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ABSTRAKT

Tématem této bakalafské prace je analyza vyrobniho procesu ve spolecnosti XY.

Préace se d¢li na Cast teoretickou a praktickou. Predmétem teoretické ¢asti je literarni reser-

Se se zaméfenim na vyrobni procesy a primyslové inzenyrstvi.

V tvodu praktické ¢asti je uvedena charakteristika spolecnosti. Nésledné prakticka cast

popisuje vyrobni proces této firmy a dale podrobné¢ analyzuje vybrané pracoviste.

V zavéru prace jsou na zaklad¢ analyz navrhnuta opatieni pro zefektivnéni vyrobniho pro-

cesu.

Kli¢ova slova: SWOT analyza, vyrobni proces, produkt, primyslové inzenyrstvi, Ishikawa

diagram

ABSTRACT

The topic of the bachelor thesis is analysis of a production process in the XY company.

This thesis consists of a theoretical and a practical part. The object of the theoretical part is

a literature search focused on the production processes and an industrial engineering.

Introduction of the practical part includes a characteristic of the company. Subsequently,
the practical part describes the production process of the XY company and analyses a cer-

tain workplace.

There are suggested measures for efficienty improvements in the production process based

on the analysis in the final part of the thesis.

Keywords: SWOT analysis, production process, product, industrial engineering, Ishikawa
diagram
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UvVOD

Cilem této bakalaiské prace je podrobné charakterizovat vyrobni proces spolecnosti XY a
analyzovat jeho kritickad mista. Pomoci vysledkii analyzy nalézt nedostatky ve vyrobnim
procesu a navrhnout vhodna opatieni, ktera by mohla ptispét k optimalizaci tohoto vyrob-

niho procesu.

V soucasné dob¢ se firma XY zabyva ptedev§im importem, vyrobou, zpracovanim, bale-
nim, distribuci a exportem potravinarskych vyrobki. Jeji vyrobni proces je realizovan ve
Ctyfech vyrobnich halach, ptficemz kazda tato hala, ma sviij vyrobni program a své speci-

fické vyrobky, které se na dané hale vyrabi.

Piesto, Ze dnes tato spole¢nost patii v Ceské republice mezi nejvyznamnéjsi potravinatské
subjekty, potyka se jako kazda spolecnost s velkou konkurenci, kterd ji ohrozuje, jak na
domacim, tak i na zahrani¢nim trhu. Pokud chce spole¢nost svou silnou pozici na soucas-
ném globalizovaném trhu udrzet, bude muset trvale eliminovat veskeré druhy plytvani, se
kterymi se potkdva ve svém vyrobnim procesu a ¢as od ¢asu také inovovat jak sviij vyrobni

proces, tak i své produkty.

Teoreticka Cast, ktera je zpracovana formou literarni reSerse, se zabyva metodami charak-
terizujicimi vyrobni systémy a procesy, jejich klasifikaci a strukturou. Déle je zde teoretic-
ky charakterizovana problematika primyslového inZenyrstvi a uvedeny vybrané teoretické
metody prumyslového inzenyrstvi vztahujici se ke zvolenému tématu. Nékteré z téchto

metod, které maji pro tuto préaci zasadni vyznam jsou zde analyzovany podrobné;ji.

V tvodu praktické cCasti této bakalarské prace je charakterizovana spolecnost XY a jsou
uvedeny zakladni informace o jejim vyrobnim programu, vyrobnich stfediscich a vyrobnim
procesu. S vyuzitim SWOT analyzy popisujici soucasny stav externiho i interniho prostredi
firmy byly vymezeny slabé stranky firmy a ptfedevS§im pfileZitosti, které by mohly vést k

jejich odstranéni.

Nejzasadnéjsi ¢ast prace je vénovana analyze vyrobniho procesu a vybéru skupiny praco-

vist’ vhodnych pro podrobnéjsi analyzu. Pro tuto podrobnou analyzu byla vybrana vyrobni

zjisténé nedostatky a z nich plynouci doporuceni maji pro firmu zasadni vyznam.

V zéavéru préce jsou uvedeny vysledky provedenych analyz a navrZzena potiebné opatieni,

ktera z nich vychazeji.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cile

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces spolecnosti a nasledné
podrobnéji analyzovat vybrané pracovisté. Na zéklad¢ téchto analyz identifikovat plytvani
ve vyrobnim procesu a navrhnout moznd opatieni pro zlepseni souc¢asného stavu vyrobniho

procesu této spolecnosti
Metodika prace

Prvnim krokem pfi vypracovani mé bakalarské prace na téma ,,Analyza vyrobniho procesu

ve spolecnosti XY* bylo nastudovani odborné literatury, tykajici se dané problematiky.

Naslednym krokem pii zpracovani byla tvorba SWOT analyzy, kterd ma slouzit, jako cha-
rakteristika vnéjSiho a vnitiniho okoli podniku. Tato analyza byla zpracovdna v programu

Microsoft Office — Excel.
Na zéakladé¢ predbéznych analyz byla vybrana nejslozitéjsi a nejzasadnéjsi vyroba realizo-
vana v hale F. Pro podrobnou analyzu bylo vybrano pracovisté alergent, u né¢hoz byl reali-

zovan snimek pracovniho dne.

V posledni ¢asti prace byl s vyuzitim vysledk analyz zpracovan Ishikawa diagram, ve

kterém jsou zobrazeny mozné pii€iny vysoké zmetkovitosti ve spole¢nosti XY.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

1.1 Charakteristika vyrobniho systému

Vyrobni systém je soubor zvolenych technik primyslového inzenyrstvi, metod ,,$tihlé vy-
roby* a nastrojli managementu, podporujici dosazeni podnikatelskych zameéri firmy. (Tu-

¢ek a Bobdk, 2006, s. 12)

vvvvv

systém zahrnuje veskeré Cinitele podilejici se na procesu vyroby a to pracovni prostory,
technické zafizeni, polotovary a suroviny, taktéz informace, energie, vyrobky (hotové, ne-

bo taky rozpracované), odpady, ale taky pracovniky, ktefi se podileji na chodu vyroby.
Tucek a Bobdk (2006, s. 13) dale dodavaji, Ze se jednd o systém vzdjemné propojenych
vyrobnich a pomocnych prostfedki (stroji, dopravnich a manipula¢nich prostredkii ad.),
materialovych vstupt a vyrobnich sil.

OKOLI

=1

VSTUPY SOCIALNT A VYSTUPY

[ ) TECHNOLOGICKY |
S —— / P y '7 "']{/"
‘ SUBSYSTEM -

- ZPETNA VAZBA

A l"\.]

K=

Obr. 1. Vyrobni systém (vlastni zpracovani, Tucek
a Bobdk, 2006, s. 13)

1.2 Charakteristika okoli a subsystémii
Okoli podniku 1ze délit dle riznych hledisek napf.:
» pfimé a nepiimé;
» podstatné a nepodstatné;

> mikrookoli a makrookoli.
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Do makrookoli patti ¢innost bank, legislativa, politické, ekologické, ekonomické, kulturni

a socialni vazby.

Pii pfesnéjsim rozliSovanim makrookoli, 1ze toto okoli roz¢lenit do nasledujicich péti sku-
pin:
» etické - etika, etické standardy;
» politické - zakony a ptedpisy, politické postoje, aktivita politickych stran, soudni
rozhodnuti;
» ekonomické - jakost a cena kapitalu a pracovni sily, vladni finan¢ni a dafiova poli-
tika, zakaznici;
» technologické — technologické zmény, znalosti, problémy;

» socialni - vira, vzdé€lani, hodnoty, Zivotni Groven.

Do mikrookoli mlizeme zahrnout zakazniky, dodavatele, konkurenci, zprostiedkovatele a

ovliviovatele koupé. (Tucek a Bobak, 2006, s. 15; Kerkovsky a Vykypé¢l, 2002, s. 39)

Socialni subsystém

Jedna se o vyznamnou slozku systému, ponévadz zahrnuje pracovniky neboli lidskou silu a
organizaci prace, zahrnujici ¢innosti a strukturu podniku, prostiedi pro vykon skupinovych

¢innosti, lidské vztahy a samotny podnik.
Technologicky subsystém

Tento subsystém zahrnuje technické prostiedky, jez vytvari zaklad, ktery klicovym zptso-
bem plisobi na rozsah, strukturu, vysledky vyrobniho procesu, a tim padem i na technolo-
gii, organizaci a zpisob fizeni vyroby. V Sir§im pojeti mize zahrnovat pozemky, stavby 1
budovy. Dale technologicky subsystém zahrnuje technologie, predstavujici soubory navo-

di a aplikovani technologickych prostredki. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 14-16)
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2 VYROBNI PROCESY

Vyrobni proces (¢ili vyroba) slouzi k vytvafeni materidlnich, ale taktéz nemateridlnich
statkli, odpovidajicich trzni poptavce. Produkce vyrobki je spojena s ur€itym vystupem,
ktery vzniké tim, ze vstupni faktory projdou transformacnim procesem. Jestlize ma trans-
formacni proces (neboli vyrobni proces) pfispét k pozadované preméné materialu na ko-
necny produkt, pozaduje ke svému uskutecnéni tcast lidskych vykoni — pracovni sily —a v
neposledni fadé podnikovych prostfedkii (ptipravky, stroje, pocitace atp.). (Tomek a Va-
vrova, 2000, s. 17)

V ekonomii jsou jako statky oznaCovany fyzické komodity, které ptispivaji k uspokojovani
naSich potieb. Za nehmotné statky jsou n€kdy oznacovany sluzby, coz jsou tkony, po kte-

rych existuje poptavka. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2)

Vstup Vystup

Proces transformace

(Input) — I (Output)
(Throughput)

Obr. 2. Proces vstup-vystup (vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova,
2000, s. 17)

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) uvadi, ze kazdy vyrobni proces je determinovan:

» urCenim vyrobku nebo sluzby;

» mnozstvim a varietou vyrobkt nebo sluzeb;

» aplikovanymi technologiemi, uspofadanim a organizaci vyroby;

» stabilitou vyroby a zpisobilosti reagovat na poptavku.
Vyrobni proces neprobihd pouze ve vyrobnich organizacich, ale i u veskerych organizaci
poskytujicich sluzby (banky, $koly, nemocnice, atd.). Zapotiebi je pouze spravné je identi-

fikovat a tidit. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 9)

2.1 Vstupy

Tucek a Bobak (2006, s. 13-15) charakterizuji vstupy (t€Z vyrobni zdroje) nasledovné:
Material nebo sluzby, slouzici pro procesy. Material pro vyrobu se déli nasledovné:

» zakladni — material tvofici vécné jadro produktu, ovliviiujici jeho charakteristické

vlastnosti a na rozdil od surovin je produktem ptedeslého zpracovani;
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» pomocny — material spotiebovavany ve spojitosti s vyrobou vyrobku, tvoii pod-
minky pro vyrobu, eventualné upravuje znaky vyrobku;

» rezijni — material, ktery tvofi souc¢ast rezijnich nakladd, tudiz nakladu, které jsou
vynakladany spolecné na veskeré propoctené mnozstvi vyrobkl anebo na zajisténi

chodu celé spolecnosti. (Tucek a Bobak, 2006, s. 13)
Dle vztahu spotfeby materialu k objemu produkce se obvykle rozliSuje material:
» piimy;
» nepiimy. (Tucek a Bobak, 2006, s. 13-14)
Materialové vstupy se posuzuji z hlediska:

» technického - rozméry, tvary, chemické vlastnosti apod.;

» ekonomického - procento zmetkovitosti urcité vyroby, mnozstvi odpadu, cenova re-
lace ad.;

» organiza¢niho - moznosti manipulace, baleni, skladovani. (Tucek a Bobak, 2006, s.
14)

Fyzicky kapital zahrnuje zafizeni, stroje, ndstroje, nafadi, ptipravky apod. Jedna se o zafi-
zeni, které spolecnosti slouzZi pro jeho vyrobu. TaktéZ mize zahrnovat i budovy, stavby a

pozemky. Nesmi mit vSak charakter spotfebniho zbozi. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 14)

Finanéni kapital 1ze povazovat za vyrobni faktor, ale nesmi se jednat o kapital ureny na

spotiebni zbozi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 14)

Prace - lidska pracovni sila je povaZovéana jako rozhodujici spole¢ensky vstup. Lidska
pracovni sila uvadi svou ¢innosti do pohybu technické prostfedky. Pfi hodnoceni lidské
pracovni sily bereme v potaz predevsim Casové fondy pracovniki a jejich vyuziti, vékovou
strukturu a profesni skladbu pracovnikii a ostatni (psychologické, sociologické ad.). (Tucek

a Bobak, 2006, s. 14)

Informace byvaji povazovany za vlastnosti odstraiujici neznalost pfijemce. Jedna se in-
formace, které maji technicky nebo procesni charakter (vyrobni program, vyrobni ptikazy,
pracovni postupy). Muze se také jednat o informace, které se vztahuji ke stavu a vyuzivani
vyrobniho systému. V hospodarské organizaci jsou informace obvykle spojovany
s procesem rozhodovani a na tom jsou zaloZeny tradi¢ni informacni systémy. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 14-15)
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2.2 \ystupy

Dle Tucka a Bobdka (2006, s. 17-18) se muze jednat o konecné zbozi k prodeji (fyzicky
vyrobek), ale také o sluzbu pro zdkaznika. Tomek a Vavrova (2007, s. 189) rozliSuje vy-

stup na materialni a nemateridlni, tedy definici Tucka a Bobédka potvrzuji.

Tucek a Bobak (2006, s. 18) ve své knize dale uvadéji, Ze mezi vystupy, stejné jako mezi
vstupy, mohou patfit informace.

2.3 Klasifikace vyrobniho procesu

Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 10) byva vyrobni proces klasifikovan dle nasledujicich
hledisek.

Dle miry plynulosti vvrobniho procesu byva vvroba rozli§ovana:

» plynuld;
» preruSovana. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

Plynula vyroba (neboli nepfetrzitd) probiha z technologickych ¢i jinych divodi prakticky
nepretrzité, tedy po cely rok, 7 dni v tydnu, 24 hod. denné. Vyjimkou byva jediné pferuSeni
zpusobené nutnymi opravami vyrobniho zafizeni. Jako ptiklad plynulé vyroby lze uvést

napf. vyrobu surové oceli €1 vyrobu elektrické energie. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

PreruSovana vyroba probihd obvykle pouze v pfedem urcenych Casech, napt. pét dni v
tydnu, v dobé od 8 do 22 hod. U tohoto typu vyroby byva zcela béZné vyrobni proces po
urcitych ¢astech uskute¢nénych na urcitém pracovisti preruSovan, a az poté pokracuje na
dal$im pracovisti. Typickym ptikladem pferuSované vyroby je napf. strojirenstvi. (Ketkov-

sky a Valsa, 2012, s. 11)

Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 11) k posouzeni, zda se jedna o pferuSovanou ¢i plynu-
lou vyrobu, miZe napomoci fakt, zda zpracovavané produkty pfechazeji po zpracovani na
jednom pracovisti na navazujici pracovisté plynule bez moznosti ovliviiovat operativné
tento prechod ze strany fidicich organd (plynula vyroba) nebo s moznosti prechod na nad-

chézejici pracovisté ovliviiovat (pierusovana vyroba), napt. meénit pracoviste.

Zajisténi plynulé vyroby byva obvykle nékladnéjsi, avSak pteruSovani vyrobniho procesu
pii prerusované vyrobé prodluzuje pribézné doby vyroby, zvySuje vyrobni zasoby, vyvo-
lava kolisani vykonnosti a kvality vyroby, coz mlize vést ke zvySovani vyrobnich nékladu.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)
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Dle mnozstvi a poétu druhu vyrobku se rozliSuje vyroba:

» kusova;

» sériova;

» hromadna. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)
Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 11-12) hlavni rozdil mezi hromadnou, sériovou a kuso-
vou vyrobou spociva pravé ve velikosti zpracovavanych mnozstvi produktl a zptsobu pii-

délovani pottebnych vyrobnich faktort.

U hromadné vyroby, ale taktéz u vyroby sériové byvaji zpravidla pouZivany specidlni stro-
je, vysoce automatizované s nizkou potiebou pracovni sily. Tyto stroje jsou uspotradany do
linek, kde vystupy jednoho pracovisté jsou piepravovany jako vstupy na dal$i pracoviste.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)

Kusova vyroba je charakteristicka velkym poctem druhii vyrabénych vyrobka. Tato vyro-
ba byva predevsim uskute¢novana ve velmi malych mnozstvich pomoci univerzalnich stro-
ju (popt. zatizeni). Jestlize je kusova vyroba uskutectiovana jen na zakladé objednavek
jednotlivych zékazniki, jedna se o zakdzkovou vyrobu. Ve vétsing piipadl je kusova vyro-
ba se srovnanim s fizenim hromadné a sériové vyroby ponékud komplikovanéjsi. Kusova
vyroba je zpravidla spojena s technologickym uspotadanim vyrobniho procesu. Ptikladem
kusové vyroby muze byt zakdzkové krejcovstvi nebo opravy rodinnych domka. (Ketkov-

sky a Valsa, 2012, s. 12; Kavan, 2002, s. 23)

Sériova vyroba je charakteristicka tim, Ze se vyrobky vyrabé&ji v davkach (neboli sériich) a
po dokonceni jednoho vyrobku (série) se ptechazi na vyrobu dalSiho produktu. Jestlize se
série jednotlivych vyrobki pravidelné opakuji, a také jsou stejn¢ velké, jedna se o rytmic-
kou sériovou vyrobu, v opacném piipad¢ se jedna o nerytmickou sériovou vyrobu. Ptikla-
dem sériové vyroby muiize byt vyroba textilni konfekce, péstovani zeleniny v zahradnictvi,

zajistovani unifikovanych zajezda apod. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)

V piipadé hromadné vyroby se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Organi-
zacn¢€ nejvyssi formou hromadné vyroby je proudova vyroba. Proudova vyroba je charak-
teristicka plynule optimalizovanym tokem rozpracovanych vyrobkd mezi pracovisti. Za
ptiklad hromadné vyroby Ize uvést vyroba odévil a obuvi pro arméadu, primyslova vyroba

cukraiskych vyrobkil apod. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)
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Nekdy se taktéz uvadi vyroba ,,jobbing*. Pro tuto vyrobu je typické pouziti stejnych vstu-
pu, ale odlisnost finalnich produkti. Ptikladem je vystavba hnizda rodinnych domt za po-

uziti stejnych komponenti a materialu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 46)

Tyto typy vyrob (kusova, sériova a hromadna) se také 1iSi z hlediska moznosti vyhovét
individudlnim pranim zakaznika. Nejvétsi prostor pro vyhoveéni pfani a potiebam individu-
alnim zakazniklim existuje v ptipad¢ vyroby kusové. Ve vétsiné pripadu vsak toto byva

velmi obtizné u vyroby sériové a hromadné. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 14)

Charakter pouzivanych technologii a organizace vyroby u jednotlivych typti vyroby se

odrazi jak ve struktufe, tak i ve vysi nakladi. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 13)

Naklady
(K&) Nk
Ns

Nh

Hromadna

Seériova

Kusova

— & Objem vyroby

Obr. 3. Naklady dle objemu (vlastni zpracovani,
Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 13)

v

Cim je vyrobni zafizeni univerzalngjsi, tim je taky jednodussi (popt. levngjsi) je pofidit.
Vyrobni néklady na jeden vyrobek jsou ale vys$si. Oproti tomu jednoucelové linky maji
naklady na jeden vyrobek pomérné velmi nizké, ale obtizn¢ se modifikuji a naklady na

vybudovani automatizované vyrobni linky jsou vysoké. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 13)
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2.4 Struktura vyrobniho procesu

Struktura vyrobniho procesu lze dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 15) rozlisit na:

>
>
>

24.1

¢asovou;
prostorovou;

vécnou strukturu vyrobniho procesu. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Casové hledisko vyrobniho procesu

Casov¢ hledisko zahrnuje feSeni nasledujicich aspekti fizeni vyroby:

>

2.4.2

Casové usporadani, které zpravidla spociva ve stanoveni posloupnosti operaci,
které je tieba postupné zpracovavat na danych pracovistich.

Vyrobni a dopravni davky, jakoZto skupinu soucasti zadavanych do vyroby spo-
lecné. V ptipad€ organizacnich divodl se v prub&hu vyroby mohou vyrobni davky
délit dale na dopravni davky.

PrubéZnou dobu vyroby, coz je potiebny ¢as na uskuteénéni dané ¢asti vyrobniho
procesu.

Sménnosti, ktera udava pocet smén v pracovnim dni, podilejici se na vyrobé. Ci-
lem je co nejvyssi sménnost, pfi niz je dosahovano maximalniho vyuzivani vyrob-
nich kapacit.

Vyuziti vyrobnich kapacit, které ovlivituje ekonomiku daného vyrobniho procesu.
Cilem je vyuziti disponibilnich kapacit na 100%, cozZ je ale ve vétSin€ piipadd ne-
naplnitelné.

Prostoju pracovist’, coz jsou ¢asové useky, béhem kterych se na urcitych pracovis-
tich z n&jakych divodli nepracuje. Mezi Castou pfic¢inu prostoji patii nedostatek
préace pro dané pracoviste.

Rozpracované neboli nedokonéené vyroby, kterd vyjadiuje v penéznich jednot-
kach vazané zdroje ve vyrobé. Cilem je jeji minimalizace pii zachovani rezerv, kte-
ré zajiStuji potfebnou stabilitu vyrobniho systému. (Keikovsky a Valsa, 2012, s.
18)

Hledisko prostorové a organizacniho usporadani vyrobniho procesu

Kerkovsky a Valsa (2012, s. 18) ve své knize tvrdi, Ze ve spojitosti s prostorovym a orga-

niza¢nim uspotradanim vyrobniho procesu je zapotiebi fesit dva aspekty fizeni vyroby:
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» Materialové toky, kde rychlost, vzdalenost a plynulost piepravy jsou rozhodujici-
mi kritérii jejich uspotadani.
» Usporadani pracovist’

e S pevnou pozici vyrobku — transformujici vyrobni zdroje jsou dle potieby
piesouvany do mista vyroby. Transformované vyrobni zdroje se b&hem
zpracovavani nepohybuji.

e Technologické uspotadani pracovist’ — vytvaieji se skupiny podobnych pra-
covist. Pracovisté nejsou sefazena dle technologickych postupd.

e Buikové uspotfadani — pracovisté usporadana do skupin a to tak, aby kon-
krétni ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskutecnény na jednom misté a
bez premist'ovani produkty mezi jednotlivymi operacemi.

e Predmétné usporadani — pracovisté jsou sefazena ucelové dle potieb zpra-
covani produktli (s ohledem na jejich minimalni pfesuny). (Ketkovsky a

Valsa, 2012, s. 18-19)
Technologické usporadani pracovist’

Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 236) jsou pfi technologickém uspofadani vyrobni stroje se-

skupovany dle technologické piibuznosti. Dilny jsou vytvafeny dle stejnych druht stroju.

Zpracovavany materidl prechdzi z jedné dilny do dilny druhé. A na rozdil od uspofadani
pfedmétného 1épe zvlada riiznost vyrobnich poZadavki. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 236;
Kavan, 2002, s. 187)

Soustruzna Frézama Vrtarna Brusirna

S1

2
A
Skiad
Sklad - Sax
polotovarQ : IONVY Eh
soucasti
= S1
O -
| v
- . S2
.52 | .. > 1 4 e 3 7 VOO |7+~
Kovarna Kalima Svafovna Kontrola

Obr. 4. Technologické uspotfadani pracovist’ (Tomek a Vavrova,

2000, s. 94)
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Vvhody technologického uspofadani pracovist’ jsou:

» univerzalnost;
snadng&jsi zabezpeceni udrzby stroji;

vysoka specializace pracovnikd;

Y V V

rech atd. (Tucek a Bobak, 2006, s. 236)

Nevvhody technologického usporadani pracovist’ jsou:

» vEtsi pracnost vyrobkil a mensi vyuziti vyrobnich ploch;

» naro¢néjsi mezioperacni kontrola jakosti;

» narast nakladd na vyrobu, manipulaci i skladovani;

» slozitéjsi operativni fizeni vyroby atd. (Tucek a Bobak, 2006, s. 236-237)

Predmétné usporadan pracovist’

jednodussi organizace a vétsi operativnost fizeni v technologicky zamétenych utva-

Tucek a Bobak (2006, s. 238) uvadéji, ze pii predmétném uspotadani pracovist, jsou pra-

covisté shromazd'ovana prave tak, jak to vyzaduje technologicky postup dané¢ho produktu.

Za sebou jsou fazena technologicky rozdilné pracovisté dle sledu technologickych operaci

a zpracovavany predmét postupuje béhem vyrobniho procesu nejkratsi cestou ptimo z jed-

noho pracovisté do druhého.

S1

Sklad
hotovych
soucasti

S1
— {1 = 2 > 3 >4 > 5 > 6 ——--r
soustruzen svafovani brouSeni
vriani kaleni kontrola
Skiad
polotovaru
S2 £ -
————— 1= 2F=H3 =K 4 Q=K 5~ 6
kovani vrian brouseni
soustruzeni frézovan kontrola

Obr. 5. Pfedmétné usporadani pracovist’ (Tomek a Vavrova, 2000, s.

93)

Vvhody pfedmétného usporadani pracovist’ jsou:

» zvySeni specializace pracovist’ a pracovnikil

» nizsi naklady na manipulaci S materialem;

5

» kratka pribézna doba vyroby atd. (Tucek a Bobak, 2006, s. 239)
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Nevvhody pfedmétného uspoiadani pracovist’ jsou:

» vysoké pozadavky na uroven ptipravy vyroby;

» vysSi naroky na udrzbu stroju atd. (Tucek a Bobak, 2006, s. 239)
Buiikové usporadani pracovist’

Jedna se o usporadani, které kombinuje technologické a predmétné usporadani. Kazda vy-
robni bunka predstavuje pracovisté uréené pro vyrobu urcité¢ho typu technologicky bliz-
kych produktd. VSechny buiiky jsou vybaveny celou Skéalou zafizeni potfebnych pro sa-
motnou vyrobu zadané skupiny produktd. V ramci buiiky lze pomérné snadno upravovat
potadi provadénych operaci a tok materialu. Piikladem buiitkového uspotradani Ize pouzit
organizaci zdravotnického zatizeni, kdy kazda z bunék mé specializované pouziti a je vy-

bavena ptislusnym zafizenim. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 19-20)

Vysoka
Uspofadani pracovidt
= peviiou podc vyroblu
- Technologicks vspofadini
= pracovisf
=
= Buiikové
uspofidini
Pradméne
Nigki uszpofidini
Nizky OBJEM Vysoky

Obr. 6. Souvislosti uspofadani pracovist, variety vyrobku a
objemu vyroby (vlastni zpracovani, Ketkovsky a Valsa, 2012,
s. 21)

2.4.3 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Dle Keikovského a Valsy (2012, s. 15) se v oblasti vécné struktury jednd zejména o vy-

robni profil a vyrobni program.

Vyrobni program podniku je uréen souhrnem jeho vyrobnich kapacit, které udavaji, jaky
charakter vyrobki je dany podnik schopen vyrabét. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)
Vyrobni program je souhrn konkrétnich produkti, které dany podnik vyrébi a nabizi na

trhu. V trzni ekonomice je nutné, aby byl vyrobni program stanovovan na zakladé vysled-

ki spolehlivého prizkumu trhu, pozadavkl zakaznikl. (Ketfkovsky a Valsa, 2012, s. 15)
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Dle zpusobu, jimz vynakladand prace pfispiva k pretvafeni vstupnich surovin a material

ve vyrobek, byvaji vyrobni procesy déleny na:

» technologické;
» netechnologické. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Technologické procesy

Jedna se vyrobni procesy, které jsou ptimo spojené s vyrobou produktu. Jako piiklad lze

uvést frézovani. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)
Netechnologické procesy

Tyto procesy je mozné charakterizovat jako pomocné (popft. obsluzné). Piikladem netech-
nologického procesu je doprava rozpracovanych produkti mezi jednotlivymi dil¢imi tech-

nologickymi procesy nebo kontrola jakosti. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Diléi vyrobni procesy byvaji taktéz sdruzovany do tzv. fazi vyroby:

» ptedzhotovujici;
» zhotovujici;

» dohotovujici. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Piedzhotovujici faze zahrnuje piipravu resp. zpracovani surovin a to pro vlastni vyrobni

proces.

Faze zhotovujici tvofi podstatu celého vyrobniho procesu, zde vyrobky dostavaji finalni

podobu.

Dohotovujici faze predstavuje findlni — vzhledovou a ochrannou upravu vyrobku, komple-

taci a baleni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 48)
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Kosturiak (2007) definuje primyslové inZzenyrstvi (dale jen PI) jako integraci lidi, stroju a

prace.

Tucek a Bobak (2006, s. 106) tuto definici rozsituji tim, kdyz tvrdi, Ze obor PI je oborem
integrujici lidi, informace, technologické zafizeni a procesy, energie a materidly v celém

zivotnim cyklu vyrobku nebo dané sluzby.

PI se soustavné zabyvd metodologii zaméfenou na planovéni, projektovédni, zavadéni a
zlepsovani prumyslovych procesii a implementacni zptisobilost v oblasti inovaci s cilem
zaru¢it jejich vysokou efektivitu a konkurenceschopnost. (Primyslové inZenyrstvi,
© 2005 —2015)

Jedna se tedy o védni obor, ktery se zabyva odstrafiovanim plytvani, iracionality, nepravi-
delnosti a pfetézovani z pracovist, a to v ramci hledani ,,jak dimyslnéji provadét praci®.
Vysledkem vsech téchto aktivit je to, ze produkce vysoce kvalitnich produktt 1 poskytova-
ni kvalitnich sluzeb je levnéjsi, rychlejsi a snadnéjsi. Primyslové inZenyrstvi je nejmladsi
inZenyrsky obor, proto mé oproti tém tradicnim tu vyhodu, Ze se ustavi¢n€ vyviji a nejspis

1 pruzngji reaguje na zmeény, které se odehravaji v jeho okoli. (Masin, 2005, s. 65)
Kosturiak (2007) uvadi 4 hlavni oblasti PI:

» technika;
» lidska dimenze;
» projektovani, planovani a fizeni provozu;

» kvantitativni metody pro podporovani rozhodovani.

3.1 Pramyslové inZenyrstvi v Ceské republice

Termin ,,pramyslové inZenyrstvi v Ceské republice vzniklo prekladem z anglického ter-
minu ,,industrial engineering®. Pfestoze se zakladni Cinnosti priimyslového inzenyrstvi
objevovaly jiz diive v nasi historii, samotny termin tohoto oboru se v Ceské republice za-
¢al vyuzivat az kolem roku 1989. Nejednalo se vSak o uplatiiovani celistvého oboru, tzn.,

7e se nedal ani studovat. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 79-80)
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3.2 Pruamyslovy inZenyr

Dle Masina (2005, s. 65) je prumyslovy inZenyr pracovnik, ktery ma praktické zkusSenosti,

teoretické znalosti a osobni vlastnosti pro vykonavani aktivit z oblasti PI.

Hlavnim cilem vSech primyslovych inzenyrt je zvySovani jakosti, produktivity a zisko-
vosti a to diky permanentnimu zlepSovani procesii a odstraiiovani plytvani ve veskerych
podnikovych oblastech. Na podnikové zaleZitosti by se mél divat s ur¢itym nadhledem a

brat v potaz komplexni feSeni problému. (Primyslové inzenyrstvi, © 2005 — 2015)

Masin a Vytlacil dopliuje, ze prumyslovy inzenyr poukazuje na to, ze existuje néco jako
,»obchodni realita® a upozoriiuje na to ostatni inzenyrské profese. Napomaha také zdolavat

mezery mezi liniovymi pracovniky a manazery podniku. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 84)

Kazdy primyslovy inzenyr by mél mit ptehled o fungovani dil¢ich prvkd vyrobniho pod-
niku a vyZaduje se od néj, aby byl schopen fidit a organizovat projekty podnikovych zmén.
(Kosturiak, 2007)

Role Cile

Role 1 Navrhovat pracovisté a procesyscilem _nulovych™ ztrat

Architekt a Budovat systémy zabezpedujid vysokouproduktivitu a efektivitu
stavitel podnikatelsk ého systému

Role 2 S!edovat. apozarovat procesy scilem diikladného pochopeni problémi
a procesu

Ziskatpravdivéa realné udaje pfimoz procesu

Realizovaton-line m onstonng procesiy

Pozorovatel

Role 3 Davatzpétnou vazbuna proces

Realizator Okam Zitéupozomovat na abnormalitu a eskalovattento problém
~majaku” I dentifik ovat kofenovou piicinu

Role 4 Realizovatworkshopy skonkrétnimi cili.

Form ou tym ového setkani zabezpecovat platformu vym ény zkuSenosti a
spoleénéhohledan: feSent konkrétnihoprobléemu

Nostel znalosti v obla st priim yslové m oderace.

Moderator
Zm én
Role 5 : 3 R ;

Realizovattréninky a Skoleni scilem budovatm yslici podmk
Trener Neustale se vzdélavat a hledat nova témata a oblastifeSeni

Role 6 Neustale podnécovat zm eny. které jsou zdkladem zlepSovani procests
Podnacovatel Nik dy se nespokojovats dosaZemym vysledkem
Vtahovat dozm énsveé okoli.

Role 7 Koordinovata m oderovattvorbu budouciho stavuprodukénibo
systému
Inovaém

Neustale se snaZit zasahovat do procesti scilem jejichautomatizace.
Zasahovat do predvyrobnich etap novych produkta

Role 8 Tvont standardyjakozakladni predpoklad zlepSovani procesi

Tvlirce Vizualizovat vSechny klicové standardy form ou. ktera bude srozumiteina
standardii a pro ostatri
wvizuahzace e Budovat vizualni podnik

Obr. 7. Role primyslového inzenyra (vlastni zpracovani dle Debnara, 2011)
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3.3 Vybrané metody primyslového inZenyrstvi

Jak bylo zminéno jiz dfive, jednim z hlavnich kol primyslovych inzenyri je zlepSovat

firemni procesy. Podstatou zlepSovani procesti je eliminace plytvani.

Jezek (2009) uvadi dvé skupiny metod pro eliminaci plytvani, jsou to metod zakladni a

komplexni.

Zakladni metody Jezek (2009) definuje jako zaklad zlepSovani. Jedna se o metody zame-
fujici se pfevazné na tizkou skupinu problémi systému a prezentujici nejlepsi praxi béhem
jejich feseni. Tyto metody jsou zpravidla jednoduché, prvni prospésné vysledky piinaseji v
kratké dobé a vétSinou jsou dobie vyhodnotitelné. Kdezto metody komplexni obsahuji
ojedinglé pristupy k feSeni dané skupiny problému. Charakteristické jsou jejich schopnosti
slucovat zédkladni metody do celkl, obvykle zamétenych na Sir$i oblast problematiky spo-
le¢nosti. Pro tyto metody je nezbytné, aby pracovnici dané spole¢nosti byli dostateéné zku-

Seni ve zlepSovani produkéniho systému.

Mezi ,,Zékladni metody* patfi:

A\

Dilenské fizeni (DR)

Jidoka (JD)

Kanban (K)

MOST

Pét S (5S)

Poka yoke (PY)

Projektové Fizeni (PR)
Primyslova moderace (PM)
Rychla zména (SMED)
Standardizace (ST)

Stihlé procesy (LP)

Totéaln¢ produktivni udrzba (TPM)
Vizudlni fizeni (VM). (Jezek, 2009)

VvV V.V V V V V V V VYV V VY

Mezi ,,Komplexni metody* patfi:

» Justintime (JIT)
» Kaizen
» Nova montaz (NM)
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Six Sigma (60)

Stihlé pracovisté - Lean layout (LL)
Teorie omezeni (TOC)

Trvalé zlepSovani procesii

Tymova prace (TP). (Jezek, 2009)

YV V. V V V

Struéna charakteristika vybranych metod primyslového inZenyrstvi:

3.3.1 Jidoka

Tento koncept znamy jako ,,automatizace s lidskym citem“. Automatizace je pfeneseni
lidské inteligence na stroje. Stroj je schopen spustit, zastavit, nalozit i vynalozit se, dale

pak identifikovat vyskyt vady a ohlasovat nezbytnost pomoci. (Masin, 2005, s. 10)

Dle Tucka a Bobdka (2006, s. 123) se Jidoka tedy zamétuje na odlouceni lidi od stroji,
¢imz se snizi néaroCnost obsluhy stroji, protoZze ta nemusi stat ¢i se pohybovat

Vv bezprostiedni blizkosti stroje a dohlizet na n¢;.

ZvySovani autonomnosti je zalozeno na vyuziti prostfedkti prumyslové automatizace a to

zejména na:

» zafizeni identifikujici vady ¢i problémy;

» prostiedky pro automatické zastaveni chodu stroje;

» zafizeni signalizujici pracovnikim problémy ¢i zastaveni stroje;
>

bezpecnostni zatizeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 123)

Ze zafizeni pro autonomnost pracoviSté se nejvice vyuziva prostiedkil pro automatické

zastaveni chodu stroje.

3.3.2 Kanban

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 86) uvadi, ze se jedna se o samoregula¢ni systém fizeni vyro-

by, vybudovany na principech Just-in-time.

Kanban je japonsky termin, ktery v pfekladu znamena karta ¢i stitek. Tyto Karty jsou za-
kladnim nosi¢em informaci, plnici funkce objednavek a privodek. Kanbani je pro objed-
navani urcit¢ho typu dilt k dispozici jen omezené mnozstvi, které odpovida povolené
urovni zasob rozpracovanych vyrobki a dilt. Pracovisté, ve kterém dochazi zasoba soucas-
ti ur¢itého druhu, odesle tuto objednavkovou kartu (neboli kanban) s prazdnym piepravnim

kontejnerem pracovisti, které tyto soucasti dodava. Toto pracovisté kontejner naplni po-
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¢tem soucasti, pfedepsanym na karté a vrati jej objednavateli i s kanbanem. Tato karta
(kanban) obsahuje: misto vyroby, popis vyrobku, zpiisob zpracovani, identifikacni ¢islo,
misto spotfeby, mnozstvi, velikost davky, kapacitu dopravniho prostiedku, celkovy pocet
karet (i minimalni a maximalni pocet karet), ale také grafické informace pro identifikaci
karty (Ciselné, ¢arové kody ad.). Jestlize dojde ke stietu vice objednavek, uplatituje se zde
pravidlo ,,prvni pfisel, prvni odchazi“. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 86; Salvendy, 2001, s.
549; Tucek a Bobak, 2006, s. 75)

3.3.3 PétS

Jedna se 0 program péti zakladnich principii pracoviste, vychazejici z péti japonskych slov:
SEIRI (uklid), SEITON (poradek), SEISO (¢isténi), SEIKETSU (standardizace a kontrola),
SHITSUKE (vycvik a disciplina). (Tuéek a Bobak, 2006, s. 117-118; Salvendy, 2001, s.
559)

Poradek — znamena, Ze na pracovisti zistane jen to, co je opravdu nutné. Pro odklizené

predméty se najde vhodny skladovaci prostor.

Uspoiadani — uloZeni potfebnych predméta tak, aby je mohl kazdy, kdo je potiebuje, vyu-
Zit, a aby bylo ziejmé, kde jsou skladovany.

Cistota — pracovi§té se udrzuje &isté (napt. bez $piny oleje, odiezki atd.). Je to pravé &is-
téni, které udrzuje hodnotu strojii a predchéazi porucham.

Uklid — stav, kdy predeslé body jiz funguji, jsou permanentn& udrzovany a dochazi k jejich
monitorovani. Eliminuje se hledani a informace jsou na viditelnych, taktéZz dostupnych
mistech.

Disciplina — dodrzovani vSech péti ptfedchozich bodl se postupné stavad samoziejmosti.

(Tucek a Bobdk, 2006, s. 117)

3.3.4 Poka- Yoke

Tucek a Bobdk (2006, s. 124-126) definuji Poka — Yoke jako mechanické ¢i elektronické
prosttedky, které umoziuji identifikaci chyb v misté jejich moZzného odstranéni a to diive
nez dojde k jejich transformaci na vady. Tato metoda souvisi s uplatiiovanim filosofie nu-
lovych vad. Pficemz program filosofie nulovych vad je zalozen na nésledujicich pfistu-

pech:

» vytvoreni piedpokladii pro bezchybnou praci;
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» zavedeni postupl zamezujicich vzniku chyb;
» systematické likvidovani chyb jiz vzniklych;
» zkoumani mimotadnych pracovnich vysledki. (Tucek a Bobak, 2006, s. 125)

Jedna se o metodu vyhledavajici moznou lidskou chybu, blokujici proces a umoziujici
odstranéni chyby v rdmci zpétné vazby. Je tedy mozné chapat tento systém jako redlné
zajistovani kvality v daném pracovnim systému a procesu. Metoda Poka — Yoke vychazi z
toho, ze efektivnéjsi je disledky chyb eliminovat bezprostiedné v misté svého vzniku. Tato

metoda ma ti1 zakladni funkce:

» zastaveni stroje ¢i procesu;
» kontrolu;
» varovné signaly. (Tucek a Bobak, 2006, s. 125)

STAV FUNKCE
Vyskyt vady /T—“* Stop
.— Chyba Kontrola"detekce }—
MozZnostvady L% Varovani

Obr. 8. Funkce systému Poka—Yoke (vlastni zpracovani, Tu¢ek a Bobak, 2006, s. 125)

Detektory chyb Ize rozdélit do dvou skupin:

» kontaktni (mikrospinace, koncové spinace);

» nekontaktni (fotoelektrické snimace a spinace). (Tuéek a Bobak, 2006, s. 125)

Tucek a Bobdk (2006, s. 125) dale dodavaji, ze néklady spojené s identifikaci a odstrané-
nim vad jsou n€kolikandsobné niz$i na samotném misté vzniku pii vyrobé nez poté u za-

kaznika.

3.3.5 Justintime

Dle Keikovského a Valsy (2012, s. 83) je stézejni ideou metody ,,Just in time* (dale jen
JIT) vyroba vyluéné nezbytnych polozek v potfebné kvalité, v nezbytnych mnozstvich a ¢
nejpozdéji pripustnych casech. Tato metoda je zaméfovana na eliminaci péti druhti ztrat,

vyplyvajici z nadprodukce, ¢ekéani, udrzovani zasob, dopravy a nekvalitni vyroby.
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K aplikaci JIT Ize ptistupovat trojim zpiisobem:

>

JIT je chapan jako firemni filozofie fizeni vyroby (popf. i v celém priifezu ¢innosti
podniku), kde cilem je pribézna eliminace ztrat cestou aktivizace vSech pracovnikl
a celkové zlepSovani.

Metoda JIT je aplikovéna v fizeni vyroby formou souboru technik, jejichz vyuziva-
ni je pro tuto metodu typické.

V ftizeni vyroby jsou implementovany i planovaci principy Just in time. (Ketkovsky

a Valsa, 2012, s. 83)

JIT jako filozofie
zapojit viechny pracovniky

JIT jako soubor technik pro
Fizeni vyroby

JIT kultura (aktivita. disciplina.
flexibilita, autonomie, kreativita.
zvysSovani kvalifikace)
technologicnost konstrukce
jednoduché a flexibilni stroje

totalni fizeni udrzby
JIT dodavky

JIT jako metoda
plinovania Fizeni vyroby
-pull” rozvrhovani

fizeni pomoci ..kanbant*
synchronizace vyroby

Obr. 9. Tii pojeti JIT (vlastni zpracovani, Keikovsky a Valsa,
2012, s. 83)

Predpoklady pro aplikaci JIT

Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 85) ve své knize uvadéji, Ze rozhodnuti aplikovat metodu JIT

je vyznamnou strategickou zménou Fizeni vyroby a souvisejicich oblasti, kterou je nezbyt-

né realizovat postupné, v delSim Casovém obdobi, po vytvoieni souboru ptedpokladi a

podminek, mezi které byvaji zahrnovany:

>
>

YV V V VYV V

minimum konstrukénich zmén a odchylek, zazeni rozsahu produkti;

stabilni podnikatelské prostiedi;

vysoka troven komunikace mezi pracovniky dané spolecnosti a jejich dodavateli;
automatizovana vyroba ve velkych objemech;

spolehlivé zatfizeni a totalni fizeni jakosti;

plné vyuziti vyrobnich zdrojt (taktéz minimalni zasoby);

aktivni Gcast vSech pracovnikli na implementaci metody Just in time (jak vedou-

cich, tak i fadovych pracovnikil). (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 85)
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Mozné prinosy JIT
Mezi hlavni pfinosy této metody lze oznacit:

» redukci zasob, rozpracované vyroby a vyrobnich i skladovacich prostor;

» krat$i pribézné doby i kratsi setfizovaci Casy;

» vyssi vyuziti vyrobnich zdroji, vyssi produktivitu a snizeni rezijnich nakladu;
>

vvvvv

3.3.6 Sixsigma

Ketkovsky a Valsa (2001, s. 86-87) uvadgji, ze vynalezcem konceptu Six Sigma byl
v 80. letech dvacatého stoleti Bill Smith, ktery ve firmé Motorola v roce 1986 zavedl posu-
zovani kvality, a to na zédkladé méfeni smerodatnych odchylek proménlivosti procest. Jde

o posuzovani kvality na zdklad¢ vyrobniho procesu.

Meéftitko Six Sigma udava, Ze je Spatné vSe, co je mimo oblast Sesti smérodatnych odchy-

lek.

Jack Welch zacal vyuZzivat Six Sigma v roce 1995 v General Electric a zdafilou implemen-

taci dokazal, Ze Six Sigma muZe byt uspésna také v oblasti sluzeb.
Koncept Six Sigma je mozno chapat nékolika riznymi zptsoby:

» jako celkovou filozofii fizeni podniku, zalozenou na principu permanentniho zlep-
Sovani kvality vyrobki a procesii;
» jako urcity pristup ke zvySovani kvality vyrobki a vyroby;

» jako vyzadovanou miru kvality vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2001, s. 87)

Hlavnim cilem této metody je dosahnout méné nez 3,4 vadnych vyrobkl na jeden milion
vyrobenych kust, tedy dosazeni kvality 99,9997 %. Tento cil je dosazitelny pouze pfi za-
pojeni veSkerych slozek firmy a maximalniho vyuziti duSevniho potencialu vSech pracov-

niki. (Kefkovsky a Valsa, 2001, s. 87; Masin, 2005, s. 74)
Uplatnéni metody Six Sigma si dale klade nasledujici cile:

» zvysit celkovou produktivitu vyroby;
» omezovat rozpracovanou vyrobu, prostoje, obsluzné doby;

» zamezovat vzniku negativnich jevil a s nimi spojenych naklada;
» efektivné vyuzivat dostupné zdroje firmy;

>

monitorovat procesy a dale je zlepSovat. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 87)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

4.1 Predstaveni spole¢nosti

Spolecnost XY v soucasné dobé patii v Ceské republice mezi nejvyznamnéjsi potravinai-
ské subjekty. Nachazi se ve Zlinském kraji a zabyva se importem, vyrobou, zpracovanim,

balenim, distribuci a exportem vyrobkii a komodit.

V soucasnosti ma spolecnost 17 pobocek v rtiznych zemich svéta a 5 vyrobnich zavodi v
zemich Stfedni, Jihovychodni a Vychodni Evropy (Chorvatsko, Polsko, Mad’arsko, Slo-
vensko a Ceska republika). Celkovy poéet zaméstnancti tvoi 7000 lidi, z &ehoZ vyrobni

zédvod nachazejici se v Ceské republice ve Zlinském kraji zamé&stnava cca 160 lidi.

Dnes tato spole¢nost prodava sviyj sortiment do 40 zemi a pocet jeho polozek sortimentu
¢ita az 600 vyrobkd.

Trzby v soucasné dobé tvoii zejména prodej vyrobkl, ndsledné prodej surovin, ale také

prodej baleného zboZi a ostatnich sluZeb. (Interni zdroje)

Hospodaisky vysledek v letech 2010 - 2014 (tis. CZK)
25000
20 000
X 15000
,ﬁ B Hospodaisky
£ 10000 vysledek
>
T
5000
0
2010 2011 2012 2013 2014
Rok

Obr. 10. Graf HV v letech 2010 — 2014 (vlastni zpracovani dle internich zdrojt)

Spolecnost v roce 2010 vykazovala hospodarsky vysledek cca 20 milionit CZK. Nasleduji-
ci dva roky, ale byly ovlivnény celosvétovou ekonomickou krizi. V roce 2012 se spolec-
nez v roce 2010. I pfes tuto krizi spole¢nost dokdzala udrzet své zaméstnance. Od roku
2013 v navaznosti na svétovou ekonomiku zacala také tato spolecnost vykazovat vyssi

hospodaisky vysledek.
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4.2 Historie

Po roce 1990 byla zalozena rodinné spolecnost, ktera se zabyva obchodem s agroplodina-
mi. Nejprve se jednalo o ovoce a zeleninu dodavanych na ¢esky trh. Nasledn¢ se sortiment

rozsifil o ryzi a lusténiny, které sehraly v dalsi orientaci firmy zasadni roli.

Béhem roku 1993 byly spolecnosti poprvé realizovany dodavky balenych vyrobkii do ma-
loobchodni sité a doslo k roz$ifeni sortimentu. Prezentuje se novinkami, které do té doby
byly pro ¢eského spottebitele nezndmymi — napt. ryzi basmati, indidnskou a jasminovou.
Postupné ziskava stabilni postaveni na trhu a stava se tak jednim z nejvétSich zpracovatelii
potravin v Ceské republice. O 3 roky pozdgji vznika dcefina spole¢nost na Slovensku, kte-

ra si rovnez ziskala dobrou pozici na slovenském trhu s potravinami.

Roku 1998 doslo k reorganizaci na akciovou spolecnost se 100% ceskym kapitadlem. V
tomtéz roce byl zaveden systém HACCP a v prubéhu roku 2000 byl implementovan sys-
tém fizeni jakosti dle norem fady ISO 9000 a ziskal mezinarodni certifikat ISO 9001, po-

tvrzujici vysokou troven fizeni veSkerych procest, odehravajici se ve spole¢nosti.

O rok pozdéji, tedy roku 1999, spole¢nost XY velmi vyrazné vstoupila na cateringovy trh.

Dochazi také k vyraznéjSimu prosazovani se na zahrani¢nich trzich.

V roce 2002 se spolecnost stala ¢lenem silné potravinatské skupiny, nachazejici se v za-

hrani¢i a roku 2005 doSlo k drobné zméné v nazvu spolecnosti.

V roce 2006 spolecnost ziskala certifikaci IFS (International Food Standard) na urovni

,high level.

O 3 roky pozdéji, tedy roku 2009, byl zaveden audit Tesco dle standardu TFMS (= Tesco
Food Manufacturing Standard). Diky tomuto auditu spolecnost mohla zacit dodéavat své

vyrobky do maloobchodniho fetézce Tesco. (Interni zdroje)

4.3 Vyrobkové portfolio

Poslanim spolecnosti (firmy) je nabizet Sirokou paletu kvalitnich vyrobki za ptiznivé ceny
a dodéavat vice nez jen pouhé produkty, ale pokrmy, které bude radost ptipravovat i kon-
zumovat. Jednim z dalSich cil této spoleCnosti je nabizet stale nové vyrobky, které budou

vychézet z ptani a potfeb zakazniktl. (Interni zdroje)
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Produkty spole¢nosti by se daly rozd¢lit do nékolika skupin:

RYZE

© a0k~ 0w N e

Ryze

Lusténiny
Racionalni vyziva
Téstoviny
Bramboroviny

Ostatni

Tuto skupinu produktii miizeme dale ¢lenit na n¢kolik druht a variant, jsou to:

> RYZE DLOUHOZRNNA — zemé pivodu této ryze miize byt Italie, Recko, Kam-

bodza nebo Vietnam. Oznaceni zemé pivodu se nachazi vzdy na obalu vyrobku.
Zrnka této ryze maji jehlickovity tvar s vyjime¢nym pomérem délky a Sitky.

RYZE PARBOILED — zemé ptivodu u tohoto druhu ryze byva Italie, Recko nebo
Kambodza. V neuvatfeném stavu ma ryze sklovité Zlutou az nahnédlou barvu. Nez
se ryze zméni v parboiled, musi neloupané zrnko projit procesem namaceni a zpra-
covanim vysokotlakou parou, pfi némz pfechazeji dovnitt zrna vitaminy, mineralni
latky a stopové prvky, které jsou obsazeny ve slupce.

RYZE PREMIUM — zemé pivodu miize byt Italie, Recko, Thajsko, Kambodza,
Vietnam, Indie, Pakistan, USA, Mad’arsko, Francie a Japonsko. Jedna se o nejkva-
litn&j$1 vybrané druhy ryZe u nejriiznéjSich koutt svéta. V celé fade je celkem devét
vybranych a tfidénych druht ryzi, mezi nimi ryZe ve varnych sacich i ryZe sypana.
Mezi téchto devét druhi ryze patii napf. ryze sushi, arborio, jasminova nebo indi-
anska.

OSTATNI RYZE - tato skupina ryze patii mezi nejstarsi kulturni rostliny svéta.

Radime zde ryzi natural a ryzi kulatozrnou. (Interni zdroje)

Obr. 11. Ryze
(Interni zdroje)
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LUSTENINY
Mezi lusténiny patii Cocka, fazole a hrach.

> COCKA — zemé piivodu miize byt Kanada, USA, Turecko nebo Slovensko. Ozna-
eni zemé piivodu byva uvedeno na obalu vyrobku. Cocka je jiz po tisice let velmi
dilezitou potravinou. Pochazi z Pfedni Asie a vyznamnou soucasti lidské potravy je
uz od neolitu. Spole¢nost XY produkuje cocku velkozrnnou a ¢ocku ¢ervenou.

» FAZOLE - zem¢ pivodu nejcastéji Cina, dale pak Myanmar, USA, Kanada, Etio-
pie, Argentina a Polsko. K nam se fazole dostaly po objeveni Ameriky. Spole¢nost
XY na trh dodava fazole bilé, Cervené, barevné a purpurové.

> HRACH — zemé ptavodu miize byt Ceska republika, Kanada, USA, Ukrajina nebo
Polsko. Tato luSténina se péstuje i v naSich klimatickych podminkach. Spole¢nost

XY na trh dodava hrach Zluty i zeleny. (Interni zdroje)

Obr. 12. Cocka
(Interni zdroje)

RACIONALNI VYZIVA

Patfi zde pohanka, jahly, cizrna a i s6ja. Mezi zem¢ puvodu patii USA, Turecko, Indie a

Ceska republika. Oznadeni zemé ptivodu se nachazi na obalu vyrobku. (Interni zdroje)

Obr. 13. Jahly
(Interni zdroje)
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TESTOVINY
Spolecnost XY nabizi dv¢ varianty téstovin.

> TESTOVINY VE VARNYCH SACCICH — varné sa¢ky umoziuji snadné davko-
vani bez odmérovani a jednoduchou piipravu. Ve varnych saccich spole¢nost nabi-
zi tfi druhy té€stovin — Chifferi, Penne a Fusilli.

> SYPANE TESTOVINY — zvolené tvary sypanych téstovin spole¢nosti XY kombi-
nuji moderni italské tvary s variantami oblibenymi v ¢eské kuchyni. Produkti ,,sy-

pané téstoviny* nabizi spolecnost osm druht. (Interni zdroje)

Obr. 14. Téstovi-
ny (Interni zdroje)

BRAMBOROVINY

Spolecnost XY uvadi na trh fadu sypkych smési bramborovin. Navic obsahuji vysoky po-
dil bramborovych vlocek a jsou baleny do ochranné folie. Spole¢nost nabizi pét produkti
bramborovin — bramborova kase, bramborova kase s mlékem, bramborové knedliky,

bramborové té€sto a bramborové halusky. (Interni zdroje)
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Obr. 15. Halusky
(Interni zdroje)
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OSTATNI

Dalsimi produkty spolecnosti je stl, koteni (pept, sladka paprika aj.), pudingy, olejoviny,
suché plody, balicky Podravka, dehydrované vyrobky pro peceni a tzv. ,,sladky program®,
do néhoz patii napi. sypka smés ¢okoladového fezu nebo skoficové fezy. Novinkou roku

2014 byly popecky (seminkové, zeleninové, fazolové, bramborové). (Interni zdroje)

PRODEJ VYROBKU - podil jednotlivych komodit v t (r. 2014)
66 49
1130 [~ 0.297% 0,221% 3212%
5,090% : 90
0,405%
19
0,084% 55 6714
0,249% 30,230%
131
0,588%
12 632
56,878% 20
0,090%
526 102
2,370%]  |0,457%
® Bramboroviny ~ mKofeni ® Lusténiny m Olejoviny
H Jiné m Sladky program  ® Racio H RyZe
= Sirupy B Suché plody m Sal = Téstoviny
Balicky Podravka

Obr. 16. Graf prodeje vyrobku za rok 2014 (vlastni zpracovani dle internich zdroji)
Z nasledujiciho grafu je patrné, ze vice nez 55% prodeje v roce 2014 spolecnosti tvorila
ryze. Lze tedy fici, ze praveé ryze je produktem, ktery spole¢nost charakterizuje a je hlav-
nim vyrobkem spolecnosti.
Dal$im vyrobkem, ktery je pro spolecnost velmi dilezity jsou lusténiny, které tvoti 30%
z celkového prodeje.
Ostatni produkty tvoii pomérn¢ malé podily v celkovém prodeji, na jejichz Cele je stl, kte-

ré spolecnost v roce 2014 prodala pies 1.100 tun.
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4.4 QOrganizacni struktura
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Obr. 17. Organizaéni struktura spole¢nosti (vlastni zpracovani dle internich zdrojt)

Svétle Cervena barva znaci useky zahrnuté do systému jakosti.

Tmavé ¢ervené (silné) ohraniceni znaci hospodaiské vedeni spole¢nosti s vykonnou od-

povédnosti.
Silnéji ¢arkované Sipky je vyznacena podiizenost useku vyvoje a kontroly kvality.

V organiza¢ni struktuie jSOU zanesena i mimo-eviden¢ni pracovni mista (matefské a rodi-

covské dovolené).
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45 Layout arealu spole¢nosti v Ceské republice
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Obr. 18. Layout spole¢nosti XY (vlastni zpracovani)

Budova A — spravni budova

Budova B — udrzba

Budova C — skladové prostory a Cistici linka
Budova D — balirna lusténin, soli

Budova E — expedice, balirna ryze

Budova F — balirna a micharna bramborovina a sladky program, té€stoviny

Budova G — balirna suchych smési

Budova H — sklad suroviny

Budova J — Satny a zazemi pro zameéstnance skladt
Sila ,,I*- zasobniky na ryzi

P — parkovisté pro firemni auta

Budova K — sklad palet

Vyrobni budovy jsou odliseny zelenou barvou.
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4.6 SWOT analyza spole¢nosti

Tab. 1. SWOT analyza spole¢nosti (vlastni zpracovani)

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

é e Nadmeérna spotieba obalového
’E e Silnd pozice na trhu materialu
& e Tradice znacky e Zmetkovitost
E e Kvalitni dodavatelé ze zahra- e Nedostatecnd kvalifikace za-
E nici mé&stnancii
= 5 e Manudlni néro¢nost vyrobniho
Z e Siroky sortiment a kvalita procesu

e Siroké spektrum odbératelti

e Certifikace
— PRILEZITOSTI HROZBY
E e Vyuziti novych technologii e Nova konkurence
7 e Nedostatek kvalifikovanych
2 e Chybna strategie konkurence pracovnich sil
E e Osloveni novych zakaznikii ¢ Fluktuace zaméstnanct
5 e Nartst cen suroviny, materialu
; e Rozsifeni sluzeb a energii
= e Nestabilita vlady

4.6.1 Silné stranky

Diky dlouhodobé¢ a silné pozici na ¢eském, ale zaroven i1 zahrani€nim trhu mé spolecnost

velmi dobré jméno u mnohych zdkaznikl (jak ceskych, tak 1 u zahrani¢nich).

Mezi silné stranky déle patii skutecnost, ze ma spolecnost kvalitni dodavatele ze zahranici,
tudiz na trh dodava kvalitni produkty, které jsou v dnesni trzni konkurenci pottebné k udr-
Zeni se na vysoké pozici na trhu. Velkou vyhodou je také nabizeny $iroky sortiment, ktery
se spolupodili na ziskani Sirokého spektra odbératel a jejich stalosti. Certifikace ISO pod-

poruje z4jem zakaznikli o dané produkty.

4.6.2 Slabé stranky
Slabou strankou spole¢nosti je manualni naro¢nost vyrobniho procesu. Moderni doba si
vyzaduje neustalé zlepSovani, at’ uz se jedna o drobnou ¢i vétsi inovaci, je zapotiebi, dosta-

tena kvalifikace zaméstnancti, coZ je zde slabinou.
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Dalsi slabou strankou je nadmérnd spotfeba obalového materidlu. Tento faktor potvrzuje
také skutecnost nedostatecné kvalifikace zaméstnancii. Jestlize ve vyrobnim procesu pracu-
je nedostatecné kvalifikovany zaméstnanec, dochazi k vétsi zmetkovitosti, z ¢ehoz také

vyplyva nadmérna spotifeba materialu.

4.6.3 Prilezitosti

Ptilezitosti pro spolecnost je vyuziti novych technologii, které by mohly ptispét ke zjedno-
duseni manudlni prace a zdrovein i vyrobni proces urychlit. Tim by mohlo dojit k navysSeni
sménovych norem a spolecnost, by tak mohla zakazky plnit rychleji, coZ by znamenalo

moznost nabirat vice zakazek a splnit pozadavky vice odbératelam.

Mezi dalsi ptilezitosti patii chybna strategie konkurence, které by spole¢nost mohla vyuzit,
oslovit nové zékazniky, rozsifit své sluzby a ziskat na svou stranu nové odbératele (zékaz-

niky). Timto krokem by spole¢nost oslabila konkurencni firmy a sebe na trhu posilila.

4.6.4 Hrozby

Mezi nejvétsi hrozby patii vstup nové konkurence na trh, ktera by mohla oslabit pozici
spolecnosti na trhu, a tim by se snizil pocet zakazek, coz by firmé mohlo zpiisobit velké

ekonomické problémy.

Dlouhodobym problémem spole¢nosti je fluktuace zaméstnanci, ktera je vysledkem ma-

nualni naro¢nosti vyrobniho procesu.

Dalsi hrozbou je nartist cen suroviny, materialu a energii. Toto navySeni nakladt by vedlo
k nizsi ziskovosti, nebo nartistu prodejnich cen, za které bude spole¢nost své vyrobky pro-
davat, aby si udrzela ziskovost, a timto krokem by spole¢nost mohla pfijit o zédkazniky,

kteti ptejdou ke konkurenci. To by byl pro spole¢nost dalsi velky problém.
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5 CHARAKTERISTIKA VYROBNIHO USEKU

Jak bylo poznamenano jiz diive, ma spole¢nost vyrobni proces rozdélen do 4 hal. Tyto

vyrobni haly maji oznaceni D, E, F a G.

Kazda z téchto vyrobnich hal ma své stroje, které produkuji specifické vyrobky. Jednotlivé
haly na sebe svym vyrobnim procesem nijak nenavazuji. Nékteré vyrobky potiebuji ke
svému vyrobnimu procesu propojeni vice strojii (popiipadé zatizeni a nastrojli), tudiz neni
mozné plnit vice vyrobnich zak4zek na jedné pracovni sménég. Jsou ale i produkty, které
vyrabi jeden dany stroj, z ¢ehoz vyplyva, ze je mozné na jedné vyrobni hale, za jednu pra-
covni sménu zpracovavat vice vyrobnich zakazek najednou. Samoziejmosti je, Ze ma kaz-
da vyrobni zakazka a kazdy stroj svilj pracovni tym, ktery tento sviyj stroj sefizuje a obslu-

huje.

HALAD
Hala s oznacenim D se zabyva ¢isténim luSténin, déale pak balenim lusténin, ryze a soli,
michanim lusténinovych smési a smésnych ryzi.

Tato hala se dale déli na 4 pracovni dilny, které maji své specifické stroje.

Obr. 19. Vyrobni hala D (vlastni zpracovani)
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HALA E

Tato hala se zabyva ¢isténim ryze. Dale se zde bali luSténiny, ale prioritou pro tuto halu je

baleni ryze.

Obr. 20. Vyrobni hala E (vlastni zpracovani)
HALA F

V ¢&asti haly F dochazi k michani polotovari bramborového a sladkého programu, které se
zde také bali. V druhé casti této haly probiha baleni luSténin, exotickych druht ryzi, tésto-

vin, olejovin, a nékterych druhd celého kofeni.

HALA G

Jedna se o nejmensi vyrobni halu spolecnosti. Dochdzi zde k baleni kotfeni a pudingti.

Obr. 21. Vyrobni hala F a G (vlastni zpracovani)
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

6.1 Predvyrobni ¢innosti

6.1.1 Vybér dodavatele

Dnesni konkurence na trhu je obrovska. Proto ma spolecnost velké spektrum moznych

dodavatelt, ze kterych muize vybirat.

Nékupce spolecnosti hodnoti nabidky z hlediska jejich celkové vyhodnosti a miry rizika
vyplyvajici z daného typu zbozi ¢i sluzby a oblasti nakupu. Nakupce vyhodnocuje nasledu-
jici kritéria urena spolecnosti:

> nabizena kvalita a cena;
platebni podminky;
nabizeny servis a sluzby;
spolehlivost, odbornost, objektivita;

zaru¢ni lhuta;

YV V V VY V

dodrzeni stanovenych lhit;

» celkovy pfistup ze strany dodavatele.
Veskeré tyto kritéria nakupce zhodnoti a dle nasledujiciho vyhodnoceni vybere nejlepsiho
mozného dodavatele pro spole¢nost.
6.1.2 Nakup
Ve spole¢nosti dochazi k ndkupu surovin, zbozi, sluzeb, obalového materialu a technologii.
Nakup spolecnosti zajiStuje pracovnik useku, ktery méa dany nakup v kompetenci.

Nékupce nakupuje jen takové mnoZzstvi zbozi (sluzeb), které odpovida potiebé spolecnosti
a zohlednuje ptitom rizika, ktera by mohla vyplyvat z nepfiméfenych zasob a z vyvoje
trznich podminek. Zaroven je zodpovédny za pribéh celého procesu ndkupu. V ptipadé

reklamace je ndkupce odpovédny za kompletni vytizeni.
Cilem nakupu zbozi, sluzeb a materialu pro spolecnost je:

» zajistit pro potieby spolecnosti pozadovany predmét nakupu;
» zajistit jej v pozadovaném Case, mnozstvi a kvalit¢;

» zajistit jej za vyhodnou cenu.
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Zajisténi kvality — nakupce firmy voli takové nastroje, diky kterym zajisti dodavku zbozi
(popt. sluzby) dle kvalitativnich pozadavkd spole¢nosti. Kvalita zbozi musi byt presné

definovéna a to jiz pted podpisem smlouvy a taktéz musi byt ve smlouvé presn¢ uvedena.

6.1.3 Vstupni kontrola kvality

Kontrola kvality probihd jiz pfi pfijimani suroviny od dodavatele. Jakmile dorazi dodavka
se surovinou, povéreny pracovnik odebere vzorek 1,5kg a tento vzorek donese do laborato-
fe. Pracovnici laboratofe pomoci sita provéfi, zda se v dané surovin€ nevyskytuji Skidei a

pomoci specidlnich laboratornich pfistroji provéti taktéz vihkost.
Jestlize je dana surovina vyhovujici, je povoleno jeji uskladnéni.

Laboratot také kontroluje kvalitu obalového materialu dle databazi. Jestlize dojde k jaké-

koliv odchylce od standardu, dojde k reklamaci.

Obr. 22. Laboratof (vlastni zpracovani)

6.1.4 Uskladnéni suroviny

Zkontrolovana vyhovujici surovina se naskladiiuje do uréenych prostor. Zakladni druhy
ryze, jako je ryze dlouhozrnnd, parboiled a kulatozrnna se naskladnuji do venkovnich sil a
zasobniktl v budové ,,E“. Ostatni druhy ryzi, lusténiny a suroviny, které musi byt oSetfeny
a precistény se naskladiiuji do zasobnikii v hale ,,C*. V tomto skladu jsou ulozeny také

olejoviny a suroviny urcené k pfimému prodeji. Surovina uréend na bramborovy ¢i sladky
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program se piijimé a uklada v hale ,,F*. Do této haly se naskladiuji také suché plody. Ko-

feni ma svijj sklad na hale ,,G*.

Kazda surovina je tedy uskladnéna v hale, kde se pozdé&ji zpracovava.

Obr. 23. Sila na uskladnéni ryze
(vlastni zpracovani)

Prijem ryZe, lu§ténin a racionalni vyzZivy

Tato surovina je pfivazena ve vacich, v pytlech ¢i voln€ v kontejnerech. Hmotnost jedné
dodavky je cca 24 tun. Kazdé auto ptivazejici surovinu je na vstupu zvazeno pracovnikem
k tomu urceném, ktery uvédomi o pfijezdu obsluhu naskladiovaci linky (silafe). Ten si
poté auto navede k pfijmovému kosi. Zde fidi¢ pod dohledem silafe odstrani z nékladu

plombu a umozni silafi dokonaly pfistup k odebrani vzorku suroviny.

Vyhovujici surovina je sypana do piijmového koSe, ktery je osazen sity pro zachyceni
hrubych necistot (provazky z pytll, prolozkové papiry apod.). Odtud je surovina nasklad-

flovaci cestou sypana do uréeného zasobniku ¢i sila.

Po celou dobu naskladiiovani kontroluje silaf kvalitu suroviny, pravidelnym odebiranim
vzorkll a vizualni kontrolou magneti a propadem na vibracnim dopravniku. Pfi zjisténi

jakychkoliv problémt informuje manazera jakosti, ktery rozhodne o dal§im postupu.
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Nevyhovujici surovina je reklamovana, surovina napadena sktdci je chemicky oSetiena.

e

Obr. 24. Ptijmovy koS (vlastni zpracovani)

» OSetfeni fumigaci — po zjisténi nutnosti fumigovat surovinu dochazi k telefonické

konzultaci s fumigacnim podnikem.

Po sdéleni veskerych potfebnych informaci stanovi zastupce fumigacniho podniku
vSechny podminky fumigace.

Nasledné dochazi k plnéni zasobniku surovinou a aplikaci fumigantu vhazovanim
ur¢eného mnozstvim tablet do proudu suroviny.

Po naplnéni a provedeni oSetfeni poveéiend osoba oSetieny zasobnik uzavie a probi-
ha expozice fosforovodikem. AZ do odvétrani nesmi byt zasobnik otevien, a se su-
rovinou manipulovano.

O provedené fumigaci musi byt uveden zadznam v evidenci zdsobniku a fumigac¢nim
deniku. Dozor probihd pouze v mimo pracovni dny.

Po ukonceni expozice dochdzi k odvétrani zasobniku. Ventilovany vzduch se vy-
pousti k tomu zbudovanym systémem odtahu.

Po odvétrani zméti odborné zptisobila osoba koncentraci PH; v zasobniku. Bezpec-
na koncentrace PH3 v pracovnim prostiedi je stanovena normou na 0,0719 ppm.
ZapiSe se Cas a vysledek méteni.

Po uplynuti nejméné 1 hodiny po prvnim méteni se provadi druhé. Je-li koncentra-
ce PH3; pfi tomto méfeni vyssi, nez pii prvnim, dochéazi ke zpétnému uvolilovani ze
suroviny. V tomto piipadé musi probéhnout dal$i odvétrani. Pii naméteni nizSich

hodnot miize byt suroviny uvolnéna pro dalsi zpracovani.
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Poté se fumigace ukonci. Provede se zapis a s ukoncenim fumigace Se seznami la-

boratof a pfipravi pro ni kontrolni vzorek suroviny.

Obr. 25. Zasobnik s osetfenou su-
rovinou (vlastni zpracovani)

Pfijem ostatnich surovin

Ostatni suroviny ziistavaji po prevazeni a kontrole uloZeny na sklady v plivodnim baleni.

6.2 Vyrobni proces

Baleni zpracované suroviny se pifimo ucastni obsluha stroje, ur¢end v internich podkladech
pro baleni konkrétniho vyrobku. Tym kazdého vyrobniho stroje se sklada ze sefizovace

(vedouci tymu) a manipulantt.

6.2.1 Priprava

Prvnim krokem pfed zahdjenim samotné vyroby je pfiprava suroviny. Vyhovujici, pfipadné
preciSténd surovina je dopravovana na vyrobni halu, ve které se ndsledné surovina zpraco-
vava.

Surovina urcena k baleni je manudlné, za pomoci manipulacni techniky, zvedacim zatize-
nim ¢i dopravnimi pasy dopravena do nasypky baliciho zatizeni. Obsluha béhem smény
pribézné sleduje mnozstevni, a taktéz i kvalitativni stav suroviny. Pokud zjisti jakoukoliv

nesrovnalost, okamzité¢ zastavuje vyrobu a informuje nadfizené.
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Setizovac si pied zahajenim vyrobniho procesu nachysta veskery potfebny obalovy materi-
al, datumové zatizeni, které nasledné vlozi do stroje, etikety s pfisluSnymi udaji a carovym
kodem, ktery se bude lepit na finalni produkty a ostatni zafizeni, které¢ bude béhem jeho

smény ve vyrobnim procesu vyuzivat (smrst'ovaci zafizeni, stroj na taveni lepidla, apod.).

Manipulanti pted svou sménou pftipravi veskeré potiebné nadoby na surovinu (rework i
odpad), ptichystaji pytle na odpad obalového materialu, palety, kartony, prolozky a ostatni

pomiicky pro zabaleni vyrobkl do skupinového baleni.

Obr. 26. Cesta suroviny do stroje
(vlastni zpracovani)

6.2.2 Baleni
Proces baleni 1ze ve spole¢nosti dle principu rozdélit na:

» Objemové davkovani
- pomoci objemového karuselu
- pomoci $nekového davkovace
» Hmotnostni davkovani

» Rucni davkovani
Objemové davkovani

Objemové davkovani pomoci objemového karuselu

Objemové davkovani pomoci objemového karuselu se pouziva pro lusténiny, sil, olejnata

semena a mlynské obilné vyrobky.
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Zpracovavand surovina se z nasypky vlastni vahou dopravi do objemového davkovace.
Nastavenim jeho velikosti se nasledné urcuje findlni hmotnost vyrobku. Regulaci davkova-

¢e provadi setizova¢ pomoci mechanického nastaveni velikosti objemu davkovace.

Setizoval pievazi zabaleny vyrobek, ¢imz zkontroluje spravnost nastaveni vahy. A tento

postup aplikuje vzdy pii zméné sortimentu.

Neménnost vahy produktu se kontroluje i v prubéhu procesu baleni.

Objemové davkovani pomoci Snekového davkovacde

Toto davkovani se pouziva pro tézkosypné a praskové suroviny nebo smeési.

Zpracovavand surovina se z nasypky vlastni vahou dopravi do tubusu. Ve stfedu tubusu je
umistén Snek. Obsluha nastavi pocet otacek tohoto Sneku, ktery dle nastaveni davkuje su-

rovinu na vyzadovanou hmotnost.

Obsluha stroje prevazi zabaleny vyrobek, ¢imz zkontroluje spravnost nastaveni vahy, a

tento postup aplikuje vZdy pfi zmeéné sortimentu.
Neménnost vahy produktu se kontroluje 1 v pribéhu procesu baleni.
Hmotnost davkovani

Zpracovavana surovina je vlastni vahou a za pomoci vibra¢niho dopravniku z nasypky
dopravovana do kombinac¢ni vahy. Obsluha nastavi udaje a dle tohoto nastaveni stroje vy-
hodnoti automat kombinaci otevieni kanalii davkovace pro dosazeni hodnoty vahy vyrob-

ku.
Ruéni davkovani

Zpracovavana surovina je obsluhou nabirdna bud’to nadobou ¢i lopatkou. Obsluha ru¢né
nasype tuto nabranou surovinu do pfipravenych sacki. Kazdy sacek se na pracovisti vazi.

Jestlize dojde k naméteni nizsi €1 vyss$i poZzadované hmotnosti, zaméstnanec opé€t ruéné za

pomoci lopatky ¢i nddoby surovinu ptida, ptipadné odebere.

Jakmile je dosaZena pozadovana hmotnost, zaméstnanec prisluSnym zafizenim tento sacek

svarem uzavre.
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Strojové baleni

Folie obalového materidlu je odvijena pfes kyvné rameno spojené koncovym spinacem
pohonu odvijeni folie. Tato folie je posuvnymi véaleCky posunovéna pfes limec tubusu a
vnéjsi plochu téla tubusu. Timto tubusem prochéazi balend surovina. Finélni tvar obalu vy-
tvareji podélné a pticné Celisti dané balicky.

V pribéhu odvijeni je folie pomoci datumovaciho zatizeni oznac¢ena pozadovanymi udaji 0
datu vyroby a datu bezpecné spotieby.

Koordinace vsypu hmoty z davkovace do vytvoiené formy spotiebitelského baleni je Fize-

na bud’to pomoci fotoc¢idla nebo snimac¢em pohybu obalu, ktery méii a urcuje délku sacku.

Jakmile je vytvofena forma spotiebitelského baleni, je uvolnéna surovina z davkovace.
Nasledné je sacek uzavien. Vznika hotovy vyrobek, ale soucasné také zéklad formy dalsi-

ho sacku.

Obr. 27. Svafeni a ustfizeni sac¢ku
(vlastni zpracovani)

6.2.3 Manipulace s vyrobky

Zabalena surovina (spotiebitelské baleni) je ze stroje pomoci vyvazeciho pasu dopravena
na prubéznou vahu a metaldetektor. Pokud timto zafizenim projede jako shodny vyrobek,
je manipulanty ukladan do skupinovych baleni. Kontrola produkti probiha také pracovniky
laboratote, ktefi v danych casovych intervalech provadi kontrolu jak suroviny, tak obalo-

vého materidlu a celého spotiebitelského baleni.
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Skupinova baleni jsou kartony nebo baliky smr§téné pomoci PE (Polyethylenové) folie
Vv tepelnych tunelech. Kazdé skupinové baleni je oznaceno etiketou, na které je natistén
carovy kod a dalsi pozadované udaje. Po oznaceni etiketou jsou baleni obsluhou ukladédna
na paletu. Hotové paleta je fixovéna stretch folii. Zafixovana paleta je oznacena paletovou
etiketou a je ulozena ve vyrobnim meziskladu, kde ¢eka na prevoz do skladu hotovych

vyrobki.

Obr. 28. Manipulace s vyrobky
(vlastni zpracovani)

Obr. 29. Ovinovani palety (vlastni zpracovani)

6.2.4 Ukonéeni

Po ukonceni vyroby sefizovac¢ vypusti z baliciho stroje zbytky nespotiebované suroviny a

vrati je do pivodniho ¢i ndhradniho obalu. Surovina se zvazi, oznaci se Sarzi a ostatnimi
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potfebnymi udaji a vrati skladnikovi. Stejné tak i nespotiebovany obalovy material je ob-
sluhou zabezpecen stretch folii, folii proti znecisténi a je vracen zpét do skladu obalového

materialu.

Po skonceni vyrobniho procesu je obsluha povinna uklidit pracovni prostory a vy¢istit pra-
covni stroje. Stroj se od hrubych ¢astic ofouka stlacenym vzduchem. Prach a drobné necis-
toty se setfou k tomu uréenou tklidovou pomtickou. Stejny postup je i u pracovnich ploch.
Poté pracovnici oznaenymi tklidovymi prostiedky pro odpad smetou napadanou surovinu
a setfou podlahu na svém pracovisti. Odpad surovin a materialii je fadn€ oznacen a ulozZen

na ur¢enych mistech.

Povinnosti je také odevzdani spravné vypracovanych sménovych vykazii a formulari

HACCP.

Obr. 30. Ukonéeni smény (vlastni
zpracovani)
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7 PODROBNA ANALYZA VYBRANEHO PRACOVISTE

Pro podrobngjsi analyzu byla zvolena vyrobni hala F. Tato hala je pfedevsim skladbou
analyzy a navrhy doporuceni, které z ni vychéazi, mohou byt pozdéji snadno aplikovany pro

ostatni haly.

Hala F se zabyva balenim vice druhti surovin, a jako jedina produkuje bramborovy a slad-
ky program, ktery patii do skupiny alergend. Z tohoto divodu je také rozdélena na zony

bez-alergenni a alergenni.

7.1 Popis haly z hlediska usporadani
Budova je rozdélena na 3 ¢asti:

1. sklad alergent;

2. micharna a balirna alergeni;
3. balirna ostatnich produkti;
4

sklad obalového materialu.
Sklad alergeni

Sklad o ptidorysu cca 10x20m a vySce cca 8m je vybaven montovanymi regéaly, vahou a
vysokozdviznym (manipula¢nim) vozikem. Surovina je pfijimana naskladnovaci rampou a
Vv regélech uloZena na paletach v pytlich, kartonech ¢i big bagu. Odsud je skladnikem vy-

davana pracovnikim micharny do prostoru micharny.

Obr. 31. Sklad alergent (vlastni zpracovani)
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Micharna

Zde obsluha ptesné nadavkuje suroviny do michaciho zatfizeni dle danych technologickych
postuptll a spusténim tohoto zafizeni po urcity cas probéhne samotné¢ namichani pozadova-

né smési. Po namichani je produkt vypustén do nadoby a pfipraven pro pfevoz na balirnu.

V michéarné se nachazi pouze jeden michaci stroj, tudiz neni mozné, aby dochdzelo k mi-

chani vice smési souc¢asné.

Obr. 32. Michaci stroj (vlastni
zpracovani)

Balirna alergent

Tato ¢ast haly ma 3 stroje a pracovis$té na ruéni davkovani. Stroje jsou rozdéleny podle

gramaze vyrobkd. Stroj s oznacenim:

e F5 (Snekovy davkovac) 130-600g,
e F9 (8nekovy davkovac) 3000-5000g,
e F20 (nasypna vaha) 10000-25000g.

Nasypky jednotlivych balicich strojii jsou umistény v 1. patte, vzdy nad danym zatizenim.

Namichana surovina je do téchto prostor pfevezena v pojizdnych nerezovych kontejnerech.
Jak piizemi, tak 1. patro mé plochu cca 100m?.

Produkty z jednotlivych stroji prochazi detekci kovu a pribéznou vahou, jsou vizualné

kontrolovany obsluhou a ulozeny do obchodniho baleni.
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Balirna ostatnich produkti

Zde se nachazeji 2 balici stroje, kartonovaci zafizeni, smr$t'ovaci pec, detektor kovu s pri-
béznou vahou a ovinovaci stroj. Na jednom ze stroji oznaceném F2 (objemovy davkovac)
se bali olejoviny o gramazi 100-1000g. Na stroji s oznac¢enim F10 (kombina¢ni vahy) se
bali lusténiny, ryze, celé kofeni i olejoviny. Bali se zde i téstoviny, po kterych z divodu
obsahu alergenti musi probéhnout kompletni ocista zatizeni (tzv. mokra cesta, kterd zaruci

dikladné odstranéni moznych zbytkd alergenti).
Sklad obalového materidlu
V tomto skladu se nachazi folie, kartony, prolozky a ostatni obalovy material potiebny

Kk produktim vyrabé&jicim se na této hale.

7.2 Snimek pracovniho dne

Tento snimek pracovniho dne byl vytvofen pozorovanim na ranni smén¢ dne 13. 4. 2015
na stroji s oznacenim F5 pfi baleni vyrobku ,,bramborové knedliku“ o hmotnosti 400g.

V tento den byla na hale F pouze ranni sména.
Snimek pracovniho dne je monitorovan z pozice sefizovace (vedouciho smény).

Tab. 2. Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

CAS [hod ] CINNOSTI

5:40 Zapnuti stroje (nahfivani) + spusténi vyrobniho Softwaru

5:42 Vyhledani procesni zakazky + tisk potiebnych etiket

5:45 Ptiprava obalového materidlu a datumovaciho zatizeni

Ptiprava suroviny (pfistaveni voziku se surovinou nad nasypku stroje) + na-

5:50 . ‘s .
stavenl gramaze na stroji
i Zadani udaju do softwaru (osobni ¢isla ¢lenti pracovniho tymu, Sarze surovi-
5:55 ; i .
ny, obalového materialu, krabic)
5:57 Tvorba prvnich sac¢kl + kontrola gramaze
6:03 Kontrola vahy a metaldetektoru
6:07 Uprava nastaveni gramaze

6:08 Zahajeni vyroby — 1. paleta

7:00 Kontrola 5ks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

Hotova 1. paleta — odvoz palety na ovinovaci zatizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobki

7:30-7:45 | Prestavka

7:15

7:45 Kontrola 5ks vyrobkt (vizualni kontrola + vaha)
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7:45 Pokracovani ve vyrobé

8:00 Kontrola 5ks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

8:13 Zastaventi stroje z diivodu posunutého svaru

8:18 Spusténi stroje + kontrola 5ks vyrobku (vizualni kontrola + vaha)

8:35 Vymeéna voziku se surovinou

8:42 Hotova 2. paleta — odvoz palety na ovinovaci zafizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobki

8:52 Zastaventi stroje z diivodu necitelného oznaceni trvanlivosti

8:58 Pokracovani ve vyrob¢ + kontrola Sks vyrobkt (vizualni kontrola + véha)

955 Hotova 3. paleta — odvoz palety na ovinovaci zafizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobkt

10:00 Kontrola 5ks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

10:23 Vymeéna folie (zastaveni stroje)

10:27 PokraCovani ve vyroby + kontrola 5ks vyrobku (vizudlni kontrola + vaha)

10:51 Vymeéna voziku se surovinou

11:00 Kontrola 5ks vyrobku (vizualni kontrola + vaha)

11:06 Hotova 4. paleta - odvoz palety na ovinovaci zafizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobka

11:30-11:45 | Prestavka

11:45 Spusténi stroje + kontrola Sks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

11:57 Zastaveni stroje z divodu necitelného oznaceni trvanlivosti

11:58 Vymeéna datumovaci pasky

12:05 Spusténi stroje + kontrola Sks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

12:36 Hotova 5. paleta — odvoz palety na ovinovaci zafizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobki

13:00 Kontrola 5ks vyrobki (vizualni kontrola + vaha)

13:43 Posledni kontrola 5ks vyrobki (vizudlni kontrola + véha)

13:43 Hotova 6. paleta — odvoz palety na ovinovaci zafizeni, ovinuti palety +
oznaceni palety etiketou + odvoz palety do skladu hotovych vyrobki

13:48 Vyprazdnéni zbytki surovin ze stroje

13:53 ngonéenf V}'/roby (Zapsani df) softwarg’poéet zabalevny(:‘h ku§ﬁ, mnozstvi spo-
ttebované suroviny a obalového materialu) — ukonceni zakazky

13:57-14:10 | Vycisténi balici stroje

Jedna vyrobni sména trva 510 minut. V tomto Case je jiz zapoc€itana 30 minutova ptestav-

ka, na kterou ma narok kazdy zaméstnanec.

Z nasledujici tabulky je patrné, ze spolecnost si kvalitu svych produktt hlida velmi peclivé.
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Vizudlni a vahova kontrola probihd kazdou hodinu a také vzdy, kdyz dojde k zastaveni

stroje z jakéhokoliv divodu.

Podily jednotlivych ¢innosti v celkovém
pracovnim ¢ase smény [%]

2,75%_ o9

4,51% 5,49%

m Piiprava vyroby
5,88% B Vyroba

m Piestavka

m Prostoje

m Ukonceni vyroby

78.82% = Uklid

Obr. 33. Graf podili ¢innosti v celkovém pracovnim ¢ase smény
(vlastni zpracovani)

Tento graf znazoriiuje procentudlné Casy jednotlivych ¢innosti, které byly realizovany
dne 13. 4. 2015 na ranni sméné. Snimek tohoto pracovniho dne odhalil prostoje v trvani
23 minut, tvofici 4,5% casu smény. Za tento prohospodatfeny ¢as, by pii dané taktazi stroje

bylo vyrobeno dalSich cca 347ks, které by spolecnosti pfinesly dalsi zisk.

Vyroba na této smeéné trvala 402 minut (78,8%).
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7.3 Diagram vyrobniho procesu

Diagram vyrobniho procesu je vytvofen pro smésné vyrobky, konkrétné se jedna o ,,bram-

borové knedliky* o hmotnosti 400g.

Prijem suroviny

Rework

Skladovani
v kartonech, pytlech
& big bagu

v

3 N
Michani
- D
7 a
A Magnet
- >
7~ \L N
Baleni
\ J
|
4 \
Hotové produkty
\ J
iz ¢ N
Sklad
8 \L >,
"3 N
Nakladkaa transport

. J

4 D
Prijem obalového
materialu
\ J
4 \L by
Skladovani
obalového materidlu
3 ="

Odpad

Obr. 34. Diagram vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)
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8 HLAVNI ZJISTENE NEDOSTATKY

8.1 Zmetkovitost

Pozorovanim vyrobniho procesu spolecnosti, byla zjisténa relativné velkd zmetkovitost.
Toto potvrzuje i tab. €. 2, kterd vznikla pozorovadnim ranni smény dne 13. 4. 2015, kdy na

stroji s oznacenim F5 dochézelo k baleni bramborového knedliku 0 gramazi 400g.

Obr. 35. Zmetkovitost (vlastni zpracovani)

Obr. 36. Chybna vaha vyrobku
(vlastni zpracovani)

Na prvni pohled se miize zdat, ze zmetkovitost, kterd byla zaznamendna dne 13. 4. 2015

neni zas tak velka, protoze prostoje stroje, které vznikly z davodu pravé zmetkovitosti
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tvotily pouze 4,51% z celkového ¢asu smény. Ale i tohle pomérn¢ nizké procento, mize

pro spolecnost znamenat velké ztraty.
Ztraty vzniklé zmetkovitosti mohou byt dany:

» mnadmérnou spotiebou obalového materialu;
» nadmérnou spotiebou suroviny;
» prostojem stroje.
Zmetky (neboli vady) stoji spolecnost penize a soucasné i ¢as, pti¢emz nepiidavaji spolec-

nosti zadnou hodnotu.

Tab. 3. Nejcastéjsi vady (vlastni zpracovani)

Nejcastéjsi vady
1. | Posunuty svar
2.| Chybné graméz
3. | Necitelny kod
4. | Protrzeny sacek
5. | Chybna délka sacku
6. | Chybné zastfihnuty sacek
7.| Znecisténi sacku (zamazani olejem, lepidlem, ...)

Podil nejcastéjSich vad v celkové zmetkovitosti [%o]
4%

6%

B Posunuty svar

. 32%
6% B Chybna gramaz

10% u Necitelny kod

B Protrzeny sacek
® Chybna délka sacku

u Chybné zastiihnuty sacek
18%
B Znecisténi sacku (zamazani

24% olejem, lepidlem, ...)

Obr. 37. Graf podila nejcastéjSich vad v celkové zmetkovitosti (vlastni zpracovani)

Z nasledujiciho grafu je patrné, Ze nejvétsi podil (tedy 32%) tvoii posunuty svar sacku.
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Pomémé velky podil zmetka tvoii taktéz chybna véha produktu (24%) a necitelny kod,
ktery ¢ini az 18%.

Dalsi vady, jako je protrzeni sacku, chybna délka saCku, chybné zastiihnuty sacek ¢i zne-
¢isténi sacku tvoii relativné mensi podily, ale i toto zdanlivé mensi procento by mohlo

znamenat velké ztraty pro spolecnost.

Vsechny tyto druhy zmetkli by mély byt brany v potaz a mélo by byt vynalozeno usili od

vSech pracovniki spolecnosti, co nejvice je eliminovat.

8.1.1 Ishikawa diagram aplikovany na zmetkovitost ve vyrobnim procesu

Stroje Materidl

StafFiobalového

.. Nedostateéna
materiilu

Vék siroje ——— pevnost obalového

Chybné zachazeni se materiiln
strojem / Nelralitmi obalov v
. . & N
(—L Poflozeny stroj \ material
Rychlost A \ Nedostateind adrba Vadny potisk
stroje § stroje obalov ého materiilu

>

Osvétleni — =
Nedostatetna

Nepozornost

Unava

Lkontrola .
Nedostatetni : Prafnost
Iy . )

motivace Cistota
Chybné
\ sefizeni stroje < Hluénost
-~
Nezktuienost
Lidé Prostiedi

Obr. 38. Ishikawa diagram aplikovany na zmetkovitost (vlastni zpracovani)

8.2 Nadmérna spotieba obalového materialu

Tento nedostatek je taktéz zavisly od toho, kolik vznikne zmetku. Jestlize vznikne zmetek,

je téméf jisté, Ze dojde i ke zbytené spotiebé obalového materialu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

Spotfeba obalového materidlu nesouvisi pouze s vadnymi vyrobky, vznikd i na zacatku
kazdé smény, kdy sefizovac¢ chysta stroj pro vyrobu a vytvaii pozadované parametry dané-
ho sac¢ku. Nez je stroj sefizen na piesny rozmér sacku, vznikne nékolik prazdnych (tzn. bez
suroviny) sacku, které se poté vyhodi. Tak je tomu i na konci smény, kdy dochazi ubytkem
suroviny v davkovaci ke kolisani gramaze. Tato spotieba je zavisla na schopnostech a zku-
Senostech daného sefizovace, ale i na kvalit¢ obalového materidlu. Nekdy se pied zacatkem
a na konci smény spotiebuje mensi mnozstvi obalového materialu (do 10 kusi), jindy se

spotieba pohybuje ve vét§im mnozstvi (az desitky kusti).

Neumérné mnozstvi takto zni¢eného obalového materialu je zbytecnym plytvanim.

Obr. 39. Spotieba obalového mate-
ridlu (vlastni zpracovani)

8.3 Casté prostoje stroje

Prostoje stroje jsou zpiisobeny kromé zmetkovitosti 1 jinymi pficinami, jako je napiiklad
vymeéna obalového materidlu, vyména datumovaci pasky, pfipadné i doplnéni suroviny
(procentuélni podily vySe uvedenych divodu prostoji vztazené k celkovému casu jsou
uvedeny v Tab. 2.). Casté prostoje stroje ¢asto vedou k nesplnéni sménové normy. Sméno-
va norma je ddna vedoucim pracovnikem vyroby a jeji nesplnéni by v nékterych piipadech
mohlo znamenat prodlouzeni vyrobniho programu a mozné nedodani zakazky ve smluvené

dobé.
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8.4 Zbytecny pohyb

Opakovanym pozorovanim bylo zjiSténo, Ze pracovnici ve vyrobnim procesu vykonavaji
nékteré zbytecné pohyby. Nejvetsi ztraty zbytenym pochazenim vznikaji hlavné pii po-
tiebé tisku paletovych etiket. Zafizeni na paletové etikety se nachazi od n€kterych balicich
stroju pomérné daleko a na kazdé vyrobni hale se toto zafizeni vyskytuje pouze jedno. Po-
kud dojde k potiebé etiket béhem pracovniho procesu, sefizova¢ musi k zafizeni na etikety

odchazet a tim dochazi k plytvani casem.

Dalsi problém vznika, jestlize dojde k poruSe baliciho stroje, protoze v tom ptipadé trva
nékdy i nékolik minut, neZ tuto skute¢nost sefizovac zjisti a stroj zastavi (pfipadné upravi).

To vede k dalsimu zbyte¢nému piechazeni k balicimu zafizeni a ztrata se tim znasobi.

8.5 Monotonnost prace

Lidské zdroje jsou v dne$nim svété vyroby velmi dilezitym faktorem. Monoténnost je
jednim z faktorl, ktery ve vétSiné piipadii zaméstnance unavuje, a po né€kolik hodinach
prace dochazi ke snizovani vykonnosti a pozornosti pracovnika, coz by mohlo vést k neveé-
domym chybam pracovnika. Tyto faktory vedou ke snizovani kvality a zaroven ke zvyso-

vani nebezpeci pracovniho irazu na pracovisti.
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9 DOPORUCENI PRO ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

9.1 SnizZeni fluktuace kvalifikovanych pracovnikii spolecnosti - motivace

Zakladem pro kazdou uspésnou spolecnost je mit zkusené a kvalifikované zaméstnance.
Zejména zmetkovitost je Casto disledkem nezkusenosti pracovnika. Spolecnost by proto na
tento faktor mela brat vétsi ohled a snazit se kvalifikované a zaSkolené pracovniky udrzet

ve firmé, tedy zabranit fluktuaci zaméstnanci.

Ke snizeni fluktuace by velkou mérou napomohla zvySena motivace jednotlivych pracov-
nikid (napf. zvySeni ¢asovych mezd, zvySeni odmén za plnéni sménové normy v potiebné

kvalité¢ odvedené prace, apod.).

9.2 ZaSkoleni tymu manipulanti

Pro snizeni zmetkovitosti by bylo vhodné zaskolit manipulanty pro vykonavani zakladnich
praci s balicimi stroji, jako je napf. zastaveni stroje, pfi zjiSténi jakékoliv odchylky od

standardu, jestlize sefizovac, ktery je za tuhle ¢innost zodpovédny neni zrovna u stroje.

Toto zaSkoleni by snizilo pocet zmetkt, pocet spotiebovaného materialu, ale taktéz caso-

vou spotiebu.

9.3 Vhodnéjsi umisténi, pripadné koupé dalSiho zarizeni pro tisk etiket

Pro eliminaci zbyte¢nych pohybi, a tim i1 sniZzeni po¢tu zmetkl, by napomohlo vhodné&jsi

umisténi zatizeni na tisk paletovych etiket ve v§ech vyrobnich halach.

Toto zatizeni by bylo vhodné umistit blize ke v§em balicim strojim, aby pracovnici nemu-

seli od stroji odchazet piili§ daleko.

Nejlepsim feSenim by vsak byla koupé alespon jednoho dalSiho stroje do kazdé vyrobni
haly. Toto feSeni by sice pro spole¢nost znamenalo jisté naklady, ale ptispélo by k omezeni
zbytecného pohybu zaméstnancti, a predev§im by mohlo dochdzet k tisku vice druhti pale-
tovych etiket na jedné vyrobni hale, coz je zvlasté dulezité, pokud ve stejnou dobu vznikne
potieba tisknout etikety na vice vyrobnich davkach najednou. Pokud by bylo v hale i druhé
zatizeni pro tisk etiket, pracovnici by v tomto pfipadé nemuseli ¢ekat, az si jeden zamést-

nanec vytiskne své etikety a zafizeni pro tvorbu potiebnych etiket bude volné.
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9.4 Vyssi Cetnost udrzby u poruchovych stroju

U poruchovych stroji by mél byt zaveden systém preventivni péce, kdy obsluha je vysko-
lena pro posouzeni situace, ktera by mohla vést k poruse stroje, a také by mohla umét pro-
vadet pravidelné vizualni kontroly rizikovych mist zafizeni, a tak predchazet vzniku
vaznéjsich poruch.

Bylo by také velmi uc¢elné vyhodnocovat poruchovost jednotlivych stroji s vazbou na pro-
vadéné mensi i vétsi opravy a také s vazbou na pracovniky, ktefi stroj obsluhuji. Pokud na
daném zatizeni bude minimalni poc¢et poruch, méli by byt pracovnici n¢jakym zplisobem

finan¢né zvyhodnéni.
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ZAVER

Predmétem této bakalaiské prace zpracovavané ve spolecnosti XY byla analyza celého
vyrobniho procesu a nasledna analyza pracovni ¢innosti vybrané vyrobni haly. Po odhaleni
zjisténych nedostatkil byla navrzena vhodna opatieni, kterd by méla vést ke zlepSeni sou-

¢asného vyrobniho procesu. Prace se zaméfila pfedevsim na hlavni druhy plytvani vedouci

k finan¢nim ztratam.

Jiz avodni SWOT analyza, ve které byly zhodnoceny vSechny slabé i silné stranky, prilezi-
tosti a hrozby, které by mohly vzniknout z vnéjsiho prostfedi, ukdzala na oblasti, které by
mély byt podrobnéji analyzovany a poté feSeny. Na navazujici detailni analyzu technolo-
gickych procest firmy, pak navazuje podrobnéjsi analyza vyrobni haly.

Pro podrobn¢jsi analyzu byla vybrana vyrobni hala F. Hlavnim divodem byla skute¢nost,
Ze tato hala je skladbou svého vyrobniho programu vyrazné slozit&jsi neZ ostatni tfi vyrob-
ni haly a problémy jinych hal jsou v ni doslova zndsobeny. Provedené analyzy a z nich
vychazejici navrhy a doporuceni, mohou byt pozdéji uz pomérné snadno aplikovany i pro

ostatni vyrobni haly.

Analyza vybraného pracovisté obsahuje snimek pracovniho dne a diagram vyrobniho pro-

cesu. Na zakladé téchto analyz byly zjistény nasledujici nedostatky.

Jednim z hlavnich nedostatkli je nadmérna zmetkovitost. Tento nedostatek vyplyva z nedo-
statecné motivace pracovnikil, coZ vede k vysoké fluktuaci a to predevsim kvalifikovanych
pracovnikl. Odstranéni tohoto problému lze docilit zvySenou motivaci, a to konkrétné zvy-
Senim Casovych mezd jednotlivych zaméstnancii ¢i pfipadné zvySeni odmén za plnéni
sménové normy v potiebné kvalit¢ odvedené prace. Tato finan¢ni motivace by mohla na-

pomoci k udrzeni kvalifikovanych a zkuSenych pracovnikl ve spole¢nosti.

Dalsim z vétSich nedostatkti jsou Casté prostoje strojii, nadmeérna spotieba obalového mate-
ridlu a zbyte¢né pohyby zaméstnancl. Problémem muZe byt i monotonnost prace, ktera

Casto vede ke snizovani vykonnosti pracovnikil a vzniku chyb.

Pro sniZeni poruchovosti strojniho zatizeni bylo doporuc¢eno zaskoleni tymu manipulantt,
pro zékladni praci s balicimi stroji a vyssi cetnost udrzby u strojii se zvySenou poruchovos-
ti. Pro omezeni zbytecného ptechdzeni bylo navrzeno vhodnéj$i umisténi zatizeni pro tisk

etiket (popt. koupé novych téchto zatizeni pro kazdou halu).
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vvvvvv

§titku v rozsahu linek.

Pokud ziska firma dostatecné financni prostfedky, bylo by cilovym feSenim zakoupeni
dalsich 4 tiskovych zafizeni, aby tyto tiskdrny byly vzdy dv¢ v kazdé vyrobni hale, coz by
s velkou pravdépodobnosti zcela vyloucilo ¢ekani na opatieni sacka piisluSnymi Stitky s
datovymi udaji.

Spolecnost projevila o vysledky prace zajem a je predpoklad, ze fada z navrZzenych dopo-

ruceni bude v nasledujicich letech realizovana.
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