In the practical part of my wortkdeal with the operation of TPM

in the factory, | focus on the pillar of Focus imapement - continuous improvement
looking for losses and then it analyses and redtiema. Optimally, it completely removes
losses with the right methods and the right toblee main section is the usage of SMED
method when tools are changed in the machine, winog@ objective is to reduce

the required time.

Keywords: losses, TPM, continuous improvement, SMBMAIC, Loss Tree Analysis
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Trh a zakaznici maji stal&gi naroky na nové produkty, krat&isy dodani, lepsi kvalitu,
cerstvost, nizSi ceny, lepSi servis, vice driyrobki atd., a proto se stava flexibilita
vyroby velmi dilezitou strategii pro firmy. Vyrobni flexibilita zimena, Ze je firma
schopna produkovat vyrobky podle fadi trhu. Vyrabi tedy to, co je nevyhnuteln
pottebné, v poZzadovaném mnozstvi a v co nejkrat&se. Firmy by nesty piehlizet

jakykoli maly problém, protoze ten by mohiepist ve velky a to by mohlo znamenat
vysoké ztraty. Konkurence &wovych podniki je obrovska, a proto jeéeba, aby se kazda

firma neustale snazila zvySovat produktivitu.

Zavod v HoleSo¥ zaved| wervnu 2011 jednu z japonskych technik. Jedna sezofii
TPM — Total Productive Maintenence neboli to#alproduktivni udrzba. Protoze se
v zavod nezavadi tato filozofie jen ve vyrébale v celém zavag vyuziva se nazev Total
Performance Management. V za¥odHoleSo¥ se zatim vyuzivaji 4 pié. Solsstatna

adrzba, planovana udrzba, neustélé zlepSovanidavZohi a trénink.

V teoretické casti bakaléské prace popisi filozofie TPM, Just-In-Time, Sihvyroba
a dalSi nastroje a metodydpmyslového inZenyrstvi. V praktick&sti se budu dnovat
samotnému fungovani TPM v zawdopisi pilte, které zavod vyuzivd a z&fim se
na jeden pili, a to Focus Improvement — neustéalé zlepsovaniy kdentifikuje, analyzuje

a odstréuje ztraty.

Jak uz jsem uvedla, je velmilézité, aby byl podnik schopen reagovat na‘gimt trhu.
Pokud si trh Zada vyrobek A, musi zavod vytabyrobek A, pokud si Zzada vyrobek B,
musi se vyralt vyrobek B. Je tedyi¢ba proces nastavit tak, aby se vgldpto co je
potteba. Dobu, po kterou tentdghoz tzv. changeover trva, se budu snazit redukavat
pomoci metody SMED.#hoz jecas, kdy stroj nevyrabi, alggstavuje se affpravuje se
na nasledujici vyrobu. Ja budu sledovat operatofdrabd&e mogulu a snazit se najit

chyby, které by se daly odstranit, a tim pademkedatcas vynény a snizovat ztraty.

Budu vychazet z LTA — Loss Tree analyzy, ze ktg¢istim, kde ma zavod nejtsi ztraty.



| TEORETICKA CAST
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1 PODNIKOVE SYSTEMY

Podnikovy systém fedstavuje zavedeni organizace ve spasti. Je to soubor pravidel,
jez umozni celé spalaosti a vSem zadstnandm systematicky pracovat na celkové
prosperit firmy. Spravny podnikovy systém firmy zajifje chodtizeni celé firmy a také
pomaha sjednocovat firemni kulturu, zlepSuje vztaiay pracovisti, jednotu a Ui
spolupraci. (Mysak, ©200%2012)

Jeden z hlavnich Ukl managementu podniku je zvySovani produktivity. midkou
pro dosazeni a udrzeni konkurenceschopnosti podgné&uostouci vyznam jeho schopnost
reagovat na prudkyust produktivity widéich swtovych podnik. Toto celoswtové
zvySovani produktivity je umoZno hlavié zava@nim pevratnych japonskych
manazerskych technik do podnikovych sysié(®ynek et al., 2011, s. 276)

e

.NejdulezitéjSim a skutén¢ naprosto unikatnimipnosem managementu ve 20. stoleti bylo
piinosem, s nimz musi managemetfijitpv 21. stoleti, je obdobné zvySeni produktivity
prace se znalostmi a pracovnika disponujiciho aitraio NejcengjSim aktivem podniku
20. stoleti bylo jeho vyrobni #aeni. Nejcen&Sim aktivem instituce 21. stoletif’ az
podnikové ¢i nepodnikové, budou jeji pracovnici disponujicialstmi a jejich
produktivity.” (Drucker, 1999, s. 129)

Produktivitou se rozumi efektivni vyuzivani zdrgyi plnéni podnikovych cil. Hlavni
zpasob n&feni produktivity je porovnavani zdfopozitych g produkci zboZzi s hodnotou,
kterou gridavaji pro zakaznika. Kdyzéoo negidava hodnotu ve firi je to gekazkou
produktivity. (Styblo, 2010, s. 83)

Podnik mize byt aspsny, kdyZ se dokaze neustélén a kdyZ jsou tyto zeny atraktivni
pro zakazniky. Vyrobek by seédinstat pro zakaznikaredmetem touhy, nikoliv vykru.
Podniky musi v dnesni délm své zakazniky bojovat, jelikoZ na trhu jelpytek nabidky.
Velkou roli vinovaci ma management podniku. Musdiijipat inovativni zn&ny
od zakaznik nebo od zawstnand a snaZit se je podfiba vytvait nejlepSi podminky.
Zamestnanci by nmili mit touhu zlepSovat. Doma svek muze chovat inovative stéale
néco vymysli, zlepSuje. Tyto schopnosti tedy ma. iba, aby jim firemni kultura
pomohla uvolnit tyto vlastnosti. Lidé by din chapat, Ze kdyz dto pindSeji podniku,
pomiZou i ostatnim a celé spotosti, neni to jen pozitivnifpnos pro &, nag. rist
v kariée nebo odrény. (Frolik, 2012, s. 33)
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Mrivriw s

nez, ze zawstnanci aplikuji své znalosti, které jsou vyZadguamby byla jejich prace
fadré provadna. Kazdy zawrstnanec ma schopnostastnit se procesu zlepSovani.
Duvodem je nafiklad Usili o seberealizaci a napii svych moznosti. (Vyttal a Masin,
1999, s. 23-24)

Podniky s¥tové tidy maji systém, ktery je zaloZeny na filozofii s Time. To znamena
na primarni orientaci na procesy (a ne jen na jgi@ooperace, jak tomu bylofide)

a na procesniniizeni s cilem zcela eliminovat vyrobni ztraty, yasé povazuji zasoby,
vady, poruchy, prostoje, neproduktiviiepravy a neproduktivni kontroly. (Synek, 2011,
S. 276)

Pokud by firmy v sotasném tvrdém pra®di gehlizely a podagvaly problémy, mohly
by v blizké budoucnosti zaplatit velkou cenu, azteatu vyroby z dvodu vysokych
nakladi. Mnoho prostaj nebo vadna produkce &na prvnim povolenym Sroubem nebo
Spatré provadnym ¢istenim ¢i mazanim stroje. Firmy nemohotiehlizet drobné zavady,

ty totiz prerostou po wité dolE do poruch a prostdj (Masin a Vytldil, 2000a, s. 13)

Dnesni doba iedstavuje masivni nastup technologii do vSech tblaiského konani.
Stale casgji se spoléhdme na technologické vybaveni nez dakdu silu. Stroje
piedstavuji zvySeni kvality a produktivity praceéi gachovani nebo dokonce snizeni
nakladi. S tim samazjme rostou i naroky na udrzbu adé stroje. (Stohr, 2012, s. 6)

Prekazky na cestk vyssi efektivnosti:

— prostoje: porucha a nasledna oprava stroje, ktetyti opravy neprodukuje zadné
vyrobky,

- vyména nastraj a forem,

- ztraty zgisobené festavkami ve vykonu stribja z&izeni,

— ztraty rychlosti v pibéhu vyrobnich proces

— nedostatky v kvalg,

— snizeni vykonu ve fazi nébu vyrobnich procés a technologickych zkouSek:
Spatré pripravena a provedenda zkousSka zkracigs potebny pro vyrobu a snizuje
vykon stroje. (MaSin a Vyttl, 2000a, s. 23-24)
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2 NASTROJE A METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI
2.1 Stihly podnik

Z&kladem Stihlého podniku jecldt jen takovécinnosti, které jsou pétbné, dlat je
spravre hned napoprve, éht je rychleji nez ostatni a utracetitpm mére peréz. Jde

0 zvysSovani vykonnosti podniku tim, Ze na dané eles dokaze vyprodukovat vic, nez
vyprodukuji konkurenti, Ze s danymdtem lidi a z&izeni se vyrobi vySSifigana hodnota,
Ze v danéntase se Wjdi vic objednavek, Ze na jednotlivé podnikové peycacinnosti se
spotebuje méa casu. Stihly podnik &a presré to, co zakaznik chce, a to s minimalnim
poctem &innosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby navy3sjihly podnik vydla vic

pergz, vycla je rychleji, a to s vynaloZenim n€asili. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 17)

ZesStihlovani podniku vede k tomu, aby se vytdbvic, aby ndl podnik nizSi rezijni
néaklady a aby efektiviji vyuZzival plochy a vyrobni zdroje. Stihla vyroffilozofie, jez

usiluje o zkracenfasu mezi zakaznikem a dodavatelem. (KoSturiak BK-&006, s. 17)
2.1.1 Historie

Stihla vyroba vznikla v 50. letech 20. stoleti pdiasku. Pikopnikem této metody je
firma Toyota, konkrét manazer Taiichi Ohno (1912-1990)¢Ma ukol implementovat
zmeny, které by vedly k odstrani prostofi a ke zvySeni produktivity. Vymyslel linku,
na které mohl jeden pracovnik obsluhovat vice &tngiznych druli. Tato zn&na
od filozofie jeden pracovnik — jeden stroj k viedpn pracovnik — vice stfoge zasadn
liSila od feSeni hromadné vyroby. Pomohla zvysit dvakrati&zat produktivitu. (Bordas,
©2006)

2.1.2 Management znalosti a rozvoj podnikové kultury

Podnikové kultura je vzor zakladnich n&iykteré byly vytvéeny ve skupié pracovnik,
abyieSily problémy fizpasobovani se okoli a své ufmt integrace. Podnikova kultura je
soubor norem, hodnot a igoh1 mysleni, které uznavaji a pouzivaji vSichni pradonv
podniku. Je to zpsob, kterym se vSechno v podnikéla V podnikové kultée neexistuje
Sablona, ktera by se dala &Sps pouzit ve vSech podnicich, odrazi se zde histarigy,
souwasnost, Uurove managementu a charisma vedeni firmy. (KoSturidkdik, 2006, s.
22)

.PIi své praci jsem ne&h na mysli vybudovani zavodu, ale lidi. €hjsem doslova

vybudovat ¢lovéka, ktery by byl vykonny a Iépe slouzil zdkazirik a on by potom
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vybudoval zavod. Jsem totiZgswdceny, Ze nejtsi ztraty v pimyslu a obchodu vznikaji
nespravnym postojem, ktery maélovék ke své préci, svym spolupracoviik
a zakaznikm. Organizator, ktery chce vybudovat velky podmkysi nejdiv vytvorit
moralni a psychologickou zéakladnu, na které byes® jspolupracovnici mohli vyvijet.”
(Bata Tomas, 1930 cit. podle KoSturiak a Frolik, 20062)

2.1.3 Stihla vyroba
Plytvani ve vyrob:

— nadvyroba,

- nadbyt€nd prace,

— Zzbytetny pohyb,

— c¢ekani na satastky, material, informace,
- nadbyté€na doprava,

— nevyuzité schopnosti pracoviiiKoSturiak a Frolik, 2006, s. 24)
2.1.4 Stihla logistika
Plytvani v logistice:

— zasoby, nadbytey material a komponenty,

- zbyte&na manipulace,

- ¢ekani na satastky, material, informace, dopravni presiky,

- opravovani poruch,

— chyby v gipraw materialu a komponeint

— nevyuzité pepravni kapacity,

— nevyuzité schopnosti pracoviiikKoSturiak a Frolik, 2006, s. 29)
2.1.5 Stihly vyvoj
Plytvani ve vyvoji:

- vytvareni nadbytené dokumentace,

— hledani dokumentace a informaci,

- ¢ekani na informace a material,

- Zzbyte&né chozeni,

- zmeény v dokumentaci, korekce, odstovani chyb,

- ztratyc¢asu,
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- zbytetna prace. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 32)
2.1.6 Stihla administrativa
Plyvani v administrati¥:

— nadbytek informaci, jejichifprava a zpracovani,
— preprava zbyténych informaci,

— zbytetny pohyb na pracovistich,

- hledanigekani,

- slozité postupy nebo nespravné prace,

— zAasoby,

— chyby. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 34-35)

2.2 TPM

TPM = nastroj permanentniho zvySovani celkové efeksti strofi s aktivni @asti
operatot. (MaSin a Vytldil, 20004, s. 41)

- cil TPM je maximalizovat efektivnost vyrobnihorizaent,

— obsahuje produktivni, preventivni i prediktivni Bldu a zlepSovani v adréb

- vyZzaduje dast manazér, techniki, obsluhy i Gdrzbi,

— zahrnuje kazdého zasstnance,

- je zaloZzeno na podp®e preventivni a produktivni Udrzby pomoci tymovéaqe:.
(Masin a Vytl&il, 2000a, s. 40-41)

TPM zapojuje vSechny pracovniky na dildo aktivit, které srruji k minimalizaci

prostoji zaizeni, nehod a zmaikJde o pekonani dleni lidi, kt&i pracuji na stroji a kié

ho opravuji. Pracovnik, ktery pracuje na stroji, iyl zachytit abnormality. Zg&na se
na zlepSeni pgadku na pracovistgisténim strofi a kontrolou jejich stav. Operator stroje
se Wi porozungt stroji, na kterém pracuje a také s chovat se k &mu jako k vlastnimu
majetku. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 93)

TPM je vice o lidech, jejich postojich a schopnosteez o strojich. TPM by o

u operatall rozvinout schopnosti:

— schopnost objevit abnormality nafizeni a zamezit jejich vzniku,

— schopnost porozuéhfunkcim zdizeni a hledaticiny abnormailit,
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— schopnost fedvidat mozné problémy a jejichigny,

— schopnost opravovat. (KoSturiak a Frolik, 200608)1
2.2.1 Historie

Filozofie TPM byla uvedena v Japonsku v 50. letéabprvé aplikovana byla v 70. letech.
(MaSin a Vytl&il, 2000a, s. 33)

Poznatky z TPM v Japonsku:

- management i pracovnici vkladaji do TPM srdce,

- TPM je chapana jako dlouhodobé cesta,

— TPM je standardni provozni metoda u dobrych firem,

— vramci TPM je integrovana metoda 5S,

- TPM se realizuje jednoduSe a pragmaticky z hledskadard, pomicek, Uprav
stroja, tréninku apod.,

— trénink v oblasti TPM je hodnpodporovan a rozvijergdsto je dobrovolny a mimo

pracovni hodiny neni placen). (Masin a V§illa2000a, s. 33-34)
USA a Evropa:

— skute&ny rozvoj TPM lIze pozorovat v 90. letech,

— bariérou pro zavami TPM byly odbory, které chranilyekteré profese,

— uprednostiuje se kratkodobyifnos red dlouhodobym ziskem,

— neni pochopena dlouh& cesta k TPM, to znamenatrdjejes viCiSten a TPM je
odskrtnuto z planu. (MasSin a Vytig 2000a, s. 37)

Ceska republika:

- TPM vyuzZivaji: Skoda Auto Mlada Boleslav, Barum @pental Otrokovice,
Autopal Novy Jtin. (MaSin a Vytlail, 2000a, s. 39)

2.2.2 Cile TPM

— Nulové neplanované prostoje.
— Nulové ztraty rychlosti strdj

— Nulové vady zfisobené stavem stroje. (Masin, 2004, s. 89-90)
2.2.3 Principy TPM

— Udrzeni optimalnich podminek.
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— V¢asné rozpoznani abnormalit.

- Rychla odezva na abnormality. (MaSin a V4itla2000a, s. 45)
2.2.4 Cinnosti na eliminaci prerudeni v praci vyrobniho z&izeni

— Pouzivani optimalnich podminek pro prackizeni €isténi, mazani, utahovani
Srouln).

— DodrZovani pedepsanych podminek.

— Vc¢asné diagnostikovani.

— Odstragni konstruknich vad na zdzeni.

— Zdokonalovani pracovnik (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 94)

2.2.5 P¥inosy TPM

- ZvySeni CEZ (celkové efektivnostitzeni) o 2630 %.

- Systematické&eSeni picin problént.

— Redukce poruchovosti o0 580 %.

— Redukce néaklad na nahradni dily a na skladovani nahradnich. dKoSturiak
a Frolik, 2006, s. 105-106)

2.2.6 P¥inosy TPM v riaznych podnicich

- Boeing: sniZeni piiu zasah udrzby o 29 % z&itmeésice.

— Nissan: snizeni miry vad o 90 %.

— Dain Nippon: zvySeni produktivity o 50 %.

— Tenessee Eastman: snizendtpairazi na 3 drobna zrami pri provedeni 1 milionu
adrzba&skych zasal (Masin, Vytl&il, 2000a, s. 56)

— Zavod Ayase Works: zvySeni produktivity o 32 %g¢eoporuch zéizeni poklesl
0 81 %,¢as vyngny nastroj poklesl o 5670 %. (Imai, 2004, s. 173)

2.3 Just-in-Time

Just in time je vyrobni filozofie, kde jsou matéyjaily a vyrobky vyrabny, dopravovany
a skladovany tehdy, kdy je vyroba nebo zékaznikaglyji. Znamena to, Ze vyrabime
spravny vyrobek, ktery dodavame ve spravném mnpastvspravné dat) ve spravném
¢ase, na spravném mist za spravnou cenu. (MaSin a V§ila2000b, s. 263)
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Filozofie JIT byla poprvé celk@wyuZzita i budovani vyrobniho systému Toyoty. Nazev

Just in time vymyslel prvni prezident firmy K. Tdgo Vyzvu obsaZzenou v tomto slovnim

spojeni vyslySel a zavedl| v realpramyslového podniku Taichi Ohno. (MaSin a Vytla
2000b, s. 263)

Jednalo se oipvratnou zmnu v pimyslové vyrols. Tradini princip ,@inesu ti to, co

vyrobim“ se zmgnil na princip ,vezmu si to, co pi@buji“. (MaSin a Vytlail, 2000Db,
S. 264)

23.1

2.3.2

Principy JIT

ZjednoduSovani — eliminace slozitych aelombinovanychieSeni, jestlize

jednoduché fistupy a metody dokazou totéz.

Zviditelnéni — podporuje spbmi poteby ,vidét co se dje” v prostedi
pramyslovych a obchodnich prodegorostoje, péty kusi, zmetky, extrémni stavy

apod.).

Synchronizace — organizovani rychlosti a pruznesamci podnikovych procés
tak, Ze vyroba bude spiSe synchronizovana s aktygdftebou nez paoebou

planovanou.

Neustalé zlepSovani — neustaly rozvoj celého systéMaSin a Vytlail, 2000Db,
s. 265)

Podminky

Planovat a vyrai na objednavku.

Vyrabst malé série.

Eliminovat plytvani.

Zajistit plynulé materialové toky.

Zajistit stabilni vysokou jakost.

Systém musi respektovat vSichni pracovnici.
Eliminovat prostoje.

UdrZovat jasnou strategii. (Masin a Vyila2000b, s. 265)
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2.4 DMAIC

DMAIC je metoda pro zav&di zmen, reSeni problérin a zvySovani urowhv oblastech
jako je kvalita, bezpmost apod. Metoda vznikla v souvislosti s rozvojeeustalého
zlepSovani, zvySovani Uro¥nkvality, bezpénosti a ochrak ekologického prosedi.

Metodu lze vyuzit pro jakékoliveSeni problému nebo zavedeni novychérzndosazeni
spokojenosti zékaznika nebo dosazeni stanovenysledki. (Vlastni cesta | poradce
a poradenstvi pro kazdého, ©200809)

Zdroj: Interni zdroje
Obr. 1. DMAIC
2.4.1 Definovat (Define)
Definovani projektu, jeho rozsala cil.

- Co je dilezité pro zakaznika?

- Co je dilezité pro firmu?

— Jaké jsou strategické cile firmy?

— Jakeé jsou kliové procesy? (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 90)
2.4.2 Méiit (Measure)

M¢éreni sogasné Urové vykonnosti procesu.

— Jak se ndii vykonnost procesu?

- Jak by se rda mefit vykonnost procesu?
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2.4.3

Jaké jsou pozadavky zakaznika na jednotlivé uklzatgkonnosti procesu?
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 90)

Analyzovat (Analyse)

Analyza problému a geni hlavnich fi¢in.

244

2.4.5

Jaké jsou vzajemné vztahy mezi vstupy a vystupggeo?
Jaka je zfsobilost a rychlost procesu?
Definovani hlavnich typ plytvani a jejich picin. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 90)

ZlepSovat (Improve)

N

Generovani a vis napad na zlepseni.
Testovani, simulace nawrh

Vyhodnoceni navrin

Realizace navith (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 90)

Ridit (Control)

Sledovéni &izeni procesu i zabezf®ni trvalého udrzeni zlepSeni.

Dokumentace vysledka @inosi projektu.
Opateni na udrzeni zlepseni.

Jak se zlepsil proces?

Co se uséilo a ziskalo?

Ocereni fesiteh. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 91)

2.5 SMED

Japonska metoda SMED (Single Minute Exchanged @) Dede k pronikavé Usfm

piechodovych¢adi, a tim tlumi naklady, coz umtidje snizovat velikost ekonomicky

anosné vyrobni davky, a tim sniZovat stavy zaseyné€k et al., 2011, s. 277)

V poslednich letech musi firmy vyrétbve stadle menSich davkach a stéetji musi menit

zakéazky.Redeni k pruznosti a k malym vyrobnim davkam jedukei ¢asi na grestaveni

zaidzeni.Cas ffestavby jetas potebny od ukodeni vyroby posledniho kusu na odstfain

starého néadi a pipravki, nastaveni nového fatli a pipravki, nastaveni a dol&di
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parametii procesi, zkusebni hy az po vyrobu prvniho dobrého kusu. (KoSturidkalik,
2006, s. 106-107)

2.5.1 Historie

Shigeo Shingo zal s konceptem Single Minute Exchange of Die v dago v roce 1950.
Svymi knihami o této meta@dziskal obrovsky sttovy ohlas. Redukceéasu na sézeni
byly primarré vyvinuty se 3 japonskymi firmami — Mazda, Matsuzoloyota. Dnes je

mozné s metodou SMED setkat ve vSech vyrobnickted\({Interni zdroje, 2011)
2.5.2 PFrinosy

- Radikalni redukceéadi na séizeni.

— VSeobecné zlepSeni vyrobniho procesu.

- LepSi organizace.

— Eliminace ztrat kapacity stroje.

— Snizeni plibézné doby vyroby.

— Snizeni poétu chyb g setfizovani.

— ZlepSeni jakosti.

— ZvySeni bezposti prace.

- NizSi zasoby ndhradnich dlil(KoSturiak a Frolik, 2006, s. 114)

2.5.3 Druhy plytvani p¥i prestavie

- Plyvani g piipraw na znénu — manipulace s nastroji az po zastaveni stroje.

- Plyvani g montdZzi a demontazi — prowdd neumdrné mnoho otéek
pii povolovanici utahovani Sroul

— Plytvani gi zkouSkach — dlouhou dobu se uthije nastroj na spravnou pozici.

- Plytvani i opétovaném zahdjeni vyroby —i&geny strojc¢eka na pracovnika.
(Vytlacil, MaSin a Stagk, 1997, s. 111)

2.5.4 Kroky eliminace plytvani

- Délat rekterécinnosti v dols, kdy stroj jest vyrabi stary vyrobek.

- Hledat gilezitost, kdy by se mohlginnosti provadné @i zastaveni stroje
vykonavat v dob, kdy stroj vyrabi.

— SnaZit se zkracovahs k vykonani jednotlivyctinnosti. (Vytl&il, Masin a Stak,
1997, s. 111-112)
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2.6 Kanban

Systéem kanban je nepostradatelnym podsystéemem nijrobsystému podniku s JIT.
Kanban je metodou, ktera si klade za cil planovéminonmgérného sledu vyrohk
na konéné montazni lince, schéma rozvrzeni strajormovani postup a zkraceni
¢asovych ztat fy sefizovani, zndné vyroby a je také nastrojem pro zlepSovani prbces
(Masin a Vytlgil, 2000b, s. 267)

2.6.1 Princip

Princip kanbanu bude popsan na supermarketu. Zékednvybere zboZi z regalu,
u pokladny jsou ze zboZi sejmuty dopravni kartyoboeny do skinky (posSta kanban),
tyto dopravni karty jsou poslany do skladu. Ze dulge odebrano zbozi gebné
pro napl@ni regal v supermarketu. Dopravni karty jsou wyminy za karty vyrobni, které
se nachazely na zbozi. Vyrobni karty jsou shrafoaany ve schrance (dalSi posSta
kanban), poté dodany &pdo tovarny, kde se nyni vyrobigsré mnoZstvi stanovené
pomoci vyrobnich karet. Na nédwyrobené zboZi jsou umésty vyrobni karty. ZboZzi je
dano do skladu. Cyklus se utav(MaSin a Vytlail, 2000b, s. 267-268)

2.7 5S

Pét zakladnich princip pro dosazeni trvale organizovanéhaehpedného, cistého
a disciplinovaného pracovéta kompetentnich pracovriik (MaSin a Vytl&il, 2000a,
s. 114)

2.7.1 Hlavni cile

— Zmeénit postoje pracovnikk pracovistim a strém.

— Vytvorit vizualre fizené a organizované pracovist

- Vytvotit disciplinované pracovist

— Pripravit kompetentni pracovniky z pohledu sirajpracovis.
— Ovlivnit a zaujmout zakaznika.

— Budovat spolehlivou tovarnu. (MaSin a V¥ila2000b, s. 114)
2.7.2 Zasady

— Definovani ponicek, které pgebujeme na pracovisti.

— Odstrarni vSeho nepéebného z pracovidt



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

— Presné definovani mista na ukladani polozek na prsicov

- Udrzovani psadku &istoty na pracovisti.

— DodrZovani discipliny, p@dku a rozvoj mySleni a kultury 5S. (KoSturiak alfi,
20086, s. 24)

2.7.3 Sort — tFidéni

Odstrarni vSech pedn®ta z pracovist, které nejsou v s@asnych vyrobnich operacich
zapotebi. Na pracovisti se ponechaji jen holé nezbyin@s$irano a Rubin, 2009, s. 26)

Vytvéari pracovni prosedi, ve kterém prostotas, penize, energie a dalSi zdroje mohou
byt vyuzZivany co nejefektiviji. (Hirano a Rubin, 2009, s. 26-27)

Pii sprdvném fiidéni se problémy a trapeni v pracovnim toku sniZintoikace mezi
pracovniky se zlepsi, zvySi se kvalita produft produktivita. (Hirano a Rubin, 2009,
s. 37)

2.7.4 Setin order — nastaveni ptadku

Predmety by meély byt uspdadany tak, aby bylo snadné je najit, pouzit atvifilezité je
rozhodnout jak skladovakipravky, nastroje a formy. (Hirano a Rubin, 200%%)
Nastaveni pfadku odstrauje mizné druhy plytvani. Ndjklad plyvani hledanim. Neni
obvyklé @i ttihodinové pestavig stroje vynalozit 30 minut na hledani. (Hirano abRu
2009, s. 40)

2.7.5 Shine — lesk

Odstrargni Spiny a prachu z pracowstLesk znamena, Ze vSechno udrZzujeme zametené

acisté tak, aby v fipact potreby bylo gipraveno k uziti. (Hirano a Rubin, 2009, s. 58)

Pokud neni Spina a prach z pracavidtstragn objevuji se problémy, jako nidklad
Spatna moralka za¥stnand, bezpénostni rizika, poruchy x&eni a zvySeny pet
defekti produktu. (Hirano a Rubin, 2009, s. 67)

2.7.6 Standardize — standardizace

Je to vysledek, ktery vznikne, kdyz jstadreé zachovanyiidéni, nastaveni gadku a lesk.
(Hirano a Rubin, 2009, s. 70)

Hlavnim cilem standardizace je zabramgékaZzkam vitidéni, nastaveni gadku a lesku,
Z jejich zavedeni dinit denni zvyk a zajistit, aby vSechny pilife byly udrzovany v pka

zavedeném stavu. (Hirano a Rubin, 2009, s. 84)
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2.7.7 Sustain — zachovani

Cilem je vytvdeni ziadného dodrZzovani spravnych procedur dlouhodobykngtdirano
a Rubin, 2009, s. 97)



I PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENi SPOLECNOSTI

Spole&nost, ve které jsem se rozhodla zpracovavat baala praci je pedni sétovou
potravindskou firmou, podnikajici v oblasti vyZivy, zdravi zalravého Zivotniho stylu.
V ramci tuzemského potravirgkého pimyslu pati spole&énost mezi pedni vyrobce
a zangstnavatele. (Nestle.cz. Nestlé je... | NeStéko, ©1999)

3.1 Historie

Spolenost byla zaloZena v roce 1866 vésts Vevey ve Svycarsku podnikatelem Henrim
Nestlé, ktery byl fivodre leékarnikem. Ten vyvinul v roce 1867 nahradni kepkou
vyZivu, ktera byla na bazi suseného kravského mlékéo vyziva byla urena pro dti
matek, které nemohly kojit a gebovaly pro kojence zajistit nahradni vyzivu. Melavni
milniky Nestlé paf vstup do vyrobyokolady na gelomu 20. a 30. let 20. stoleti, @&Spé
uvedeni na trh prvni rozpustné kavy nat&\WESCAFE v roce 1938 a ziskani strategické
znatky Maggi v roce 1947. (Historie zékey NESTLE | Detaiklanku | Kuchika, recepty

a vdaeni | www.najist.cz, ©20082009)

Na ¢esky trh vstoupila spateost jiz v roce 1890. Do roku 1948 provozovala spubst
v tehdej$im Ceskoslovensku moderni milékarenské zavody v Morawskérumlow

a v Hlinsku. Pod zrikami ORION, BON PARI, LENTILKY a mnoho dalSimi seebtlé
vratila nac¢esky trh v roce 1992. Od roku 2001 nese firma natestlé Cesko, s. r. o..
(Historie zngky NESTLE | Detailélanku | Kuch#ka, recepty a u@ni | www.najist.cz,
©200812009)

3.2 Spolanost ve s¥été

Spol&nost sefadi na 1. misto v gadi s¥tovych vyrobd& potravin (mimo vyrobce
alkoholickych napaj) a to sobjemem prodeje spatesti za rok 2010
109 722 miliéri CHF. Spolénost zamistnava 278 tisic pracovrikve 140-ti zemich
a vyrabi ve 449-ti zavodech. (Nestle.cz: Nestle| SkestléCesko, ©1999)

3.2.1 Vyrobky
— Instantni kava.
— SuSené a kondenzované mléko.

— D¢tska vyziva.
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— Mineralni vody.

— Cokolada a cukrovinky.

— Cokoladové a sladové napoje.

- Dehydratované polévky a keni.

- Zmrazena hotova jidla.

— Potrava pro psy a kay.

- Zmrzlina.

— Ceredlie. (Nestle.cz. Nestle SA | Nestksko, ©1999)
3.3 Zavody

Spolgnost sousedi vCR svoji vyrobu do dvou zavdd Olomouc a HoleSov. Vedeni
spolenosti sidli v Praze. (Nestle.cz. Historie NestléR/a SR | Nestl€esko, ©1999)

3.3.1 Zavod HoleSov

Prvni etapa vystavby zavodu byla dokena v roce 1910. Velkou vyhodou byla poloha
tovarny, ktera byla v bezprdstni blizkosti cukrovaru, tedy dodavatele ht&gditejSi
suroviny. V roce 1942 byla dok®ena druha etapa vystavby. V roce 1949 vznikl ndrodn
podnik. Zavod se stal negjt8im domacim vyrobcem kandyt lentilek. V osmdesatych
letech za&ala vyroba karamel a lizatek. V tomto obdobédstavoval export az 30 %
z celkové vyroby. (Nestle.cz. Zavod Sfinx | Nestisko, ©1999)

V souwasné dob vyrabi zavod velice pestrou paletutokoladovych cukrovinek — dropsy,
furé, Zelé, karamely, lentilky a dalSi drazé. Zawydabi na domacim trhu pod ztkau
JOJO, BON PARI a ORION. (Nestle.cz. Zavod SfimephéCesko, ©1999)

3 priority zavodu:

- stat se nejbezpeejSim zavodem pro lidi i Zivotni prastdi v Nestlé s vysoce

motivovanymi lidmi bez pracovniho Urazu,

- pokraovat se zlepSovanim standardvality a byt vysoce efektivni ve vyvoji
novych vyrobk s cilem uspokojit zakazniky na celéngtgy

— posilovat pozici v nakladech ,Nejlepsi ve syigld" (Best in Class) celogtové na

trhu s cukrovinkami a zabezfienejlepsi zakaznicky servis. (Interni zdroje, 2D1
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3.3.2 Zavod Olomouc

.Prvni spoléna moravska tovarna na cukrovinky@koladu v Olomouci“ vznikla v roce
1898. Od roku 1908 se zavodémh na ,Akciovou tovarnu na cukrovinky ékoladu

v Olomouci“. Po znarodimi koncem 40. let 20. stoleti se zavagjmenoval na ,Zora,
tovarna nacokoladu a cukrovinky, narodni podnik“. Naretomu tisicileti se zavod
Olomouc stal negtSim tuzemskym vyrobcem tabulkovyctokolad a bonboniér.
(Nestle.cz: Zavod Zora | Nestliesko, ©1999)
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4 TPMV ZAVOD E

TPM pochazi z Japonska a je zkratkou Total Prodeiddlaintenance — totalrproduktivni
adrzba. V zavod uzivaji nazev Total Performance Management, ardtopze TPM je
celopodnikovym systémem, nezavadi se pouze ve ¥yabb v celém zavadveetns vSech
podpirnych oddleni. Nejedna se tedy jen o udrzbu, ale vyuzivéaclvSpracovnik

ke snizeni ztrat.
4.1 Iniciativa neustalého zlepSovani (NCE Nestlé Continuous Excellence)

Vroce 2008 zé&la v zavod nova iniciativa neustalého zlepSovani. Tato iticéa
piedchazela samotnému spumst TPM. Spolu s touto novou iniciativou byly zavagle
metody jako SMED a DMAIC.

Iniciativa neustalého zlepSovani je nova cestddg@Seni vykonu, ktera je z&bena na:

— spotebitele a zakaznika,
- dokonalost ve vedeni lidi a nalezity rozvoj,

— pouzivani nejlepSich postiup kvalitnich nastréj (Interni zdroje, 2011)
NCE je iniciativa, ktera se vyztaje ,3C*":

— deliver Competitive advantage (poskytujici konké@rdrvyhodu)
v' zlepSeni sluzeb zakaziifk
v' schopnost tvist Gspory z roku na rok
— delight Consumers (uspokojeni Siatiiteli)
v" minimalizovat stiznosti spisbiteli
v’ Cerstvost
— excel in Compliance (shoda)
v dodrzovani legislativnich pozadavknterni zdroje, 2011)

4.1.1 Principy

0 = Zadné plytvani:
— nadvyroba,
- preprava,
— zAasoby,
— pohyb,

— prepracovani,
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— c¢ekani. (Interni zdroje, 2011)
1 =jeden tym:

— spojeni cilh mezi byznysem a vyrobou,

— stejné cile na vSech urovnich. (Interni zdroje, 1201
100= 100% zapojeni vSech:

— byt dokonali ve vedeni lidi,

- zapojit vSechny za#sstnance. (Interni zdroje, 2011)

NCE je iniciativa, ktera zapojuje vSechny zgmtmance do procesu zlepSovani vykon
tymové prace a boje s plytvanim. NCE funguje tak,kazdy kléovy operator na lince
sleduje ukazatele, kteréuie ovlivnit. Nese za éhodpovdnost a k vieSeni problému
VyuzZivd 6fzné nastroje, které sledujifiinu toho problému. Tat@&innost operatora
prispiva ke snizeni ztrati€d NCE si zarstnanci pedavali sminu na fiznych mistech
na lince, nyni je fedavani s@ny strukturované na stanoveném mist tabule. NCE
funguje jako informéni centrum, vSichni vidi, co se&jg a jak si zavod vedIcera. Sleduji
se ukazatele, ty maji Bu cervenou (Spatné vysledky) nebo zelenou barvu (dobré

vysledky). VSechny problémy $esi rychleji a viditelsji. (Interni zdroje, 2011)

TPM bylo v zavod spusténo zaatkemcervna 2011 a prvnim krokem bylo Gvodinsteni

linky.
4.2 Uvodni &isténi TPM linky
Uvodni ¢isteéni linky pomohlo zkontrolovat linku a najit problgmkteré jsou zpsobené

vynucenym zhorSenim stavu. Uvodisteni se zanstilo na:

— kompletni odstraini prachu, Spiny a negebného materialu ze “aeni a jeho
okoli
— vyhledavani vSech nedostati nasledné Stitkovani:
v’ Stitkovani je neustaléinnost = vzdy kdyZz najde zasstnanec nedostatek
na zdizeni, je teba pipojit Stitek,
v’ §titek se jash a citelné vyplni a umisti na misto, které je nejblize
k problematickému bodu,
v’ jeden nedostatek = jeden Stitek,
v nakonec se vyplni formulda evidenci Stitk (Interni zdroje, 2011)
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Stitkovani — ufeni dileZitosti Stitki (piloha P I):

A — vysoka dlezitost: vysokeé riziko nehod, ohroZeni Zivotnirogiedi, hrozici peruseni

vyroby a ohrozeni kvality, termin igSeni = 2 dny,

B — stedni dilezitost: riziko obnoveni zakladnich podminek sirogbo z&izeni a celé

vyroby, termin vyeSeni = 20 dni,

C - nizka dlezZitost: stZuje vykonavani inspekce @sténi, termin vyeSeni = 60 dni.
(Interni zdroje, 2011)

4.2.1 7 druhi odchylek od EZného stavu
Malé nedostatky:

- zne&isténi — prach, Spina, olej, mazadlo,

— poskozeni — prasklina, stleni, ohnuti.
Nesplreéné zakladni podminky:

— mazani — nedostateé, Spinave, nevhodné,

— dotahnuti — Srouby a matice, uvéheé, chyljici.
Tézko dostupna mista:

- proeistent,

- promazani.
Zdroje znegisteni:

— suroviny,

- mazadla,

— pomocna média. (Interni zdroje, 2011)
4.2.2 Odchylky od bézného stavu

— Poruchy (prach a cizéstice vedou k porucham, zvysuji také gglot energie).
- Predtasné opdtbeni sotastek.

— Zastaveni stroje.

- Casté zéasahy.

— Nizka rychlost z&izeni.

- Uplné zastaveni.
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- Kazy, chybné vyrobky (mohou byt @gobené proniknutim cizickiastic nebo
nespravnym chodem #aeni). (Interni zdroje, 2011)

4.3 4 pilire TPM

V zavod se zatim vyuZivaji 4 phé. Solstaina obsluha, planovana udrzba, neustalé
zlepSovani, vz&élavani a trénink. Ostatni piél jsou ve fazi fipravy.

LEAN DESIGN

SOBESTACNA UDRZBA
PLANOVANA UDRZBA

LEAN OFFICE
LEAN VALUE STREAM
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Zdroj: Interni zdroje, 2011

Obr. 2. Struktura TPM

4.3.1 AM (autonomous maintenance) — sastatna obsluha

Ulohou pilite solgstatné obsluhy je budovat pocit viastnictviiizani a straj, zaroves
shizovat poet abnormalit, drobnych zastaveni a poruch naiskr@ snizit ztraty na lince
ve vSech formach. TPMipdchazi porucham stigja to tak, Ze se operatati Wostaténg
porozungt stroji a odhalit abnormality. DalSin¥igladem by mohlo bytisténi — radSi se
predejde zn&Steéni, nez aby se musel sti@stit. (Interni zdroje, 2011)

Solgstatna obsluha znamen& udrZovat zakladni podminkyestpod kontrolou (mista
¢isteni, mazani a inspekce), Wévat operatory, aby byli schopni rozliSit normastav
od nenormalniho a provést rychlou a spravnou akealiragni zhorSeni stavu, zlepsit
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schopnosti operatdrtak, aby mohli vyvinout a zavést Zny, které zvySi produktivitu
procesu. (Interni zdroje, 2011)

4.3.2 PM (preventive maintenance) — planovana udrzba

Pilit preventivni udrzby ma cil zvysit schopnosti opentaa technikk adrzbyiidit oddleni
adrzby. Je kladenidaz na to, aby udrzbhiadokazali identifikovat problémite, nez dojde
k poruSe, to povede ke sniZzeni poruch na minimumdiouhodobého hlediska snizi

naklady na udrzbu. (Interni zdroje, 2011)
4.3.3 FI (focus improvement) — neustalé zlepSovani

Pilit zaméfeny na zlepSovani hleda ztraty a nastedprdvnymi metodami a spravnymi
nastroji analyzuje a poté je systematicky tesledré snizuje, v idealnim ipads Uplne
odstraiuje. Velkou roli hraje bezgeost a kvalita, bez kterych nejde provést zadné
zlepSeni. Tento pilipomaha fi snizovani zbytéenych naklad ve firme. (Interni zdroje,
2011)

Tomuto pilti se budu ¥novat v dalSi kapitole podrobjn
4.3.4 ET (education and training) — vzdlavani a trénink

Tréninkovy a vzdlavaci pilt je zangfen na to, jak vSechnynnosti na lince vykonavat co
nejefektiviEji a nejspravaji. Hlavnim uUkolem tohoto pite je provadt vzdlavaci
a tréninkové aktivity. (Interni zdroje, 2011)

4.4 Focus Improvement
4.4.1 Ulohy FI pilire

- Definovat a vlastnit metody a nastroje na idendifik analyzu a eliminaci ztrat.
- Skolit metody a nastroje.
— Poskytovat kotovani na pochopeni metod a nasiroj

— Ujistit se, Ze jsou aplikovany spravné metody dnogs (Interni zdroje, 2011)

4.4.2 Cile Fl pili¥e

- lIdentifikovat, analyzovat a eliminovat ztraty pormometod (nap DMAIC,
SMED).
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— Vybudovat vhodné kapacity na spiritprojekf.
- Rozvinout organizani a individualni schopnosti pebnych na podporu
strategickych cfl trha a zavod.

— Podporovat propojeni mezi FI ggim a ostatnimi piti. (Interni zdroje, 2011)

4.4.3 Nastroje Fl pilire

\ N
. ] Analyzovani trepvani
Identifikace ztrat ayzo aZtraétods Ve
J
4 B f )
|| Kaskadovani cil do - DMAIC
projekil
\ J
4 N [ )
— LTA analyza ] SMED
" J \ s

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Obr. 3. Nastroje pilie

4.4.4 Kaskadovani ciia

Kaskadovani cil znamena komunikovat cile zavodu na vSechny @rd¢ak, aby byly pro
kazdého srozumitelné a pochopitelné. Nidpd vedeni spolmosti ugi, Ze kvalita
vyrobki se musi zlepSit o 4%. Tato informace pro pracavnik vyrolkd vibec nic
negedstavuje. On bude mit za ukol kontrolovat kazdéuhodinu vyrobek. Tim zjisti,
jestli je vSechno v padku nebo je pseba rco znenit. To je cil pro pracovnika na lince,
ktery pispiva tomu, aby byl spém cil celé spoknosti.

4.4.5 Loss tree analyza

Loss tree analyza je metodika FI fe@liha identifikaci ztat.
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Vlastnosti loss tree analyzy:

— vSichni zandstnanci jsou zapojeni do LTA,

- LTA dava vSem ztratam nazev,

— vSichni musi byt peswdceni, Ze jde dosahnout nulovych ztrat,

— hlavnim cilem LTA je zvysit podsdomi o ztratach,

- Loss Tree analyza vychazi z dat, které se zpracujiS€né ztraty se nésledn

vizualre prezentuji. (Interni zdroje, 2011)

Rozdéleni celkovych ztrat

4%

material

43% stroj
53% lovek

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 1. Procentudlni rozdieni celkovych ztrat v zavéda druhé pololeti 2011

Na Grafu 1. mizeme vidt, Ze nej¢étSi ztrata v zavad za druhé pololeti 2011 je
na materialu, a to 53 % z celkovych ztrat. Strafnaty se podileji na celkovych ztratach
43 % a lidské ztraty 4 %.
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Ztraty dle kategorii

404,4%
7%
materialova ztrat
planované zastaveni
porucha
27% 58% organiz&ni ztrata
"extra"cas

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 2. 5 nej¢tSich ztrat v zavaddle kategorii za druhé pololeti 2011

Na Grafu 2. vidime 5 neftSich ztrat dle kategorii v zavdda druhé pololeti roku 2011.
NejvetSi ztrdtou jsou materialové ztraty. Do této kategpati nagiklad zpracovatelny
zlom, ktery vznik4 fi tvorb¢ nestandardnich tvarkteré se prodaji za sniZzenou cenu nebo
v pripact kandyti se ffepracuji zpt ve fornt cukerného roztoku. Planované zastaveni je
druhou nej¥tSi ztratou v zavad Do této kategorie pétprehoz, kterym se budu zabyvat
v dalSi ¢asti bakaléské prace. Velké ztraty pro zavodeg@stavuji poruchy, organiaai
ztraty (festavky na ofd apod.) a ,extra’®as (mitinky, Skoleni apod.), kteréedstavu;ji

investici do lidi.
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Ztraty dle dilen

wZelé

~ K3

- Drazirna
MM

K1

- Karamelovna

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 3. Celkové ztraty dle dilen

Graf 3. ndm ukazuje, Ze né$i ztraty jsou na dith Zelé, a to 51 %. Prév
na dilré Zelé budu n¥it ¢as gehozu na mogulech. Tentas se budu snaZit redukovat,
a tim i snizit ztraty na ditnZelé.
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Ztraty na Zelé dle sub-kategorii

19%
29%
piehoz
operd&ni ¢as
rozjezd, zastaveni
26% planovangisteni
26%

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 4. Celkové ztraty na diérl v sub-kategorii pldnované zastaveni

Na Grafu 4. vidime, Ze na déiZelé, kde budu it ¢as ehozu, je praypiehoz nejutsi
ztratou a to 29 % za druhé pololeti roku 20liEhBzem myslim vygnu pistnice, formy,
¢isteni mogulu apod. DalSi ztratou v planovaném zastajeroperéni ¢as. Je tocas
na ofoukani formy od Skrobu, umyvani pistnice aapeni tvditek. Rozjezd, zastaveni

a planovanéisteni jsou dalsi ztraty.
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Strojni ztraty na mogulu 1

21%
43% piehoz
mechanicka porucha
planovana udrzba
36%

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 5. Nej¢tsi strojni ztraty na mogulu 1, ktery se nachéadilne Zelé

Strojni ztraty na mogulu 2

26%
piehoz
47% mechanicka porucha
planovana udrzba
27%

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Graf 6. Nej¢tsi strojni ztraty na mogulu 2, ktery se nachéadilne Zelé
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Na Grafech 5. a 6. vidime, Ze n&ii ztratou na mogulech 1 a 2 jiepoz. Pra¥ proto je
velmi dilezité snazit se redukovaas Fehozu. Ja se zatfim na mapovani jednotlivych
operaci p c¢isténi licich hlav a pehozu pistnic a forem.dem mapovani se za&him

na hledani zbytaych operaci a pohyb Cilem je najit optimalni postup za co nejkratsi

¢as. D& se toho dosahnout lepSi organizaci prace.
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5 VYUZITI METODY SMED K ODSTRA NOVANI ZTRAT

Vramci TPM zavod vyuzivA metodu SMED, a to kredukasu pgehozu nastrdj
na mogulu. Redukc&asu pehozu je velmi dlezita a je iteba se ji zabyvat a to vzhledem
k tomu, jak¢asto k pehoZim dochazi. Trh si Zada vditou chvili vyrobek A a v jinou
chvili vyrobek B, je teba tedy femeénit nagiklad formu nebo pistnici na mogulu podle
toho, jaky vyrobek si trh Zzada. Mym Ukolem budeleleat operatory na mogulech a hledat
zbytetné operace, kteréébem gehozu dlaji a snazit se redukovahas gehozu, a tim

padem sniZovat ztréty.

Jako piklad si mizeme uvést vygnu kol na osobnim automobilu a na formuli 1. \&ra
kol v servisu u BZného osobniho automobilu trv&ilgizné 1 hodinu. Vyn¢na kol

u formule 1 trva #kolik sekund. Je tedyejme, Zetas fehozi se da radikaksnizit.

V zavod se rozliSuji 3 druhy ztrat — strojni, materialavéidské. Pehoz je pra¥ jednou

Z nich.

5.1 Ztraty v zavodé

5.1.1 Strojni

— Neni planovana vyroba — neni pozZzadavek trhu.
- Planovana udrzba.
- Porucha.
— Procesni chyba éasova ztrata Zisobena opetai chybou (neplanovangsteéni vic
jak 10 min).
- Kratké zastaveni — operator je schopen zprovomoitlsez pomoci udrzi¥é (do 10
min.).
— Zkousky a najezd vyroby — ztratattivzkouSeni nového vyrobku.
— Ztraty na rychlosti linky -€as, kdy linka BZi pod nominalni rychlosti.
— Organiz&ni ztraty:
v’ prestavka na jidlo,
v Skoleni,
v porada.
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5.1.2

5.1.3

Planované zastaveni:

v

v
v

piehoz - ¢asova ztrata Zsobena zrmou vyroby z jednoho vyrobku
na druhy,

rutinni rozjezd, ukoteni vyroby — na zstku a na konci ssmy, kdyZ to
neni gehoz,

planovan&isteni,

oper&ni planované festavky — vynina folie, ilepeni formy.

Cekani —cas stravenytekanim z nedostatku externich faktqnedostatek lidi,

materialu, energie).

Zlom a odpad -€asova ztrata, kdy linka vyrabi defektni vyrobkytérni zdroje,

2011)

Materialové

Materialové ztraty:

v
v

v
v
v

pievazky — kazdy vyrobek nad uvedenou hmotnost,

odpad — kazda ztrata na materialu, ktery ifmeEmbyt znovu pouzity
Vv procesu,

zlom — materidl, ktery fize byt znovu pouzity vyrobnim procesu,
obalovy material — nefize byt znovu pouzity ve vyrobnim procesu,

zni¢éeny material — vyprSeni z&mi doby, zruSeni vyrobku, kontaminace.

Technické nahradni dily — Sroubky, matice atd. ljpvariich).

Ztraty na energiich — elektrika, plyn, voda nadoaiet. (Interni zdroje, 2011)

Lidské

Nep‘itomnost = absentismus:

v
v
v

nemoc,
Uraz,

neplanované odchody.

.extra” ¢as ¢as navic):

v

porady,

v 8koleni. (Interni zdroje, 2011)
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5.2 Technologicky postup vyroby

Na obrazku si ukazeme schéma vyroby a poté pamisoty ptib¢h vyroby. Rehoz budu

sledovat na mogulu.

VARNA _ > BARVICI STANICE

MOGUL

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkadlastniho vyzkumu

Obr. 4. Schéma technologické vyroby

Ve varre (priloha P 1) se nechd nabobtnat Zelatina s vodoutorl2elatinovy roztok se
smicha s cukrem a se sirupem dle receptury. Tae smmuchova v parnim kotltigeplot

105°C. V odparce se Zelatinovy roztdlegaje a teplota se dostane na 80°C.

V barvici stanici (filoha P Ill) se do sisi pridavaji barvy, kyselina, jabtey koncentrat

a aroma. Ochucenéa a obarvend hmotaipana do nalévaci hlavy mogulu.

K mogulu se fivazeji plnd kérata ¢@wné formy), které jsou napiny hmotou

z predesSlého dne {floha P V). Ve stroji se forma vyklopi, Skrob separuje a vyrobek
pokraiuje do bubnu (ploha P V), kde se naolejuje nebo nacukruje. Prézkifrata
pokraiuji dale ve stroji, kde se naplni Skroberil@ha P VI). Do Skrobu se vytiskne nova
forma a nalije se do ni hmotatilpha P VII), ktera je fipravena z varny. PIné kérata se

odvazi do prostoru chladnuti na dobu 24 hodin.

Ja budu sledovat operatory a udigbdnogulu, kt&d musi genenit formu a pistnici

a vyeistit stroj. Musi tedy zastavit vyrobu, &gtit stroj od pedchozi hmoty a $ilit tak,
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aby mohl vyréabt dalSi poZzadovany vyrobekighoz vyroby je ztrata, kterd je tgmbena
zmenou vyroby. Vyrobk, které se budou vyrédbv roce 2012, je 115. ddteré se budou
vyraket castji, jiné mére. Existuje tedy mnoho typpiehoZi. Je velmi &Zké natrefit na
stejny gehoz, pesto vSak existuji vyrobky, které jsou si podobngehozy tedy skoro

stejné.

Produkt A Produkt B

celkovycas ehozu

zastaveni S -
pomaly n4jezd pln& vyroba

linky

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Obr. 5. Schéma/ghozu

5.3 ldentifikace probléemu

Je nutné si wdomit, pr@ je dilezité redukovatas fehoi. Otazkou je, prd se cely
jeden tyden nevyrabi vyrobek A a dalSi tyden vykobB, aby se formy
a pistnice nemusely vy#ovat takéasto. Jde hlavno skladovaci naklady, ale icerstvost
vyrobki. Zavod musi vyral tolik vyrobku A nebo tolik vyrobku B, kolik sitrzada. Neni
vSak efektivni vyrobky skladovat, a to proto, Zesaldy na sklagl vyZaduji naklady.
Platime za misto na skkad za pracovniky, ki¢ presouvaji zbozi ve skladech,

za skladovaci systémy nebo za peépsizasob.

V zavod vyuzivaji metodu SMED jiz od roku 2008. Spou&itunosti je jiz upraveno tak,
aby trvaly, co nejméh ¢asu. Pesto se pokusim najit odchylky, kterych se opérato
dopousti

a eliminovatéas gehozu. Velkou vyhodou pro dne, Ze zavod mi poskytnul moznost
pohybovat se po celém aredlu. Operatory buducetth na videu se budu snazit najit
¢innosti, které jsoureba @lat jinak.
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Z Grafu 4. je patrné, Ze ztraty igobené fehozy jsou nejtSi strojni ztratou Gbec.
Pomoci metody SMED se tedy budu snads fehoz redukovat.

Prehoz jecas mezi poslednim dobrym kusemiegchozi vyroby a prvnim dobrym kusem

nasledujici vyroby.

SMED znamena Single Minute Exchange of DieiZkime tedyrict, Ze kazda minuta
prehozu navic riive byt ,smrtelnd".

Velmi dalezité je u¢domit si, jaké&innosti jsou externi a jaké jsou interni. Ulohoutooly
SMED je samazjm¢ sniZitcas ehozu, a to ndjklad tak, Ze se budu snaZzitegtlat
interni¢innosti nacinnosti externi. To znamena, Ze mogul bude staléhbitya operatti uz

budou @lat ¢innosti spojené siphozem.
Externi¢innosti —¢innosti, které je mozné provéd pokud je linka v provozu:
- papirovani,
— priprava materialu, nastigjdil,
- Cisténi zvenku,
— prisun a uskladii blizko stroje. (Interni zdroje, 2011)

Interni¢innosti —¢innosti, které je nutnodkt pokud linka stoji:

— vymeéna nastraj,

— ¢iSténi uvnit stroje. (Interni zdroje, 2011)

5.4 Analyza

5.4.1 Matice ¢asi pirehoz

V zavod pracuji podle matic&asi pirehozi. Pismena W, X, Y, Zigdstavuji hmoty,
ze kterych se vyrobky vyréabi. Nidklad, kdyZ se fehazuje z hmoty W na hmotu ¥as
piehozu by nal byt 40 minut.

V zavod se vyrabi 115 vyrohka pgehazuje se cca kazdych 8 hodin. Podle informaci,
které jsem ziskala pozorovanintepo#i, jsem zjistila, Zze matic&adi prehozi neni
dostaténa. Rehozy vyroby jsou individuélni. Kazdyghoz z vyrobku na vyrobek je jiny.
Je tedy iteba vytvdit takovou matici, kterd by vice souhlasila se ekubsti. Vzhledem

k mnozstvi vyrobl neni mozné vytia matici pro kazdy vyrobek,psto je vSakitba

matici uctlat podrobuji a patitat s vice moznostmirphoz.
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Prehoz z hmoty
W X Y Z
na hmotu
W 30 min 35 min 40 min 40 min
X 40 min 40 min 45 min 40 min
Y 45 min 50 min 50 min 50 min
Z 50 min 55 min 55 min 55 min

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkaohternich zdraj

Tab. 1. Matice’as: prehoz

5.4.2 Prehoz z vyrobku A na vyrobek B

Norma ¢asu podle matice je 30 minut.¢hf se pouze forma, kteracuje tvar vyrobku
pistnice je stejna. Zéma hmoty z W na W. Znamena to, Zze se bude ¥yrajrobek
ze stejné hmoty, bude mit vSak jinou formu, baaroma a fichur.

Rozpatované mnozstvi vyrobku A je 76 647 kg. Ro#jpvané mnoZstvi na jednu snu
je 11 117 kg. Za jeden rok se bude tento vyrobetl¥y na 7 sminach. (Interni zdroje,
2012)

Rozpa@tované mnoZzstvi vyrobku B je 507 988 kg. Razpwané mnoZstvi na jednu 8nu
je 12 738 kg. Za jeden rok se bude tento vyrobekl¥y na 40 sminach. (Interni zdroje,
2012)

Je tedy velmi mala pra¥dodobnost, Ze se tyto dva vyrobky budadehazovat spolu.
Existuji vSak velmi podobné&ghozy.

Pracovnici podilejici se n&ghozu:

— 1 operatorka
- 1 adrzba

— 2 pomocnici
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Kroky prehozu Od Do ExternI/
Interni
1. | VypousEni hmoty 12:57 12:59 E
2. | Napous&ini vody 12:59 13:00 I
3. | Vymyvani lici hlavy 13:00 13:02 I
4. | Myti vany 13:02 13:06 I
5. | Vybirani Skrobu za chodu 13:02 13:09 I
6. | Vymyvani lici hlavy 13:06 13:08 I
7. | Vyména formy — Uplné zastaveni stroje 13:08 13:1¢ I
8. | Vybirani Skrobu 13:11 13:12 I
9. | Zametani Skrobu 13:12 13:13 I
10. | Vymyvani vany 13:12 13:23 I
11. | Zamknuti stroje (zalotovani) 13:13 13:15 I
12. | Utirani stroje 13:13 13:14 I
13. | Spustni ¢isté vody z varny 13:14 13:21 I
14. | Administrativnicinnost 13:16 13:20 I
15. | Vypnuti stroje 13:21 13:39 I
16. | Zamknuti stroje (zalotovani) 13:22 13:37 I
17. | Telefon 13:23 13:23 I
18. | Cekani na vysavani skrobu 13:22 13:32 I
19. | Vysavani Skrobu 13:32 13:38 I
20. | Cekani na hmotu z varny 13:33 13:39 I
21. | Telefon z varny 13:39 13:39 I
22. | Spu&ni stroje 13:39 13:40 I
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23. | S¢izovani vahy 13:40 13:41 I
24. | Dotazeni formy 13:41 13:43 I
25. | Vazeni vyrobku 13:43 13:45 I
26. | PIna vyroba 13:45

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkadlastniho vyzkumu

Tab. 2. Kroky a‘asy pehozu

Tabulka 2. ndm ukazuje, Zas gehozu byl 48 minut, coZ je o 18 minut vice nez iy m

trvat, je teba tuto dobu snizit. Také je jasne, Ze matiedqii neni objektivni a nemusi

platit pro izné druhy vyrobi.

5.4.3

Piehoz z vyrobku C na vyrobek D

V piedchozim fikladu jsem se zabyvalaghozem, ktery neni az talasty. Nyni budu

sledovat pehoz z vyrobku C na vyrobek D.

Rozpa@tované mnozstvi na rok 2012 u obou vyrbbje 182 633 kg. Roz@tované
mnoZstvi na jednu sinu je 5 767 kg. Za jeden rok bude 32hozi. U téchto vyrobki se

meéni pouze pichuw’. Hmota X tedy #éstava stejna. Dle matice byémpiehoz trvat
40 minut. (Interni zdroje, 2012)

Mogul se bude pouzastit.

Pracovnici podilejici se n&ghozu:

— 1 operator
- 2 pomocnici
Externi/
Kroky prehozu Od Do ]
Interni
1. | Zatazeni kanalz varny, dojeti hmoty 11:43 11:43 E
2. | Pomocnik ppravil vysava 11:45 11:46 E
3. | Hmota je jiz vylita 11:50 11:50 I
4. | Cekani na dojeti prazdnych karat 11:50 11:59
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5. | Zanteni (zalotovani) stroje/odlotovan 12:00 12:31
6. | Vypnuti stroje 12:00 12:.01
7. | Pomocnici zametani stroj ze stran 12:0¢ 12:16
8. | Cisteéni lici hlavy 12:01 12:08
9. | Myti vany 12:08 12:10
10. | Vyliti hmoty z varny 12:10 12:14
11. | Vola do varny 12:14 12:14
12. | Spusini cisté vody z varny 12:14 12:17
13. | Myti vany 12:15 12:27
14. | Utira stroj 12:27 12:29
15. | Myti vany 12:29 12:30
16. | Pomocnik chystaepravky 12:29 12:30
17.| Vola do varny 12:31 12:31
18. | Citéni lici hlavy — ptiplach marmelady 12:32 12:36
19. | Cisteni vany 12:36 12:38
20. | Cekani na hmotu z varny 12:38 12:40
21. | Spudni karat 12:40 12:40
22. | Spus&ini stroje 12:41 12:41
23. | Seizovani vahy 12:42 12:42
24. | Vazeni vyrobku 12:43 12:49
26. | PInéa vyroba 12:50

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkadlastniho vyzkumu

Tab. 3. Kroky a‘asy pehozu
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V tabulce 3. nizeme vidt kroky pgrehozu, ktery by ®l trvat 40 minut, tento iighoz vSak
trval 60 minut. Jereba hledat odchylky, kterych se operator a pomaociuipustili. Budu

se snazit tyto chyby najit na videu, které jsenodikt
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6 ZMENY ANAVRHY

Pred rokem 2008 nebyly sledovanyepozy jako takové. Tato ztrata seiila v ramci
vSech ¢iSténi a stari nové vyroby. Vramci nové iniciativy Zal zavod poitat se
samotnym pehozem a vyuZivat metodu SMED na snizeash piehozi. Byla oddlena
prace, ktera se e vykonavat § chodu stroje — externfinnosti, od prace, ktera se
provadi, pouze pokud je stroj vypnuty — intetimnosti. Hledaly se vSechny interni
¢innosti, které je moznéremenit nacinnosti externi. Velkou zgmou byla také organizace
pracovisé. Formy a pistnice, které jsou peiba i piehozu, byly peneseny blize ke stroji

a systematicky sazeny.

V zavod uz je metoda SMED vyuzivan@asy ffehozi se tedy jiz eliminovaly. Ja jsem

vSak hledala dalginnosti, které by mohlyas gehozu jest vice snizit.
6.1 NavrhovareSeni

Zavod by mohl do budoucna vyuzit dalSiho, radig8iho feSeni snizenfasi piehoz.
Jednalo by se vSak o Zmu konstrukniho reSeni stroje, kdy by byly formy a pistnice
nainstalovany ve stroji a nastavovali se pouze mimaiitate. Umyvani by bylo také

automatické. Tato zéma samoiejme vyZzaduje velké finatni naklady.

Hlavni znenou, kterou jsem dopotila a kterou taky budu v zavédvypracovavat je
zmeéna matice pehozi. V matici se poita pouze se 4 hlavnimi hmotami, ale kdyz jsem
meéla moznost pozorovatékolik prehod, zjistila jsem, Ze tato matice nesedi na vSechny
vyrobky, tak jak by mla. Vzhledem k mnozstvi vyrolik které zavod produkuje, neni
mozné zpracovat matici z vyrobku na vyrobek, jetiky vznikla tabulka, kde by bylags

13 000 moznostiighozi. Je tedyitba vymyslet rozsahlejSi matici, neivpdni. Misto 4
hmot budu péitat se 7 hmotami. Budu sledovat dal&hmzy a budu se snazit vyiito
podrobrjSi maticicadi pireho4i.

U prehozu z vyrobku A na vyrobek B jsem zjistila, Zehoz trval déle kii barvici
umyvani na mogulu. Mym navrhem je, aby obsluhay@omohla obsluze barvici stanice,
tim by se¢as fehozu mohl snizit a nemuselo by¢skat. Kdyby se vieSil tento problém,
tak je teba, aby byl pracovnik na moguléitpmny a z#al sc¢istenim hned, jak se stroj
zastavi. Mohl by tedy z#& s vysavanim v 13:22 a skhby 13:28, to znamena, Ze stroj
by se mohl spustit v 13:34.
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18. | Cekani na vysavani pudru 13:22 13:32 I

20. | Cekani na hmotu z varny 13:33 13:39 I

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkadlastniho vyzkumu

Tab. 4Cinnosti, které zvy3ujias pehozu

Navrhy:

— obsluha varny poiZe obsluze barvici stanice,
— pracovnik na mogulu budefippmny a zaéne s¢istenim ihned po zamknuti

stroje.
Kolik by se mohlo uSéit:

— mohlo by se usét 11 minut,

— pramérna hodina lidské praceQeské republice stoji0,5 EUR(IVITERA a. s.,
©2012),

- 1 EUR =24,995 K (Ceska narodni banka, ©2003012),

— na @ehozu pracujd lidé,

— zarok p@ithmecca 25 podobnychghoz, (Interni zdroje 2012)
262,45*4 =1 049,80 K
1049,80: 60 * 11 = 192,46K
192,46 * 25 4 811,50 K

— uSetilo by se4,58 hodiny za ragkcoz s piimérnou rychlosti2 051 kg za hodinu
by se mohlo vyrobit aca 9 393,58 kgmoty vice,
— 1 kg vyrobku v Tescu stoji61,11 K. (iTesco.cz, ©2012)

9393,58 * 161,11 & 513 399,67 K

Pokud by se &chto 11 minut jiZ vyrabélo, usefilo by se 4 811,50 K za lidskou praci a
vyrobilo by se zboZi v hodnat 1 513 399 K za rok. (Je to cena, za kterou si koupi

vyrobek konény zakaznik)
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Problémy:

— prehoz €chto dvou vyrobi nastal v roce 2011 pouze jednou, existuji vSak
piehozy vyrobk podobnych, které budou mit podobny problém, kdy
pracovnici na mogulu budaigkat na pracovniky z varny, protogi@am cca 10

piehoz za rok.

U piehozu z vyrobku C na vyrobek D jsem zjistila, 2ehwz trval o 20 minut vice, nez je
uvedené v matici. Hlavni chybou, kterou jsem zpoxala, bylo dlouh&ekani na dojeti
prazdnych karat. Znamena to, Ze ve stroji byly mang karata (@lohac. Ill), ale hmota
jiz v licich hlavach nebyla. Vyrobky se tedy neuyid, ale muselo séekat, nez se z karat
vysypou vyrobky z pedchoziho dne a prazdné karata projedou strojeisi Elaybou bylo,
Ze nebyl pitomen udrzb@ ktery mohl pomoci s umyvanim vany, v dokdy operator
¢istil lici hlavu. Pomocnici, ki ¢isti stroj ze stran, maji k dispozici pouze jedgrava.
Jeden pomocnik musi zametat. Kdyb§lindva vysavée, tak by to celkovyas gehozu
sice nesnizilo, ale pomocnik byhuSetenycas a mohl by ndgklad pomoct operatorovi

scisténim stroje.

4. | Cekani na dojeti prazdnych karat 11:50 11:5¢ I

13. | Myti vany 12:15 12:27 I

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakkadlastniho vyzkumu
Tab. 5Cinnosti, které zvysujias p:ehozu
Navrhy:

- lepSi odhad fivaZzenych karat, mohlo by se u$e8 minut,
— pokud by byl udrzbépritomny, mohl bygistit vanu, v dob, kdy operatokisti
lici hlavu, mohlo by se u&@t7 minut,
— nainstalovat vysokotlakyisti¢ s horkou vodou vedle hadice s vodou tekouci,

aby bylo mozno lépe a rychleji umyt vanu.
Kolik by se mohlo uSéit:
— mohlo by se usét 15 minut,
- pramérna hodina lidské prace Geské republice stoji0,5 EUR(IVITERA

a.s., ©2012),
- 1 EUR =24,995 K (Ceska narodni banka, ©2003012),
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— na gehozu pracuji 3 lidé, gitame vSakd lidi, protoze pedpokladam, ze je
piitomny udrzbg
— zarok p@itame32 tchto p‘ehoz, (Interni zdroje, 2012)

262,45*4=1049,80K
1 049,80 : 60 * 15 = 262,45K
262,45 * 32 =8 398,40 K

— uSetilo by se8 hodin za rokcoz s piimérnou rychlosti917 kg za hodinse
muze vyrobit occa 7 336 kdnmoty vice,

- 1 kg vyrobku stoji7, 79 GBP(MySupermarket, ©20052012)

- 1 GBP =30,651 K (Kurzy devizového trhu -Ceska néarodni banka,
©200312012)

7 336 * 238,77 4 751 626,18 K

Pokud by se &chto 15 minut jiz vyrabélo, uSetilo by se 8 398,4 K za lidskou préaci
a vyrobilo by se zboZi v hodnat 1 751 616,72 K za rok. (Je to cena, za kterou si koupi

vyrobek konény zékaznik)
Problemy:

— UdrZzb& nebyl gitomen, protoze # praci na druhém mogulu,

— pan operator, ktery musi mit rousku kolem pusylikvousim, si s€Zoval,
Ze kdyz¢isti stroj s rouskou na obgji, tak se mu uz gkolikrat stalo, Zze se mu
rouska do stoje zasekla a on se Skrabl — nebeapezu,

— vysokotlaky¢isti¢ je dobry pro umyvani vany, pro umyvani lici hlgeyvSak
ttreba pouzit hadici s vodou, protoz pouziti vysokotlakéhaistice by voda

stiikala vSude kolem.
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ZAVER
V této bakal&skée praci jsem se zabyvala identifikaci, analyzawéa nastroji odstreovani

ztrat. Zangtila jsem se na metodu SMED, kdy jsem se snaZiiitzghyby u pehozi

a navrhla jsem moznosti zlepSeni.

V teoretickécésti jsem popsala metodyipmnyslového inZenyrstvi. Jednu&hto gevazr
japonskych metod zavedl i zavod, ve kterém jselanmoznost bakat&kou praci
zpracovavat. KonkrétnTPM — Total Performance Managementndgvala jsem jednomu

pilifi, a to Focus Improvement — neustalé zlepSovaeiyktyuziva pra¥ metodu SMED.

V praktickéc¢asti jsem uvedla zakladni informace o zavodu a jedud popsala fungovani
managementu. Vedeni zavodu mi vySlaiesa zgfistupnilo mi pohyb v celém zavedcoz
mi ve zpracovani prace velmi pomohlo¢lsl jsem dokonce i moznost néitosi samotné

piehozy. Operatona mogulech byli velice ochotni odpovidat na rtézky a dotazy.

Vychazela jsem z Loss Tree analyzy a zjistila jseenednou z nefitSich ztrat v zavodje
praw piehoz. V podniku se provadi cca 100l rocné. Jak uz samotnyipklad
napovida, kazda minuta navidgibe byt pro podnik smrtici. | kdyZ podnik ugakou dobu
metodu SMED vyuZiva a spoustimnosti jiz zlepSila, poddo se mi ffesto najit moznosti
dalSiho zlepSeni.

V prvnim neteni jsem zjistila, Ze by s&s mohl snizit o 11 minut. | kdyZ tento vyrobek se
negehazuje takéasto, je teba vyeSit umyvani barvici stanice, protoZze existuje sfou
podobnych feho4i, u kterych by se naSel stejny problém. V tomfipad by se mohlo na
piehozu uSeit 4 811,50 K za lidskou praci a vyrobilo by se zboZi v hodnot
1513 399,67 K za rok.

V druhém ndieni, kde jsem naSla chyby, bytehoz, kdy se gmila pouze pichw’. Na
mogulu se tedy pouz#stilo. Presto gehoz trval 60 minut. Velkou chybou byekani na
karata. Pracovnik jich vloZzil do stroje zb§m& moc a poté se musetekat, nez se vyrobky
vysypou a pepravky projdou strojem. Je tedglba lepSiho odhadu. DalSim problémem je
chybsjici vysokotlakéa hadice, ktera by zrychlila vymyvarany. Udrzb& by mgl byt u
piehozu pitomny, aby pomahal operatorovi s umyvanim. V topitpact na mist nebyl,
protoze mdl praci na druhém mogulu. Bylo by tedy dobré t§itanosti sledovat a planovat
tak, aby nenastala tato situace. Pokud by se \otgigact jiz vyrabslo 15 minut, uSétlo

by se 8 398,4 Kza lidskou préaci a vyrobilo by se zboZi v hodnb751 626,18 K za rok.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

AM
AWG
CEZ
CR
DMAIC
ET
EUR

Fl

GBP
CHF
JIT
LTA
MWG
NCE
PM
SMED

TPM

Autonomous Maintenance — sidbaina obsluha
Autonomous Working Group - sédtaina pracovni skupina
Celkové efektivnost riaeni

Ceska republika

Define, Measure, Anylyse, Improve, Control

Education and Training — v&ldvani a trénink

Euro

Focused Improvement — zé&teni na zlepSeni

Britska libra

Svycarsky frank

Just In Time — pravvcas

Loss Tree Analyza

Maintenance Working Group — udrzbova pracovni skapi
Iniciativa neustalého zlepSovani

Planned Maintenance — planovana udrzba

Single Minute Exchange of Die — kazda minutahmzu je smrtici

Total Performance Management
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