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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva analyzou a optimalizaci pracovisté linky na vyrobu mostu.
Cilem préce je identifikovat nedostatky soucasného pracovist€¢ a navrhnout efektivnéjsi
feSeni, které povede ke zvySeni produktivity a sniZzeni nakladd. Pro zpracovani byly vyuzity

metody a nastroje primyslového inzenyrstvi.

Prvni ¢ast prace obsahuje teoretickou resersi, kterd se stdva vychozim bodem pro zpracovani
praktické Casti diplomové prace. Prakticka cast v sobé zahrnuje analytickou a projektovou
fazi.

Analyticka ¢ast se zaméfuje na analyzu soucasného stavu pracovisté a procesu. Vysledky
jsou kriticky zhodnoceny. Na zdkladé provedenych analyz jsou v projektové cCasti
pfipraveny navrhy vedouci ke zvySeni produktivity a dal$i doporuceni ke zlepSeni

vychazejici z pozorovani.
V zavéru prace jsou navrhy ekonomicky zhodnoceny.

Kli¢ova slova: produktivita, spaghetti diagram, ergonomie, layout, 5S, plytvani, Stihla

vyroba

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the analysis and optimization of the fruit and vegetable juice
production line workplace. The goal of the work is to identify the failures of the current
workplace and to propose more effective solution leading to increased productivity and

reduced costs. The methods and tools of industrial engineering were used for analysis.

The first part of the thesis contains theoretical research, which becomes the starting point for
the practical part processing of the thesis. The practical part includes the analytical and

project phase.

The analytical part focuses on the analysis of the current state of the workplace and the
process. The results are critically evaluated. Based on the analyzes carried out, the project
phase prepares proposals leading to increased productivity and other recommendations for

improvement. At the end of the thesis, the proposals are economically evaluated.

Keywords: productivity, spaghetti diagram, ergonomics, layout, 5S, wasting, lean

production
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UvVOD

V soucasné dob¢ musi vyrobni podniky neustale optimalizovat své procesy s cilem dosazeni
vyssi efektivity, snizeni nakladl a zlepSeni konkurenceschopnosti na trhu. Jednim
z kli¢ovych faktord je layout pracovisté a samotny vyrobni proces, jez mohou mit znacny

vliv na efektivitu vyrobni linky.

Tato diplomova prace je zpracovana pro mensi rodinnou firmu zpracovavajici ovocné a
zeleninové Stavy. Mostarna se doposud problematikou racionalizace pracovisté nezabyvala
nevyuzivala zddnou z metod primyslového inzenyrstvi. Tato skute¢nost mize byt brana
jako prekazka, ale i vyzva. Malé podniky maji omezené zdroje financovani. Implementace
novych metod miize byt ndkladnd. Nemaji zkuSenosti s primyslovym inZenyrstvim a
nedisponuji odborniky v oblasti lean managementu. Naproti tomu jsou mensi podniky
flexibilnéjsi v rychlosti zavadéni zmén nez velké korporace. Pro plynulé aplikovani navrhii
zmény muze byt také vyhodou vétsi vnitini provazanost, kdy individudlni znalost procest a
pracovniki vede k racionalizace pracoviste, jez odpovida specifickym potfebam a situaci

konkrétni firmy.

Rozhodnuti firmy investovat do racionalizace pracovisté znamena dulezity krok smérem
k inovativnimu a efektivnimu fizeni vyrobniho procesu. Kli¢em uspéchu je tedy pecliveé

planovany a dobie vedeny proces implementace zmeén.

Tématem prace je racionalizace pracoviSté linky na vyrobu mosti. Hlavni cil je dosaZeni
zvySeni parcidlni produktivity stroje o 10 %. Mezi dil¢i cile patii kompletni analyzy
soucasn¢ho stavu pracovist¢ a vyrobniho postupu, identifikovat mozné nedostatky a
navrhnout feSeni. K dosaZeni téchto cili budou vyuzity metody a nastroje primyslového
inZenyrstvi.

Teoreticky ¢ast obsahuje reSersi korespondujici se zpracovdvanym tématem. Jsou popsany
metody primyslového inZenyrstvi, Stihly podnik, prvky layoutu pracovist, pojem

produktivita a samotné projektové fizeni.

V praktické ¢asti je predstavena spolecnost, jeji portfolio a vyrobni proces. Na zakladé
vyuziti metod primyslového fizeni jsou provedeny analyzy soucasného stavu vyroby na
pracovisti. Vysledky analyzy slouzi jako vstup pro projektovou cast, ktera na jejich zéklade
definuje navrhované feSeni pro zvySeni produktivity linky. V zavéru jsou feSeni ekonomicky

zhodnocena a jsou vyzdvizeny jeji ptinosy pro firmu.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI

Tato diplomova prace je zaméfena na optimalizaci pracovisté linky na vyrobu mostu.
Hlavnim cilem prace je navrhnout opatfeni vedouci ke zvysSeni parcialni produktivity stroje

010 %.

Jako hlavni kritérium pro posouzeni uspéSnosti projektu bude tedy zvySeni parcidlni

produktivity minimalné o 10 %.

Mezi dalsi dil¢i cile projektu patii zlepSeni pracovnich podminek pracovnikii, sniZeni

nakladi na nekvalitu, eliminovéni plytvani na pracovisti, nastavit dodrzovani 5S.

V analytické casti je predstavena vybrand firma, vyhodnocen soucasny stav pracovisté a

pracovniho postupu.
Pro zpracovani této ¢asti diplomové prace jsou vyuzity nésledujici analytické metody:
e SWOT analyza
e Analyza materidlovych tokii — Sankey diagram
e Analyza pohybu pracovnikil na pracovisti — Spaghetti diagram
¢ Snimek pracovniho dne
e Analyza plytvani na pracovisti
e 5Saudit
e Ergonomické checklisty

e Metody projektového fizeni — RIPRAN, Logicky ramec a Harmonogram projektu

Na zakladé¢ zavera z vypracovanych analyz jsou navrzeny doporuceni a opatieni vedouci ke
splnéni definovanych cilii prace. Navrzené opatfeni jsou ekonomicky zhodnoceny.
Ekonomické zhodnoceni je kli€ové pro posouzeni efektivity navrhovanych feSeni a

podporuje rozhodnuté o implementaci navrzenych zmén.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVIi

Primyslové inzenyrstvi zahrnuje Sirokou skdlu metod a postupt, které slouzi k optimalizaci

procesu a zlepseni efektivity v primyslovych operacich.

Primyslové inZenyrstvi obsahuje prvky, které maji za cil pomahat firmdm a praimyslovym
podnikiim dosahnout vyssi efektivity, konkurenceschopnosti a udrzitelnosti. Je to obor, ktery
spojuje technické know-how s ekonomickymi a fidicimi principy, aby pomohl organizacim

rust a prosperovat ve stale se ménicim priimyslovém prostredi.

Gavriel Salvendy (2001) ve své knize uvadi definici primyslového inzenyrstvi jako
., interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadenim a zlepSovanim
integrovanych systémii lidi, strojii, materidlu a energii s cilem dosahnout co nejvyssi
produktivity. Pro tento ucel vyuziva specialni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich ved i
managementu, aby je spolecné s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci a

hodnocent vysledkit dosazenych téemito systéemy.

Metody primyslového inzenyrstvi miizeme rozdélit na klasické a moderni. Klasické metody
PI se zamé&fuji na tradi¢ni techniky a postupy, které se vyvinuly v pribéhu let. Tyto metody

Casto zduraznuji efektivitu vyrobnich procesii a minimalizaci ztrat.

Na druhou stranu moderni metody primyslového inzenyrstvi Casto vyuzivaji pokrocilé

technologie, analyzy dat a digitalizaci procesti k dosazeni efektivnéjsich vysledkd.

Hlavnim rozdilem mezi klasickymi a modernimi metodami priimyslového inzenyrstvi je

tedy jejich ptistup k feSeni problému a optimalizaci procesi.

Tabulka 1 Rozdé€leni metod PI (vlastni zpracovani)

Klasické metody PI Moderni metody PI
Studium prace Tymova prace
Operacni vyzkum Simultanni inzenyrstvi
Sitové grafy TPM
Sekvenc¢ni tlohy Participace zaméstnancti
Matematické statistiky Meéteni produktivity
Metody hromadné obsluhy Dynamické zlepSovani procest
., Design prace, Ergonomie, vyrobni bunky,
Teorie zdsob nulox%é \I/)ady, SMgED ’ ’
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1.1 MéFeni prace

,, Lidska prdce je jedna z nejvétsich ndakladovych polozek, a proto je treba ji analyzovat, mérit
a neustale zlepSovat, aby se pri zvySovani efektivity snizovaly naklady na lidskou prdci.

(Tucek a Bobak 2006)

Podle Masina a Vytlacila (2000) ,,ma p7i méreni prdce zasadni vyznam presnost a pracnost
zvoleného postupu méreni prdce.” Z historie zndme celou fadu téchto postupt. ,, Vybeér
vhodné metody méreni spotieby casu zadvisi predevsim na délce cyklového casu, objemu
operace, pozadované presnosti méreni a pozadavcich na rychlost stanoveni normy casu.*

(CPI, 2010)

pl'éCé (studium préace)

ém

§ i L

Fizeni, zakladna pro syst
odmeénovani

postupy, vyssi vyuZiti zdroju,
techniky i pracovnik.

\y W/

vyssi produktivita
prace, vyssi efektivita
procesu

Obrazek 1 Analyza méfeni prace a jeji cile (Techniky analyzy a méfeni prace, 2023)

Dlabac (2015) vyjmenovava diivody pro méteni a analyzovani prace. ,, Zavery z analyzy nam
pomohou ke zvySeni produktivity pri malych investicich. Firma miize zjistit celkové naklady

3

na produkt, potrebny pocet zaméstnancii a stroju. *
Pomoci méfeni prace je mozno definovat Casové normy a nastavit plynulé planovani vyroby.
V neposledni fadé ndm méfeni prace usnadni zvysit bezpecnost na pracovisti pii relativné

snadné implementaci napravnych opatteni. (Techniky-analyzy-a-mereni-prace, 2023)
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Lhotsky uvadi tii zakladni skupiny metod a technik, které jsou zédkladem pro organizaci a

racionalizaci prace.

- metody studia prace

- Casové studie

- pohybové a prostorové studie (Lhotsky, 2005)

Kosturiak et al. (2010) definuje n¢kolik zdkladnich metod pro pozorovani a analyzu. Mezi
jednotlivymi moZznostmi volime podle slozitosti vyrobniho procesu nebo toku procest.

Jedna se o:
o fotografovani (dokumentace soucasného stavu)
e videozdznamy (stanovovani norem, pro pretypovani stroji)
e snimkovani pracovisté, momentkové pozorovani, spaghetti diagram
e mapovani toku hodnot, procesni diagramy zachycujici informac¢ni ¢i materidlovy tok
e dotazniky pro pracovniky
e audity podnikovych procest. (Kosturiak et al., 2010)

Tucek a Bobak (2006) povazuji za nejvyznamnéjsi tyto skupiny — ¢asové a pohybové studie,
diky kterym se tvoifi nové normy spotieby prace a vyuziva se zde zejména snimku
pracovniho dne (jednotlivce, hromadny, Cety, vlastni, snimek vyrobniho procesu), snimek
operace (chronometraZ — plynuld, vybérova, obkro¢na, snimek pritbéhu prace), momentoveé
pozorovani, dvoustranné pozorovani ¢i metody pohybovych studii (filmovy zaznam,
fotografie, postupové diagramy, grafy a schémata). Mezi nejcastéji pouzivané metody
méfeni prace patii metody casovych studii, které jsou realizovdny s pouZitim stopek,
mluvime tedy o pfimém méteni. Dale pak vyuZivame systémy pfedem urcenych Cast, kde
je norma uré¢ena nepiimym zplsobem. Pfedem urcené Casy jiz byly danym pohybtm urceny,

jedna se tedy o neptimé méteni. (Dlabac, 2015)

Chronometraz lze zaradit do ptimého méfeni prace. Slouzi ke stanoveni délky trvani urcité
pracovni operace. ChronometraZ je zalozena na principu rozdéleni méfené prace do né€kolika
usektl. U kazdého useku se zaznamenava spotieba casu do formulate, se kterym se nasledné
dale pracuje. Diky chronometrazi mizeme vyloucit extrémni hodnoty jednotlivych usek,
rozdélovat jednotlivé operace i ukony mezi pracovniky a definovat konkrétni problémové

ukony. (Dlabac, 2015)
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Plynuld chronometraz zajistuje skutecnou spotifebu Casu na jednotlivych operacich v
hromadné a sériové vyrobé, kde je obycejné znan sled a pocet pravidelné se opakujicich
ukont zkoumané operace. Vybérova chronometrdz — zkoumaji se pouze urcité (vybrané)
¢asti operace. Na dulezitosti nabyvaji mezni body méfenych ¢asti operace a zaznam se
provadi v jednotlivych casech a zaznamenava se do formulafe, pozorovaciho listu. Vybérova
chronometrdz zjistuje primérné hodnoty spotieby ¢asu na vybrané ¢asti operace, nejlépe
metodou aritmetického primeéru. Obkro¢na chronometraz — neméii se piini ¢as jednotlivych
prvki, ale ¢as trvani skupiny prvka. Zpétné se pak pocitaji ¢asy trvani jednotlivych prvki.

Pfitom se méni seskupeni prvki. (Kral, 2002)

1.2 Snimkovani

V ramci zjisténi doby trvani uzivame snimkovani bud’to celych operaci nebo jejich ¢asti. Pti
sledovani operace Ize hovoftit o snimcich operace, a pokud se jedna o pozorovani celé smény,
poté se hovoti o snimcich pracovniho dne. U velmi dlouhych operaci, které mohou trvat cely
den, se pak mulzZe stt, Ze se snimek pracovniho dne a snimek operace prekryva (Freivalds,

Niebel, 2013).

Snimek pracovniho dne zachycuje spotiebu pracovniho Casu na zaklad¢€ neptetrzitého
sledovani pracovnika ¢i skupiny pracovniklli po dobu jejich pracovni smény. Tato metoda
zkouma ztraty a spotfeby pracovniho Casu, je také velmi podstatnym zdrojem informaci o
ergonomicky klicovych aspektech pracovni ¢innosti. Jako vyhodu Ize u snimku pracovniho
dne brat, Ze nam umozZni ziskani potfebnych informaci o pribéhu pracovnikem vykonavané
prace. Nevyhodou je vSak naptiklad pracnost, Casova narocnost a psychicka zatéz, at’ uz z

pohledu pozorovatele ¢i pracovnika. (Dlabac, 2017)

Dle Uli¢né (2011) Ize diky snimkiim pracovniho dne identifikovat i skryté formy plytvani,
které je tézké rozeznat uvnitf procesu. Cas straveny pozorovanim poskytuje pozorovateli
piileZitost pochopit cely pracovni proces 1 postup. Celkové vyhodnoceni ¢i studie nasledné

prisp&je k odstranéni nedostatki a eliminaci plytvani ve vyrobnim procesu spolecnosti.
Postup vypracovani snimkovani mizeme rozd¢lit do tii fazi:

* ptiprava snimku pracovniho dne (zvoleni pracovnika, sezndmeni se s pracovistém),

* pozorovani, zapis a mefeni,

* analyza a vyhodnoceni snimku. (Dlabag, 2017)
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Plynula

Vybérova

Obkro¢na

Obrazek 2 Metody snimkovani (Techniky analyzy a méfeni prace, 2023)

Pozorovéni zahrnuje veSkerou ¢innost samostatné pracujiciho pracovnika a méteni jeho
spotieby casu. Toto pozorovani se zaznamendva do pozorovaciho listu. Tento druh méfeni
ma jak své vyhody, tak i nevyhody. Velkou vyhodou je piesnost méteni a pohybuje se fadove
v minutdch. Zaroven je to nejpodrobnéj$i zdznam o pracovni Cinnosti, kde se jednd o
nepierusené pozorovani veskeré spotieby pracovniho casu béhem smény. Z toho plyne
nevyhoda, kterou je pracnost a naro€nost samotného pozorovani jak pro pozorovatele, tak
pro pozorovaného. Snimek pracovniho dne, ktery je zobrazen na obrazku 1 umoziuje

analyzovat spotiebu Gasu v pribéhu celé smény (Slaichova, 2013).

= kg |DAUM: 20. 8. 2010 POZOROVACTIE LIsST |Ustéd
n: Poductvtyand |Sména: ranni PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE  |Pozoroval:
mER w164 do: 6:00 - 14:00 A SNIMEK PROBEHU PRACE  [pozorovany:
Pracovisté: MontdZ (linka 2) Nazev stroje (ev. &islo):
Vyrobek 1 (nazev, ¢ilo): AH 330 Dosahnuty vyr. vykon:
Vyrobek 2 (nazev, &slo) Dosdhnuty vyr. vykon:
Vyrobek 3 (nazev, ¢&islo) Dosahnuty vyr. vykon:
g:;ti;lrw Vypocet casu = __Sym_bo\ Popis
:00:00\[/B:00:00 | 0:00:01 ™, m00:01 | wp _ Ao pracoviéts - hleddni prizdné prepravis,_
0:00:01 0:00:01 0:00:02 ’p:ﬂﬂ:ﬂl | PVP | / Prace na vlastnim pracoviéti - montaZ
0:00:02 0:00:02 0:00:03 fJ:uu:Ul | DOK | \ Dokumentace - zdpis pofictu vyrobenych kusd }
0:00:03/Nq;00:03 | 0:00:044 0:00:01 | € N Celni na dily  lakovny -
v v
zméné cinnosti uvedené
operétora é Easy) i i

Obrazek 3 Vzor formulafe pro snimkovani (Techniky analyzy a méfeni prace, 2023)


https://docplayer.cz/5760817-Techniky-analyzy-a-mereni-prace-i.html
https://docplayer.cz/5760817-Techniky-analyzy-a-mereni-prace-i.html
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1.3 SWOT

SWOT analyza je strategicky nastroj, ktery poméaha organizacim lépe poznat a porozumét
soucasnému stavu a prostiedi, ve kterém piisobi a identifikovat klicové faktory, jez by mély

byt zohlednény pfi planovani a strategickych rozhodnuti.

Kazda dobfe zpracovand SWOT analyza je piesna identifikace pozitivnich i negativnich
momentii spolecnosti. Pii vytvaieni SWOT analyzy je zcela nezbytné vyuzivat tymové

prace, protoze jen ta dokaze piinést objektivni zavery. (Chromjakova, 2013)

Vnitini analyza organizace Analyza vnéjsich viiva

Strenghts Threats

» Finanéni analyzy
Silné stranky Hrozby

» Hodnoceni s pomoci EFQM = Analyza prosthedia okoll

= Analyza hodnotovéhe fetézce = Sektorové analyzy

= Analjzy zdrojl Weaknesses Opportunlties * Analyza konkurenéniho postaveni

= Analyzy produktoveho portfolia Slabé stranky PFileZitosti

Obrazek 4 SWOT analyza (Managementmania, 2023)

Strength (silné stranky): vlastnosti, které odliSuji vyrobek od konkurence, zvySuji zisky a

spokojenost zakaznik.

Weaknesses (slabé stranky): nedostatky, které brani tispéchu spolecnosti a snizuji zisky a

loajalitu zédkaznikd.

Opportunities (piilezitosti): vné&jsi udalosti, které mohou byt pro spole¢nost piinosem.
Obvykle se jedna o faktory pravni (zmény v legislativé), ekonomické (zmény sménnych

kurzi) a socialni (zdravého Zivotniho stylu).
Threats (hrozby): vngjsi vlivy, které mohou mit negativni dopad na organizaci. Naptiklad
zvySeni dani, dumping, vy$si ndklady na suroviny.

Po sestavena SWOT analyzy je tieba identifikovat klicové body, pfifadit prioritu, vytvofit
akéni plan a v neposledni fade monitorovat a hodnotit progres plnéni akéniho planu.

(Managementmania, 2023)
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1.4 Spaghetti diagram

Kazdé pracovisté ma uspotadani, pies které se pohybuji zaméstnanci, produkty a informace.
Mize to byt skute¢na vyrobni tovarna, profesionalni kuchyné nebo genericka kancelar s
kéjemi.

Neuspotadané uspotadani vede k neefektivnimu toku lidi a zdrojl, coz vede k neporadku,
zmatklim a nehodam. Jesté dilezitéjsi je, Ze Spatné uspotadani prace vede ke ztraté Casu a
pomalejSimu dodavani materidlu. KdyZ jsou pracovnici nuceni se prodirat Spatné
usporddanym pracovnim prostorem, musi cestovat na velké vzdalenosti a v kazdé fazi ¢ekat

déle, aby dostali to, co potiebuji.

Zaméstnavatelé potfebuji nastroj, ktery jim pomuze vizualizovat jejich aktudlni uspotfadani
a optimalizovat ho pro hladsi pracovni postup. Spagetovy diagram je k tomu dokonalym

nastrojem.

Spagetovy diagram mtizeme pouzit pro analyzu toku produktu, pohybu lidi, materialti anebo

dokumenti. (Miro, 2023)

Produce Punch out

necessary shapes additional shapes Quality Check

Metal quality
inspection

M miro

Obrazek 5 Piiklad zpracovani spaghetti diagramu (Miro, 2023)

Spaghetti diagram je uziteCcnym nastrojem zlepSovani procesit a sledovani pohybu

pracovnikl a materialu. Pfestoze tento nastroj ma kofeny ve vyrobé je mozné jej vyuZzit v

rozliénych oblastech, napiiklad i v administrativé, kde sledovanym prvkem muze byt
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informace. Sledovani pohybu je klicovou soucasti procesu odstraniovani plytvani. Diky

pohybliim je mozné zvysit efektivitu a zlepSit organizaci prace. (Valuestreamguru, 2011)

Diagram muze zachycovat pohyb pracovnika v pritbé¢hu ¢asovém obdobi. Diky c¢aram, které
jsou zakresleny do ptipraveného layoutu pracovniho prostoru, se znazorni pohyb materialu,
informaci nebo osob. Tento zptsob analyzy je snadné uskutecnit pii snimkovani pracovniho
dne. K jeho zpracovani je tfeba pouze papir, tuzka, plan budovy a osoba povéiend timto

ukolem.

Dle Jurové zobrazuje diagram vnitini tok materialu, ale také pohyby pracovnikt. Diky této
metod¢ je na prvni pohled patrna celkova organizace prace a lze jednodusSe najit vhodnou
cestu nebo navrhnout novy layout pracovisté. Tvorba spaghetti diagramu je zalozena na
pfesném zakresleni vSech pohybil (i zbytecné cesty) zaméstnance na daném pracovisti véetné
casového tuseku. Do diagramu lze zaznalit jak cesty, tak ukony, které jsou pro vétsi
piehlednost odliseny barvou. Casto se zaznamenavaji i vzdalenosti, popiipadé ¢asy piesunu
materialu. Diagram lze vytvofit ru¢né, kdy do planku pracovisté zakreslujeme danou cestu.
Dnes ale existuje n€kolik informacnich softwari, které tuto praci uleh¢uji. (Jurova a kol.,

2016)

1.5 Sankey diagram

Sankeyliv diagram je obecné grafické znazornéni slozeni urcité veliCiny tak, ze Sitka
prouzkli odd€lujicich se od zékladny je imérna pomérné velikosti ¢asti vzhledem k celku.

(Encyklopedie Vsevéd, 2023)

Sankey diagram slouzi ke grafickému znazornéni materialového toku mezi pracovisti. Cim
Sirsi je plna Sipka, tim vice materialu se na dané trase transportuje. Sipka udava smér tohoto
toku a k rozliSeni vice druhil vyrobki se vyuZziva rozdilné barevnosti. Délka Sipky pak udava

vzdalenost, kterou material musi urazit. (CIE, s.r.o0., 2023)
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2 STIHLY PODNIK

Stihly podnik je takovy, ktery uplatiiuje principy $tihlé vyroby a fizeni ve viech svych
oblastech Cinnosti. Takové jednani poméha podniku dosahovat vyssi trovné efektivity,

kvality a konkurenceschopnosti na trhu.

2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je vedle $tihlého vyvoje, logistiky a administrativy jeden ze zékladnich
stavebnich kament §tihlého podniku. Stihlou vyrobu miizeme chapat jako soubor metod,
nastrojl a principti, kterymi se soustied’'ujeme na vyrobu — vyrobni pracovisté, linky, strojni
zafizeni, vyrobni pracovniky. Cilem je mit stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu.

(AP, 2023)

V Maynardové slovniku (2001) je stihla vyroba popsana jako ,.komplexni metodika
optimalizace procesii, kterd zjednodusuje operace od koncepce az po dodavku zakaznikiim,
snizuje zasoby, zrychluje vyrobu, snizZuje naklady a zlepsuje kvalitu a dobu odezvy s vyuzitim
ndstrojii priimyslového inzenyrstvi.“ Stihla vyroba je tedy koncept ¢&i filozofie PI, jejiz
hlavnim ukolem je eliminovat plytvani v dodavatelsko-odbératelském fetézci a tim docilit
kratSich pribéznych dob vyroby. Tento termin je uz i u nas bézn¢ nahrazovan terminem
Lean management nebo také Toyota Systém. Jde o zplsob vyroby, kdy se za méné vyrobnich

prosttedkll vyrobi vice vyrobkli v poZzadované kvalité. (API, 2023)

Filozofie §tihlé vyroby se orientuje pfedevSim na poZzadavky zdkaznika a je postavena na

¢tytech zékladnich principech lean managementu:

1. Pull system — Firma svou produkci planuje na zdklad€ realné poptavky nikoliv na zakladé
své predikce poptavky.

2. Eliminace plytvani — odstranit takové aktivity, které zdkaznikovi neptidavaji Zadnou
hodnotu, a proto je odmitd zaplatit. Takové aktivity pfedstavuji pro spolecnost zbytecné

naklady.

3. Princip nepfetrzitosti — proces zlepSovani neznamena pouze jednordzovou akci. Jde o

kontinualni a neptetrzité zlepSovani, které nikdy nekonci, protoze vzdy je co zlepSovat.

4. Zaméfeni se na kliCové aktivity — podnik musi zhodnotit, v jakych aktivitich ma

konkuren¢ni vyhodu a naopak, jaké aktivity je vyhodnéjsi outsourcovat. (Ketkovsky, 2012)


https://www.e-api.cz/25786n-stihla-vyroba-pouzivane-metody-a-nastroje
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Stihla vyroba poméaha odstrafiovat nedostatky. Soucasti procesu racionalizace je vyuZziti
tahového, ne tlakového principu, coz znamend, ze pozd¢jsi faze vyroby si diktuji, co maji

de¢lat faze predchézejici. Ve §tihlém systému je mozné diive, a tim padem 1 v menSim

vvvvvv

(Faulkner, 2012)

Podle Jana Kosturiaka Ize Stihlou vyrobu charakterizovat pomoci nésledujiciho schématu.
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Obrazek 6 Schéma stihlé vyroby (Kosturiak, 2006)

2.2 Stihlé zarizeni

Stihlé zafizeni si vyzaduje minimalni pozornost pracovnika pii obsluze je nenaro¢ni na
udrzbu a je schopno vykonévat jednoduché ¢innosti za pracovnika. Takové zatizeni dokaze
rozeznat abnormalni stav a upozornit na n¢j pracovnika. Dokaze automaticky zabranit
vzniku riznych druhti plytvani a rychle reaguje na zménu pozadavkii. Pro implementaci

Stihlého pfistupu na strojnim zatizena existuje n¢kolik metod a nastroji. (prolean, 2023)

Metoda SMED, neboli Single Minute Exchange of Die, je metoda pro zlepSovani strojniho
zafizeni. Tato metoda zabezpecCuj zkraceni Cast pietypovani stroji. SMED zahrnuje tii

zakladni kroky. (prolean, 2023)
1) Jsou od sebe oddéleny interni a externi ¢innosti. Interni ¢innosti jsou takové, které
musi byt vykondvané jen pokud je stoj vypnuty. Externi Cinnosti jsou aktivity

vykonavané v priabéhu provozu stroje.
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2) Konverze internich ¢innosti na externi
3) ZlepSovani a redukce interniho a externiho ¢asu. (Tucek a Bobak, 2006)

TPM (Total Productive Maintenance) je komplexni ptistup k efektivnosti provozu a udrzbé
zafizeni. Jeho cilem je dosazeni perfektni vyroby a nizkych nakladi provozu.

(managementmania, 2023)

Kanban je metoda fizeni toku materidlu a informaci s cilem uspokojit zdkaznika dodanim

spravné¢ho produktu ve spravném case, v pozadovaném mnozstvi a v pozadované kvalité.

Kanban je zédkladem systému pro "Just in Time" (cems-cz, 2023)

Obrazek 7 Visualizace push, pull principu (interni zdroje BMW, 2023)

Poka-Yoke je metodika nebo zplsoby, jak zabranit moznému vzniku chyb. Obecné 1ze
metodiku POKA-YOKE rozdélit na POKA-YOKE konstrukce (designu) a POKA-YOKE
procesu. Poka Yoke je nizko nakladové, vysoce spolehlivé zatizeni pouzivané v systému
JIDOKA, které zastavi proces a preventivné chrani vyrobu pred zmetky, nebo také procesni
postup, ktery umoziuje vykonat ¢innost pouze jedinym moznym zptsobem. Tim se piimo

v procesu vylou¢i moznost vykonat néco Spatné. (ikvalita, 2023)

Metoda Value Stream Mapping zpravidla vyuziva pro zmapovani hodnotového toku
procesu. Poskytuje ndm komplexni pohled a moznost hlubsiho pochopeni celého pohybu
vyrobou i diky vizudlni strdnce — k zakresu pouzivame standardizované piktogramy.
Snadnéji pochopime i navaznost procest, odhalime plytvani apod. Cilem je navrhnout

budouci stav idealniho hodnotového a informaéniho toku vcetné jeho realizace. (e-api, 2023)


http://www.ikvalita.cz/tools.php?ID=139
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Value Stream Mapping Template

[y
Information Flow

N
Production Flow

Hours Hours Hours Hours

Minutes Minutes Minutes Minutes

w
Timeline
3

Obrazek 8 Ptiklad tvorby VSM (reserchgate, 2023)

2.3 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté je koncept, ktery se zaméfuje na eliminaci plytvani a maximalizaci pidané

hodnoty na pracovisti.

Stihlé pracovisté je navrzeno tak, aby spojovalo principy 5S a ergonomie a spolu s analyzou
a mefenim prace se snazi dosdhnout situace, kdy pracovnik pti minimalni namaze podava

maximalni vykon. (KoSturiak a Frolik, 2006)

Kosturiak a Frolik fadi mezi hlavni cile §tihlého pracovisté:

- zvyseni vykonnosti,

- snizeni Urazovosti a zatizeni organismu,

- zvyseni autonomnosti a moznost vice strojové obsluhy,

- zlepSeni kvality a stability procesu. (Kosturiak a Frolik, 2006):

Stihlé pracovisté je nejéast&ji aplikovano na pracovistich, kde je cilem zvyseni produktivity

a snaha o snizeni zatizeni pracovnikii a eliminaci chybovosti.
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Nejvhodnéjsi dobou pro zavedeni $tihlého pracovisté je tedy obdobi projektovani vyroby,
optimalizace provozu, obdobi reorganizace vyroby a v neposledni fad¢ také obdobi

sniZovani objemu vyroby. (Kosturiak a Frolik, 2006)

2.4 Metoda 5S

Metoda 58 je jednou ze zékladnich metod lean filozofie. Metoda 5S ptedstavuje organizaci
pracovisté tak, aby to vedlo k eliminaci plytvani, zvySeni produktivity a bezpecnosti na
pracovisti. Pfedpokladem pro dobrou kvalitu, produktivitu a bezpecnost na pracovisti neni
jen poradek a Cistota, ale také stanovit si pravidla, kterd budou neustdle dodrzovana a v

pripad¢ potieby také déle vylepSovana. (Lean-fabrika.cz, 2012)

. ORGANIZOVANE PRACOVISTE = §§ «rommrmmsrasrsssssssmssssassnsaseanns,

bezpedng ergonomicks
E‘r’.S'.I'EHATIEEEI‘u.’.ﬂ:LT . oraraviith |
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m o ) ‘ 'r I s Fadni zhytetné pohyby
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Obrézek 9 Visualizace 5S (prolean, 2023)

58S je série péti zakladnich principli pro dosazeni trvale ¢istého, pfehledného a uspotadaného
pracovisté. Vychazi z péti japonskych slov:
1. krok 5S — Seiso (vytfidit) — identifikovat, co je na pracovisti nutné a co naopak zbytecné.

Material, nastroje, pohyby a ukony bez ptidané hodnoty.
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2. krok 5S — Seiton (usporadat) — kazda véc ma své misto, k pouziti ve spravny ¢as. Véci
se ukladaji tak, aby se vzdy nasly na stejném misté. (pomoci ozna¢enim pracoviste, stroje
nebo regalu, nasténky)

3. krok 5S — Seiso (uklizet) — pravidelné provadét uklid, ¢isténi a udrzbu. Cisté pracovistd
napomaha kvalité a bezpecnosti prace.

4. krok 5S — Seiketsu (standardizovat) — zavést a dodrzovat standardy Cistoty. Kazdy

odpovida za své pracoviste.

5. krok 5S — Shitsuke (vyzadovat disciplinu) — v pfipadé zanedbani uklidovych pravidel
upozornit spolupracovniky, uklidova disciplina se musi vS§em pracovnikiim dostat do krve a

brat ji jako souc¢ast své pracovni ¢innosti. (Vitek, 2012)
Bejckova (2016) uvadi nasledujic diivody pro aplikovani a dodrZzovani 5S:
e Vizualizuje se a redukuje plytvani
e Zlepsi se materidlovy tok
e Zvysi se kvalita a bezpecnost prace
e Zlepsi se pracovni podminky a prostredi
e Zlepsi se podnikova kultura

Bejckova také dodava, Ze je dokdzano pomoci metody 5S doséhnout sniZeni stavu zasob az
o 80%, zkratit dobu vyroby az o 30%, zlepsit kvalitu o 10-20% a zmenSit pozadavky na
pracovni prostor az o 40% (Bejckova, 2016).

Pro udrzeni nastaveného stavu a standartu je potfeba vykonavat pravidelné kontroly.
Kontrolovat se mohou i pracovnici mezi sebou, kontrolovat miize managment nebo miize
byt kontrola provadéna na zdklad¢ pravidelnych auditi. Pravidelny kontrola ve dek

eliminovani plytvani. (Burieta, 2013)

2.5 Plytvani

Ve firm¢ probiha mnoho procest a tyto procesy lze rozliSovat na ty, které produktu ptidavaji
hodnotu a které hodnotu neptidavaji. Taiichi Ohno je jednoduSe nazval plytvanim (tvz.
muda). Jsou to veskeré Cinnosti, které pfimo ¢i nepfimo zbyte¢né spotfebovavaji zdroje.

Tyto ¢innosti se typicky vyskytuji pfedevSim v masové vyrobé. Cilem §tihlé vyroby je tyto



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

zbyte€nosti eliminovat. (Trilogiq, 2012) Existuje osm obecné uznavanych druhi plytvani v
ramci vyrobnich nebo podnikatelskych procest, které neptidavaji vyrobku zadnou hodnotu.
Podle Likera, (2010) 1ze tyto druhy plytvani aplikovat nejen na vyrobni proces, ale 1 na
administrativu, logistiku ¢i vyvoj vyrobki. Jednd se o tyto druhy plytvani:

1. Nadvyroba

2. Cekani

3. Doprava nebo pfemist'ovani

4. Nadmérné ¢i nepfesné zpracovani
5. Nadbyte¢né zasoby

6. Zbytecné pohyby

7. Vady

8. Nevyuzita tvofivost zaméstnanci

SPACE

WMOTION RESOURLES

HIPPEN TYPES OF WASTE

WATTING TIMES

Obrazek 10 Visualizace plytvani (interni materially BMW, 2023)

Badiru (2014) zminuje dalsi formy plytvani a to — ¢as na nastaveni stroje (musi se tomu
vénovat Cas a energie, proto je tieba tyto ¢asy minimalizovat), ¢as na zpracovani a hlavne

nevyuzitou pracovni silu.
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Plytvéni Ize identifikovat jak ve vyrobnich, tak i v nevyrobnich procesech.

Plytvéani zptisobené¢ nadprodukei vznikd diky vyrobé produktli ve vétsSim mnoZzstvi, nez
zakaznik pozaduje. Divodem vzniku byva zpravidla vyssi vyuziti vyrobnich kapacit a
dosazeni vyssi produktivity prace zaméestnanct, nebo za ticelem vytvoteni zasob pro ,,ptipad
nouze®, jako napf. poruchy vyrobnich zatizeni, vysoké zmetkovosti apod. V navaznosti na
tento druh plytvani vznika zbytecna potieba skladovacich prostor a zvySuji se také dopravni

1 administrativni ndklady. (Trilogiq, 2002 — 2012)

Plytvani zpiisobené nadbytenymi zasobami vznika napiiklad skladovanim nahradnich
dild, materialti, nedokoncenych vyrobkd, hotovych vyrobkil atd. VSechny tyto polozky
zbyte¢né¢ zabiraji skladovy prostor a vyvolavaji potiebu dalSich nakladl, jako jsou
vysokozdvizné voziky, regaly, dal§i pracovnici aj. Nadbyte¢né zasoby na sebe také vazi
finan¢ni prostfedky, které by bylo mozné upotiebit jinde. Ve filosofii $tihlé vyroby je tento

o

druh plytvani jednim z nejvétsich ,,prohfesku‘. (Trilogig, 2002 — 2012)
Chyby a zmetky maji podle Bauera (2012) pfimou souvislost s nekvalitou a predstavuji
naklady na re-work, opravy a zdrZeni vyroby. Chyby ve vyrob¢ zahrnuji nespravné navrzeny
vyrobni postup nebo layout a nefunk¢ni tok materidlu. Chyby a zmetky jsou dusledkem
nasledujicich pficin:

e Nepochopené pozadavky zakaznika

e Spatny material

e Spatny design

e Nedostacené vzdélani, vycvik a pracovni instrukce

e Slab4 kontrola

e Nedostatecné plynovana udrzba. Charron (2015)

Cekani je podle Myersona (2012) ¢as straveny &ekanim na material, dodavatele, informace,

stroje a pracovniky.

vvvvv

zadouct je odstranit. Jedna se jak o pohyby na pracovisti (napt. chiize pro nevhodné umistény
materidl) tak 1 pohyby pii vykondvani pracovni operace (zvednuti soucastky, uchopeni

nastroje atd.) (Trilogiq, 2002 — 2012)
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Nevyuziti potencidlu pracovniki fadi Charron (2015) do plytvani, protoze zaméstnanci
potencialu pracovnikt se projevu hlavné pfi nevyuziti mentalnich, kreativnich, inovativnich
a psychickych ¢i fyzickych zru¢nosti lidi. Liker (2007) do této skupin fadi i plytvani ztraty

napadt a novych pftilezitosti k uceni v diisledku nezdjmu zaméstnanci.

Plytvéani zpiisobené prostoji. K tomuto typu plytvani dochazi tehdy, kdy kvili ¢ekani nelze
pokracovat ve vyrobnim procesu. Mezi nejcastéjsi zdroje plytvani patii zejména porucha
stroje, nedostatek materidlu, nerovnomérna vyroba, ale také absence potiebnych informaci,
ptiliSnd byrokracie (napf. potieba podpisu nckolika pracovniki). Tento druh je snadno
identifikovatelny a mize v této oblasti predstavovat nékolik minut ¢i vtefin. (Trilogiq, 2002

~2012)

Transport a manipulace. Fekete (2012) tvrdi, ze ve vétSin€ ptipadech plytvani z piepravy
nastava presouvanim materidlu sem a tam z jednoho mista na druhé neefektivnim zptisobem
a cestou. Zbyte¢na pfeprava se projevuje prostiednictvim nadmérné manipulace

s materidlem, jeho naklddanim a vyklddanim.

2.6 ZlepSovani

Baghel a Bhuiyan (2005) definuji neustalé zlepSovani v§eobecné jako kulturu soustavného
vylepSovani zaméteného na zamezeni plytvani na vSech Grovnich a procesech probihajicich
v podniku. Tento proces vyzaduje spolupraci a souc¢innost kazdého jednotlivce v organizaci

pf1 minimalnich finanénich investicich.

Obrazek 11 Vizualizace zlepSovani procest (interni materialy BMW, 2023)
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Podle Armstronga a Stephensové (2008) je cilem procesu soustavného zlepsSovani predevsim
uznani zdkaznika jako nejdulezitéjsi ¢asti celého procesu vyroby. Konkrétnéjsimi cili jsou
naptiklad zlepSeni kvality a spolehlivosti vyrobkii nebo sluzeb, zlepseni systému ¢innosti,
urovné sluzeb a spolehlivosti dodavek, snizeni nakladd, zkraceni doby mezi zadédnim a

vytizenim aj. Zékladni motivaci pro soustavné zlepSovani je eliminace plytvani.
Pro zlepSovéni procestt mame k dispozici mnoho néstroji.

Vytlacil s Masinem (2000) uvadi, ze tzv. 7 klasickych nastroji v soucasné dobé& hraje hlavni
roli ve vSech fazich zlepSovani procest a jejich znalost je nevyhnutelné nutné pro tymovou
praci pii zlepSovani. Téchto sedm klasickych néstroji fizeni kvality bylo definovano

doktorem Ishikawou. Jedna se o nasledujici nastroje:
1. Stratifikace
2. Datova (frekvencni) tabulka
3. Histogram
4. Paretova analyza
5. Diagram pficin a nasledku (Ishikawiv diagram)
6. Analyza rozptylu a trendu dat
7. Kontrolni diagram

Neustalé zlepSovani je pro firmu nevyhnutelnd podminka riistu a snahy udrzet se na trhu nad
konkurenci. Pokud zdkaznik nedostane to, co si Zada, obrati se na jinou konkuren¢ni firmu.

(Repa, 2006)

Dle Svozilové (2011), se neda zlepSovani podnikovych procest pouzit jako synonymum pro
fizeni procesi. ZlepSovani je zamétfeno na postupné zvySovani kvality, produktivity a na
zkraceni doby produkce diky odstrafiovani ¢innosti, které netvoii hodnotu a zvysuji naklady.
Zacatek pro cilené zlepSovani procesii v podniku miZzeme ptikladat Gspéchu filozofie Kaizen
v Japonsku. (Masin a Vytlacil, 2000) Zajem o zlepSovani se zacal projevovat zejména ve
vyrobnich procesech. Devadesaté roky jsou povatovany za obdobi re-engineeringu. V tomto
obdobi bylo moZno procesy od zékladii navrhnout tim je vyrazné zlepsit. (Svozilova, 2011)

Nastroje pro zlepSovani procestt Masin a Vytlacil (2000) rozd¢€luji na:

- zakladni nastroje pro dynamické zlepSovani, kde patii cyklus PDCA, zékladni

metody mapovacich procest, 7 klasickych a 7 novych néstrojt,
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- pracovni velkoplo$né néstroje

- nastroje pro jednoduché feSeni problémul napft. brainstorming, technika bodovacich

karet atd.
Cilem neustalého zlepSovani je vytvorit, vyzkouSet a implementovat feSeni, které odstrani
hlavni ptic¢iny vzniku plytvani. Topfer (2008)
Topfer (2008) dale dodava, ze s fazi zlepSovani souvisi i hledani a testovani optimalnich
moznosti feSeni. Dllezitym aspektem je tréning a vyuZiti kreativnich pomiicek a technik, jez

generuji pouZiti jin¢ho zplisobu mysleni a nové principy feSeni problémii.

Quality
Improvement

Time

Obrazek 12 PDCA cyklus (wikipedia, 2024)
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3 PRVKY LAYOUTU VYROBNIHO PRACOVISTE

3.1 Vyrobni proces

Podle Synka (2006) je vyrobni proces systém veSkerych dil¢ich podnikovych procesi. Jak
pracovnich (s pfimou ucasti ¢loveka), tak automatickych (bez pfimé ucasti Cloveéka) a

prirodnich (pisobenim ptirodnich sil, jejichz podminky vsak ptipravil clovek.
Vyrobni proces zahrnuje:

1. Hlavni vyrobu — hlavni napln

2. Vedlejsi vyrobu — polotovary, nahradni dily

3. Doplitkovou vyrobu — kterd zpracovava odpad z hlavni a vedlej$i vyroby.
4. Ptidruzenou vyrobu — lisici se od vyse jmenovanych charakterem vyroby.

V sirSim pojeti 1ze vyrobni proces popsat jako transformacni systém, skladajici se s hlavniho
procesu a pomocnych procest, zahrnujicich skladovani, dopravu a spotfebu pomocnych

materiald a energii (Vacek 2001).

Vyrobni systém pozlstava z trojice hlavnich prvki — vstupy (jiz zminéné vyrobni faktory),
vystupy (z vyrobniho systému vzchazejici vyrobky materialni, ale i nematerialni povahy, tj.
hmotné produkty a sluzby) a transformacni proces. Pravé posledni zminény komponent
ptedstavuje gro vyrobniho systému, nebot’ zapada do vyse uvedenych definic pojmu vyroba,
a v dalSim vykladu bude proto pro transformacni proces ve vyrobnim podniku uZzivano
pojmu vyrobni proces. Rozdil mezi ndklady na potizeni vstupti do tohoto vyrobniho procesu
a hodnotou transformovanych vystupti (uréenych predevsim trhem) popisuje termin ptidana

hodnota. (Kavan, 2002)

Vyrobni systémy muzeme délit dle riiznych typologii. Tomek a Vavrova uZivaji tzv.
Htradicni® kritéria déleni vyrobnich systémi podle vyrobniho programu, vyrobniho procesu,

a podle pouzitych vstupti. TOMEK, G. a VAVROVA, V., 2007)
Vyrobu mizeme délit dle vyrobniho programu nésledovné:
- podle druhti na klasické vyrobky a sluzby
- na produkty hmotné a nehmotné,
- dle sitky programu na jeden produkt, nebo celou Skala produktit),

- dle vztahu k odbytu na zdkaznickou vyrobu a vyrobu orientovana na zakazky
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- dle mnozstvi najednou vyrabénych na kusovou, sériovou, hromadou a masovou

(TOMEK, G. a VAVROVA, V., 2007)
Vyrobu také délime dle pouzitych vstupu na:
Materidlove intenzivni
Pracovné¢ intenzivni
Informacné intenzivni
Kapitalové intenzivni

Vyrobu mizeme také délit dle vyrobniho procesu a dalSich kritérii jako jsou struktura

procesu, organiza¢ni usporadani a jakost vstupii. TOMEK, G. a VAVROVA, V., 2007)

Russell a Taylor (2011) uvade¢ji, ze se jednotlivé typy vyroby se 1isi kromé miry
standardizace také ndro€nosti na kapital a na lidskou praci. Obecné lze uvazovat, ze vyssi
mira standardizace s sebou pfindsi vyssi naroky na objem vdzaného kapitalu, ale naopak

mensi naroky na pocet pracovnikd.

3.2 Usporadani pracovist’

Pracovisté tvoii zéklad prostorového uspotfddani v podniku jako vymezeny prostor, na
kterém pracovnici vykonavaji souvislé a nepieruSované pracovni operace na urcitych
predmétech, za vyuziti nafadi a stroji. Pracovisté jsou seskupovana do dilen podle
charakteru vyrobkli (pFedmétného principu), nebo podle technologické podobnosti

pracovnich operaci (technologického principu) (Synek, 2011)

Pti vyuziti technologického principu jsou pracovisté provadéjici stejné typy operaci
prostorove soustiedéna vzdy do jedné dilny, haly, mistnosti. Vysledny organizacni typ je
tedy nazyvan dilenskou vyrobou. Je pro n&j typické vyuziti ptirucnich skladii a meziskladu.

(Tomek a Vavrova 2007)

Vyhodou dilenské vyroby je jeji flexibilita, schopnost a relativné nizké jednorazové nélady.
Negativem je mensi rychlost produkce a dlouhé dopravni cesty meziproduktd, ze kterych

plynou vyssi provozni ndklady (Wohe, 2007).
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soustruzna| frézarma | vrtarna | brusirna

kalirna |svafovna| kontrola |

Obrazek 13 Ptiklad technologického usporadani pracovisté (Kandlerova, 2023)

Pti aplikaci predmétného principu se organizace pracovist’ orientuje na vyrobky samotné. V

tomto piipad¢ rozliSujeme nasledujici organizacni typy vyroby:

Vyroba s jednim materidlovym tokem — pasovy vyroba

Vyroba v centrech

Vyrova na stanovisti

Kombinace vyse uvedenych (Tomek a Vavrova, 2007)

soustruzeni svarfovani  brouseni

vrtani kaleni kontrola

I

soustruzeni  frézovani kontrola

Obrazek 14 Ptiklad pfedmétného usporadani pracovisté (Kandlerova, 2023)
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3.3 Ergonomie

Ergonomie (anglicky ergonomics) je nazev védni discipliny, kterd ve strucnosti zkouma

vztah lidi, stroji a pracovniho prostiedi.

Marek a Skiehot (2009) definovali ergonomii jako védu, zabyvajici se vztahy mezi

¢lovékem, prostfedim a nastrojem a také o ptizptisobovani prace ¢lovéku.

Dle Chundely (2015) je ergonomie interdisciplinarni systémovy védni obor, ktery
komplexné¢ fesi Cinnost cloveka i jeho vazby s technikou a prostiedim, s cilem optimalizovat

jeho psychofyzickou zatéz a zajistit rozvoj jeho osobnosti.

Dle (Bridger, 2009) se ergonomie zamétuje na interakci mezi ¢lovékem a strojem s tim, ze
hlavnim cilem je ndvrh optimalniho rozhrani mezi témito dvéma. Pokazdé¢, kdyz
zaméstnanec pouzije néjaké naradi ¢i stroj, komunikuje s nim prostiednictvim daného
rozhrani skrze packu, tla¢itka, klavesnici, kolo atd. Posléze dostava zaméstnanec zpétnou
vazbu pres ukazatele na displeji, palubnim pfistrojovém vybaveni atd. Zptisobem, jakym je

toto rozhrani navrZeno, urcuje, jak snadno a bezpecné lze dany stroj ¢i naradi pouzivat.

Hlavnim cilem je nalezeni souladu ¢i rovnovahy mezi vykonovou kapacitou ¢lovéka (tj.
energetickou, biomechanickou, senzorickou a mentalni) a pozadavky pracovniho ukolu a
podminek, pii nichz je vykonavan. V dnesni dobé je zdkladnim systémem spojeni ¢lovek —

stroj — prostfedi. (Maly, 2010).

3.3.1 Zakladni oblasti ergonomie:
Podle Mezinarodni ergonomickeé spolecnosti (IEA) jsou ti1 zakladni oblasti ergonomie:

Fyzicka ergonomie se zabyva vlivem pracovnich podminek a pracovniho prostiedi na
zdravi €loveéka. Uplatiiuje poznatky z anatomie, antropometrie, fyziologie, biomechaniky
apod. Resi naptiklad problematika pracovnich poloh, manipulace s bfemeny, uspofadani

pracovniho mista, bezpecnost prace.

Psychicka ergonomie se zamétuje na psychologické aspekty pracovni ¢innosti. Patii sem
psychicka zatéz, procesy rozhodovani, vykonnost, interakce ¢loveék — pocitac, pracovni stres

apod.
Organizacni ergonomie je zamétena na optimalizaci sociotechnickych systému. Naptiklad
feSeni rezimu prace a odpocinku, zména prace, tymova prace ¢i socidlni klima na pracovisti.

(Kovac¢ a Szombathyova, 2010)
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Mezi dalsi, specialni, oblasti patfi: psychosocidlni ergonomie, rehabilitacni ergonomie,

participacni ergonomie, myoskeletalni ergonomie.

3.3.2 Metody ergonomické analyzy:

Dle rozdéleni Malého, Krale a Handkové (2010) uvadime nésledujici ptehled

ergonomickych metod:

- Checklisty: Hlavnim tkolem ergonomickych checklisti je proSetfeni pracovnich
podminek tak, aby bylo zajiSténo, ze vySetfovani bude diikkladné a nikoli takové, které
pouze odrazi oblast odbornych znalosti nebo zdjmu vysetrovatele. (Bridger, 2018).
Ergonomickeé checklisty lze vyuzit pro rychlé zhodnoceni ergonomickych pozadavkt
a pracovnich podminek na pracovisti provadénych v ramci prevence rizik. Hodnoti,
zda jsou ¢i nejsou splnény jednotlivé atributy pracovniho mista. Pfi zhodnoceni
pracovnich podminek se vychdzi naptiklad z hodnot rozmérovych vlastnosti
pracovniho mista i obsluhy, ptisobicich rizikovych faktort, rezimu prace a dalSich
vlastnosti, které charakterizuji analyzované pracovisté a vykonavanou praci. (Marek

a Sktehot, 2009)

- Dotazniky: Muze byt pouZito ve form¢ strukturovaného rozhovoru se zameéstnanci,
ale Castéji se pouziva forma dotazniku. Tento dotaznik je mozné povazovat za urcity
druh checklistu. Checklisty jsou obvykle vypliiovany osobami, ktefi provadéji
analyzu pracovisté. Naopak dotazniky jsou vyplilovany samostatnymi pracovniky a
je mozné tak ziskat dilezité informace, které by se pfi pouhém pozorovani mohly
snadno ptfehlédnout. Dotaznik je vyplilovan anonymné a je potfebné, aby vSechny
uvedené informace byly pravdivé. Nepravdivé informace mohou zkreslit ziskané

vystupy a vysledky analyzy.

- NIOSH: National Institut of Occupational Safety and Health (NIOSH) vyvinul
metodu v roce 1981. Nasledné v roce 1991 doSlo k jejimu rozsifeni. NIOSH je
metodou zaméfenou na analyzu zvedacich ukont pfi opakované manipulaci s
bifemeny. Bfemeno musi byt zdvihano soumérné a bez jakéhokoliv trhani. Pomoci
obou hornich koncetin a s dobrymi uchopovymi vlastnostmi se mize s bifemenem
manipulovat. Pohyb pracovnika nesmi byt nijak omezen. Metoda neni vhodna
napiiklad pfi manipulaci pomoci jedné horni koncetiny, s nestabilnimi objekty a
vsedé nebo vklece. Dale také pokud se pii zvedani nebo pokladani pouZzivaji rizné

pomucky a rychlost je vétsi nez 75 centimetri za sekundu.
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RULA: Ergonomickd metoda RULA patfi k nejmodernéjSim a nejcasteji
pouzivanym nastrojem v ergonomii. Metoda RULA je urCena pro pozorovani,
identifikaci a hodnoceni pracovnich poloh pii pracovnim postoji a pii manipulaci s
bifemeny. Principem této metody je pozorovani pracovnich cykla, kde se vybere
pracovni pozice, ktera je rozhodujici pro posouzeni zatizeni. Nasledn€ je provedeno
hodnoceni tohoto zatiZeni a to tak, Ze se pfifadi body k jednotlivym ¢astim téla. Dle
tabulek se stanovi skore, zohlediiuje se i vynalozena sila a zaté¢z. Vyhodnoceni se

provede pomoci dané kombinované tabulky. (Stanton, 2005)
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4 PRODUKTIVITA

Obecn¢ se popisuje produktivita jako pomér vstupii a vystupt v jednom procesu. Hlavnim
ukazatelem je maximalizace produktivity, pti které se dale sleduje celkové vytizeni stroju,

zatizeni a lidi. (Chromjakovéa a Rajnoha, 2011)

Hucka, Kislingerova, Maly (2011) ve své knize uvadéji, ze: ,,Jednim ze zasadnich ¢initeld,
které ovliviiuji konkurenceschopnost vyrobkil firmy, je produktivita (pfesnéji produktivita
vstupt).“ ZvySovani produktivity podniku — dle stejného zdroje — umoziuje dosahovat
dlouhodoby ekonomicky riist. Autoti dale vysvétluji, ze pokud mé dojit ke snizeni nakladi,
a tedy zvySeni produktivity, podnik musi peclivé sledovat vlastni produkéni postupy,

dodrzovat technologickou kazen a znat faktory piisobici na produktivitu.

Produktivita vyjadfuje miru, jakym je vyuzit material pti vyrobé produkti. V podstaté se
jedné o pomér mezi vstupem a vystupem z procest. Vystup se obvykle udava v jednotkach,
kterymi jsou napft. kusy, litry, tuny atd. Pokud nelze vystup samostatn¢ definovat lze ho
vyjadiit v penézich (cena produkce). Vstupy se standardné rozdéluji do nékolika skupin

napf. lidské zdroje, material, stroje nebo kapitdl. (Masin, 2005)

Produktivita operace v procesu je podil vyrobku a prace, jenz je potiebna k jeho dosazeni. Z
takové definice vyplyva, ze pokud bychom chtéli produktivitu zvysit stacilo by pouze dé€lat
danou préci rychleji. Takového kroku lze dosdhnout bud’ to zménou organizace prace,
pracovniho prostoru nebo jen zvysit Gsili. Nakonec se nezméni priibéh operace, ale dojde jen
k jejimu zrychleni. (Jurova, 2016)

Klecka (2011) in Synek (2011) uvadi, Ze produktivitou je mozné rozumét Uc€innost ¢i
pojeti podle autora — znamena pfeménu vstupl na vystupy, spojuje se produktivita jak s
vyrobnimi, tak 1 s nevyrobnimi podniky. Dale autor uvadi Groven produktivity, ktera je
uréena pomeérem mnozstvi produkce k objemu uzitych vstupti za urcité obdobi. Znamena to,
ze produktivita roste tim vice, ¢im méné je pouZito zdrojl k rostouci vyrobé uzitecnych véci
(Klecka, 2011 in Synek, 2011). Dle stejného autora je nutné brat v potaz i kvalitu, ktera je s
produktivitou tzce spojena. Kislingerova (2008) piSe, ze produktivita obecné je dana

pomérem: Vystup/Vstup.

Produktivita (P) popisuje miru pouZiti zdroju pii vyrobé findlniho produktu. Standardné je

vyjadiena: P = vystup/vstup (Bobak, 2011)
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Cejthamr (2005) uvadi, Ze ke zvyseni produktivity vedou nasledujic moznosti:
zvySeni vystuptl a zachovani vstupi,

snizeni vstupti pii zachovani vystupt,

zvyseni vystupl a soucasné snizeni vstupu.

Posledni moznost autor oznacuje jako nejpiiznivéjsi zpisob zvySeni produktivity.
Typy produktivity: Klecka (2008) d¢li produktivitu dle nasledujicich kritérii.

Dle rozsahu uvazovaného vstupu, uvadi produktivitu:

- celkovou — také zvanou souhrnnou, kterd je kombinaci riznych vstupli pro dosazeni

vystupu a je pro podnik rozhodujici;

- parcialni — napt. kapitalu, prace, materidlu, energie, ktera je dilezitd pro

vnitropodnikové fizeni.
Dle toho, zda ma nebo nemd hodnotovy rozmér, ptedstavuje produktivitu:
- technickou — poméfujici vstup a vystup pouze v naturalnich jednotkach;

- technologickou — kdy je vstup a vystup poméfovan v naturdlnich jednotkach v

penéznim ocenéni.
Podle stupné agregace urcuje produktivitu:
- mikroekonomickou — tykajici se podniku nebo pfimo konkrétni vyroby;

- makroekonomickou — jejiz produktivita je méfena za narodni ekonomiku.

4.1 Celkova produktivita

Celkova produktivita je vztah dvou proménnych, a to celkového objemu vystupi z daného
procesu ku spotfebovanému mnozstvi pottebnych vstupti. Pokud chceme urcit pomér tohoto
vztahu je nutné udélat pfeménu spotifebovanych zdrojii z objemovych jednotek na financni

prostiedky. (Masin a Vytlacil, 2000)

Jedna se o celkovou produktivitu, zvanou téZ produktivita souhrnu vyrobnich faktort, je pro

podnik rozhodujici (Klecka, 2011).
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vystup Ny vystup
suma zdrojovych vstupli  préce + kapitil + energie + material

Obrazek 15 Vypocet produktivity Klecka (2011)

Pro vypocet zmény celkové produktivity mezi dvéma obdobimi vyuziva Klecka (2011) in

Synek (2011) ¢asového indexu:

celkova produktivita v obdobi t

index celkové produktivityt (t=1) = celkova produktivita v obdobi (t — 1)’

Obrazek 16 Vypocet indexu produktivity Klec¢ka (2011)

Autor dale uvadi, ze zména produktivity je také zatizena cenovymi vlivy, a proto je nutna
jejich eliminace. Ta se provadi pomoci fixovanych (stejnych) cen. Dale Klecka (2011)

predstavuje v praxi pouzivany necasovy index produktivity, jenz je ddn pomérem:

zjisténa produktivita

standard produktivita’

Obrazek 17 Vypocet indexu produktivity Klecka (2011)

| Totalni produktivita - TP

calkovy mtfitelny vwwsiup [HVxPCH(RVAFRPC)+OST
TP = -
celkovy mefitelny vstup PS+M+K+E+Teh+V+ad+ T+0
LEQEF‘IdE! HV = motowvé vyrobky b = kapstalowve '="F~‘-'-_'F"':-' (fimni a
P = prnder.i cEena prdacoymi ':nJI.l'.i.II:
RV = rozpracovand wrobky — E = spotfeba energii
PR % rozpracovandsti Teh = ndakkdy na echnologe
05T = ostabni phijmy ¥ = naklady navyvo)
Ad = nigklacy na aodmanstrativg
P5S = nakkady na pracovni iy | = naklady na tremnk
M = maleridoud I'“':I'1:\-I'r. 0 = naklady na |-:Ih.:IE-'!

Obrazek 18 Vypocet produktivity (MaSin a Vytlacil, 2000)
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4.2 Parcialni produktivita

Parciélni produktivita znamena, ze celkovy vystup je podélen poctem vstupt a vysledkem
je produktivita na jednotku dané¢ho vstupu. Jedna o jeden z hlavnich faktort, ktery ovliviiuje

zivotni uroven v ekonomice. (Tucek a Bobak, 2006)

Muzeme hodnotit:
- PPstroje = Objem vyroby [ks]/pocet hodin prace stoje [stroj.hod.]
- PPprace = Objem vyroby [ks]/pocet hodin prace [prac.hod.]
- PPmateridlu = Objem vyroby [ks]/materil [jedn.méf.mat]

Parcidlni produktivita je zdkladnim méfitkem pro kontrolu produktivity kazdého zdroje
samostatné. K dosdhnuti vysledku je potieba provadét poméer mezi vystupem a kazdym

vstupem procesu. (Masin a Vytlacil, 2000)

Parcialni produktivita - PP

celkovy mafitelny vystup [HVxPCHRVaPR2PC+0ST
PP = -
1 trida maritelngho vsiupu 1 tridda marilelngho vsiupu
Legenda S b4 ol wyrobiky K = kapitalove vstupy (fiani a
P prpdaeni oEna pracovni Kapetal)
RV = rozpracovang virobky £ = 5pobfeba energ
PR = % rozpracovanast leh = naklady na technolog
05T = osiatni I:‘.'::l'T!.' W naklady na vy
Ad = ndklady na administrati
A5 - nak Adhy na pracovni siu | nadklacy na trenink

M = materidloveé nakluj-r' [ mdkiady na koSt

Obrazek 19 Vypocet parcialni produktivity (Masin a Vytlacil, 2000)
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5 PROJEKTOVE RIZENI

Pod pojmem projektové fizeni si muzeme predstavit aktivity zahrnujici planovani,
planovani, organizaci, fizeni a sledovani projekti od pocatku az do konce. Cilem
projektového fizeni je dosdhnout stanovenych cili projektu v ramci Casového rozvrhu,

rozpoctu a s pozadovanou kvalitou.

Projektové fizeni se vyznacuje vysokou mirou tymové spoluprace a je vhodné ho aplikovat
vzdy, kdyz rozsah, komplikovanost a rizikovost projektu prfesahne inosnou miru. (Dosko¢il,

2013).

Dle IPMA ® standardu mizeme definovat projekt jako: ,,jedine¢ny ¢asové, nakladové a
zdrojové omezeny proces realizovany za ucelem vytvofeni definovanych vystupi v
pozadované kvalit¢ a v souladu s platnymi standardy a odsouhlasenymi pozadavky.*

(Dolezal et al., 2016)

Pti projektovém fizeni nas bude ovliviiovat tzv. trojimperativ projektu, Tedy vysledky, ¢as
a zdroje. VSechny tfi prvky jsou provazany a vzajemné zavislé. Jestlize zkratime Cas
potfebny pro projekt, je tfeba brat v tivahu, Ze se budou muset zménit také néklady a

oc¢ekavany vysledek projektu. (Dolezal et al., 2012).

Trojimperativ je
v rovnovaze,
kdyz je rozsah
amérny ¢asu

A a rozpoctu

Chcete-li rozsifit
projekt (rozsah),
pridejte ¢as nebo

zdroje.

Kdyz to chcete
rychleji a
rozpocet zlstane
stejny, zvladnete

A toho méné.

Obrazek 20 Trojimperativ projektu (Frello, 2023)
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5.1 Charakteristika projektu

Na startovni c¢are kazdého projektu, ktery planujeme zrealizovat je potieba si stanovit

zakladni parametry projektu.

Takovym voditkem se pro nds stava zakladaci listina projektu. Jedna se o dokument, jez
definuje zakladni parametry projektu, jako jsou hlavni a dil¢i cile projektu, zodpovédnost za

realizaci a definovani pravomoci, rizika projektu a ¢asovy ramec.

Pokud chceme, aby vSe klapalo, musime v ramci fizeni postupné definovat cil projektu, ucel
projektu, urcit metody a techniky fizeni projektu vhodné pro projekt, sestavit tym v Cele
s projektovym manazerem, naplanovat harmonogram projektu, rozd¢lit ukoly, vytvorit

rozpocet, naplanovat komunikaci v tymu, stanovit mozn4 rizika projektu

Dulezité je definovani cile, které by mélo odpovidat problematice SMART cile. (Svozilova,

2016)

Cil musi byt:
e Specificky, konkrétni (specific) — o co se jedna,
e Meéfitelny (measurable) pro ucel posouzeni dosaZitelnosti cile,
e Akceptovany (agreed) — vSechny zainteresované strany jsou obeznameny,
e Realisticky (realistic) — cile je mozné dosdhnout,
e Terminovany (timed) — jasn¢ definovany Casovy ramec projektu (Dolezal et al.,

2012)

5.2 SWOT analyza projektu

Analyza SWOT se pouziva pro analyzu silnych a slabych stranek a ptileZitosti a hrozeb. Je
mozné vypracovat SWOT analyzu pro cely podnik, cely projekt nebo pro jednotlivé Casti

projektu ¢i procesu. SWOT je zkratka ¢tyt pocatecnich slov z anglictiny:
e Strengths — silné stranky,
e Weaknesses — slabé stranky,
e Opportunities — ptilezitosti

e Threats — hrozby (Dolezal et al., 2016)
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SWOT analyza se nejCastéji stanovuje ve skupiné, aby byla sestavena komplexné a z

ruznych pohledd. (Dolezal et al., 2016)

SWOT analyza miize byt pfizpisobena riaznym podminkam a cilim projektu. Jeji

vyhodnoceni miize pomoci identifikovat klicové a rizikové oblasti samotného projektu.

5.3 Logicky ramec

Logicky ramec projektu je nastroj k popisu a planovani. Poméha identifikovat vstupy,

vystupy, aktivity a vztahy navzajem v projektovém procesu. (Dolezal, Kratky, 2017)

Muze byt vizualizovan jako Logical Framework ve formé rdmce nebo jako Logical

Framework Matrix ve formé matice. (Dolezal, Kratky, 2017)

Logicky rdmec je nastroj, ktery napomahd k formulaci hlavnich parametri projektu v
logickych souvislostech. Obsahuje piinosy, cil, vystupy, aktivity projektu, pfedpoklady, ale

predevsim ovétitelné ukazatele a zptsob ovétreni ukazateld. (Dolezal, Kratky, 2017)

Pii vytvareni logického ramce je mozno si polozit n€kolik nasledujicich otazek, které
pomohou s formulovanim logického ramce: Jaké ptinosy mé projekt podpoftit? Proc¢ je dobré
jej realizovat? Jaky je cil projektu (stav v moment ukonceni projektu)? Jak konkrétné pijdou
zméfit piinosy? Jaky je zpusob ovétfeni jednotlivych ukazateli? Co bude projekt feSit?
Dodrzuje se projektova logika ,,jestlize-pak*“? (Dolezal, Kratky, 2017)

Dolezal a kolektiv (2016) definovali logicky ramec jako pomiicku pfi stanovovani

zakladnich parametrti projektu.

Ktivanek upozoriiuje na to, Ze v logickém rédmci projektu stanovujeme cile projektu
s mySlenkou na konec, tedy jak bude vypadat vysledek, ktery odpovida pfinostim a smyslu
projektu. (Kfivanek, 2019).

5.4 Harmonogram projektu

Harmonogram zobrazuje redlnou ¢asovou osu projektu a tim pomaha k lepsi kontrole.

(Doskocil, 2013)
Harmonogram projektu pomaha organizovat, planovat a fidit ¢asovy pribéh projektu.
Hlavnim cilem je vizualizace pribéhu projektu, splnéni milniku a poptipad€ upozoriiovat na

¢asové rizika.
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Tento harmonogram je obvykle zobrazen jako Granttiv graf. Muze byt, ale také pouzita
sitova metoda, kde se sestavuje tzv. kriticky cesta a je dilezitym néstrojem v projektovém
fizeni pro lepsi planovani a snizeni rizik v pfipadé nahlych zmén. (Projektoveé.CZ, 2021).

Harmonogram projektu je jinak feceno casovy plan projektu obsahujici posloupnost
provedeni jednotlivych ¢innosti projektu, planovana data Cinnosti a klicové milniky

projektu. Harmonogram je soucasti planu projektu, ktery mé $ir§i obsah a obsahuje dalsi

nalezitosti. (ManagementMania, 2011-2016)

Harmonogram muze slouzit jako vychodisko pro dalsi vypocty, zejména pro rozdéleni

zdrojii projektu. (Dosko¢il, 2013).

5.5 RIPRAN

Shtub a Rosenwein zdiiraziiuji, Ze pro pomoc projektovym manageriim a jejich tymtim byly
vyvinuty metodiky a nastroje fizeni projektovych rizik pro zvladani nejistoty a rizika (Shtub

a Rosenwein, 2018). Takovou analyzou je i RIPRAN.

Zkratka metody RIPRAN je odvozena z anglickych ndzvi (RIsk PRoject ANalysis). Tuto
metodu je nutno prvotné provést prfed implementaci projektu. Metodu je vS§ak mozné vyuzit
ve vSech fazich projektu. (RIPRAN, 2024) Metoda RIPRAN™ vychazi disledné
z procesniho pojeti analyzy rizik. Chape analyzu rizik jako posloupnost procesti, z nichz
kazdy proces ma definovany vstupy, vystupy a definované ¢innosti procesu, transformujici

vstupy na vystupy s ur€itym cilem. (RIPRAN, 2024).

Zkratka metody RIPRAN je odvozena z anglickych nazvii (RIsk PRoject ANalysis). Tuto
metodu je nutno prvotné provést pired implementaci projektu. Metodu je vSak mozné vyuzit
ve vSech fazich projektu. (RIPRAN, © 2024) Podle Chromjakové (2013) se analyza
zamétuje na identifikaci faktorti, které mohou ohrozit tspéSnost procesu a jeho vystupd z

hlediska cile rozvoje a prinosii pro zadkaznika.

Dolezal et al. (2012) uvadi ¢tyti zakladni kroky rizikové analyzy:
1. Identifikace nebezpeci projektu

2. Kvantifikace rizik projektu

3. Scénéf projektu

4. Posouzeni rizik projektu
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Postup sestaveni analyzy RIPRAN:

identifikace mozného nebezpeci v podobé seznamu nebo prehlednéjsi tabulky
stanoveni rizik

ptifazeni pravdépodobnost vyskytu hrozby

stanoveni procenta pravdépodobnosti hrozby

dopad rizika. Dolezal et al. (2012)
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6 ENVIRONMENTALNI MANAGEMENT

Environmentalni managementem ve spojeni s efektivitou vyrobni linky se dotyka vztahu

mezi ekonomickymi procesy a udrzitelnosti zivotniho prostiedni.

CENIA (Ceska informacni agentura Zivotniho prostfedi), déli néstroje k tvorbé politiky
zivotniho prostredi, kterymi lze ovliviiovat ekonomické subjekty pro zajisténi ochrany
zivotniho prosttedi, do skupin: Administrativni nastroje, Ekonomické néstroje, Dobrovolné

nastroje, Informacni nastroje, Organizacni a instituciondlni nastroje (CENIA, 2012)

Dle zakona €. 17/1992 Sb., o zivotnim prostiedi existuji dvé zakladni skupiny nastroji, a to

nastroje ptimého piisobeni a nastroje neptimého plisobeni na stav zivotniho prostredi.
Mezi néstroje pfimého pisobeni mizeme zaradit:

- administrativni néstroje

- koncep¢ni nastroje

- administrativni smlouvy a jiné dobrovolné¢ pirevzaté zavazky dle EMAS (Eco-

Management and Audit Schneme)
Mezi néstroje nepiimého piisobeni fadime:

- Ekonomické nastroj (poplatky za znecistovani zivotniho prostiedi, poplatky za
vyuzivani ptirodnich zdroji, dané, danova zvyhodnéni, dotace, zvyhodnéné ptijcky
a garance, ulevy, obchodovatelnd emisni povoleni — povolenky na emise
sklenikovych plynt v rdmci plnéni zavazki z Kjotského protokolu (Ministerstvo

zivotniho prostiedi, 2008-2015)

Pozadavky na environmentalni systém jsou kromé¢ legislativnich pozadavkl stanoveny v

normé& CSN EN ISO 14 001:2016 — Systém environmentalniho managementu.

Norma ISO 14 001 se zabyva managementem Zivotniho prostfedi tedy environmentalnim
managementem. Je uréena vyrobctim ¢i dodavatelim ve vSech oborech podnikani. Klade
velky dlraz na dodrzovéani zdkonnych pozadavkl souvisejicich s jednotlivymi sloZzkami
zivotniho prostedi. Mezi zakladni poZadavky této normy spada subvence ochrany zivotniho
prostiedi a prevence znecistovani. Certifikace systému managementu dle normy ISO 14 001
pomaha spolecnosti ke zvyseni divéryhodnosti mezindrodn€ uznavanym certifikatem na 3

roky. Hlavnimi pfinosy této certifikace je naptiklad vyssi zaruka plnéni zakonnych ¢i jinych
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pozadavkd, sniZzeni provoznich nakladii a snizeni rizika ekologickych nehod a havarii.

(Ceska agentura pro standardizaci, 2022)

Udrzitelny rozvoj je takovy druh rozvoje, ktery se zaroven snazi odstranit nebo zmirnit
negativni projevy dosavadniho zplisobu vyvoje lidské spole¢nosti. Minuly i sou¢asny vyvoj
zalozeny pfedevsim na ekonomickém ristu se nezvratné podepisuje na podob¢ a fungovani
nasi planety. VétSina piirodnich zdroji je konecna a jejich nadmérné Cerpani nasi planetu

poskozuje, jedna se tudiz v podstaté o rozvoj na dluh.

Obsah udrzitelného rozvoje byl rozvijen jednotlivymi ¢lenskymi zemémi i na mezinarodni
urovni. Na svétovém summitu o udrzitelném rozvoji v roce 2002 v Johannesburgu, bylo

zdiraznéno, se bude cilit na rozvoj se tfemi zakladnimi pilifi:
a) Socialni rozvoj
b) Ucinné ochrana Zivotniho prostiedi a Setrné vyuzivani piirodnich zdroji

c¢) Udrzeni vysoké a stabilni trovné ekonomického ristu a zaméstnanosti. (Ministerstvo pro

mistni rozvoj CR, 2012)
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Obrazek 21 Udrzitelny rozvoj (ministerstvo Ziv. prostiedi, 2023)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI VYBRANEHO PODNIKU

Firma Mostuj je maly rodinny podnik, ktery se zabyva vyrobou ovocnych a zeleninovych
Stav. Zpracovava jak ovoce z vlastnich bio sadt, tak také nakoupeny material od dodavateld.
Mimo tuto hlavni ¢innost provozuje v sezonu i mostovani pro vetejnost a postupné se

rozrusta.

MoStuj

Pod Dubovcem 972, 766 01 Valasské Klobouky
WWW.mostuj.cz

1C:72565275

DIC:CZ8711134564

7.1 Zakladni charakteristika firmy

Spolecnost klade diiraz hlavné na vysokou kvalitu zpracovani vysledného produktu. Zaklada
si na skuteCnosti, Ze moSty nejsou vyrobeny z koncentratu, nejsou fedény vodou nebo

pfislazovany, neobsahuji Zadné konzervanty, barviva ¢i aromata.

Tato mlada spole¢nost na trhu ptisobi oficialné teprve od roku 2016, avsak jiz diive dodavala

sva jablka z bio-sadu ke zpracovani jinym mostarnam.

Majitelé sadii — védomi si kvality svych jablek, které nejsou chemicky oSetfované — se
rozhodli vyuZit této jedinecnosti a zaloZit mostarnu vlastni. Zpracovavané ovoce ptivodnich
odrid vysokokmenny jabloni pochazi z Chranéné krajinné oblasti Bile Karpaty, kde ma

ovocnarstvi velkou tradici.

Firma se stabiln¢ rozviji na roste. Ve spolupraci se sdruZzenim ceskych farmait Cerstvé
UtrZzeno pracovala na vyvoji Cist¢tho mostu z borGvek. Stabiln€ navazuje spolupraci

s lokanimi péstiteli ovoce.
Vize spole¢nosti: Nase produkty spoji tradi¢ni poctivy pristup s modernim a inovativnim.

Cile spolecnosti: Rozsifit sortiment vlastnich a partnerskych produkti o dalsi 2 nové

vyrobky do 2 let.

Certifikace a ocenéni: firma je certifikovana dle syt¢ému HACCP. Ziskala ocenéni Bio
vyrobce potravin, Regionalni znatka, Regionalni potravina Zlinského kraje, Ceska

Biopotravina roku. Krom¢ ocenéni produktu a procesti byl majitel firmy vyhlasen jako
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Zivnostnik k roku 2022, a také obdrzel Cenu mésta Valasské Klobouky za dobrou

representaci.

Medialni prezentace firmy: Firma zaméiuje své marketingové aktivity na cilovou skupinu
zakaznik, ktefi jsou zainteresovani nejen o zdravy zivotni styl, ale i ekologicky udrzitelné
produkty. Do této cilové skupiny fadi predevsim mladé rodiny s détmi, aktivni komunity
maminek a mistni sdruzeni, zakaznici preferujici lokdlni produkty a zdraveé zijici a
ekologicky uvédomélé spotiebitelé. Zvlastni cilovou skupinou se stavaji vlastnici ovocnych
sadi. Firma tyto cilové skupiny oslovuje na webovych strankdch, socidlnich sitich a
reklamni kampani v radiich. Spolupracuje dlouhodobé s influencery, jejichz publikum

odpovida cilové skupiné a podporuje lokalni spolec¢enské udalosti.

Svoji praci prezentovala v televizni reportazi potadu Herbaf, reportdzi na CNN Prima News,
v Ceském rozhlase a na dvojstrané v ¢asopisu Prague Moon.

Spolecnost své produkty dodavd do mistnich potravin, na trhy, jarmarky, a spolecenské
udalosti, zasobuje organizace zabyvajici se prodejem lokalnich a bio produktt. Zajistuje také

prodej ptes e-shop jak jednotlivciim, tak subdodavatelim. (interni zdroje firmy, 2023)
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Obrazek 22 Zakaznici firmy (interni zdroje firmy, 2023)
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7.2 Produktové portfolio

V nabidkovém portfoliu firmy najdeme jednak mosty v Bio-kvalit€ jako Cisty jablecny most
a jednak kombinace jablka a jinych zeleninovych ¢i ovocnych mosti. Firma produkty

dodéava v baleni 10,5 a 2 litry.

Soucasti nabidky jsou také: produkty spojené s manipulaci mostu, jako stojany ¢i ozdobné

drzaky.

Mimo vlastni produkci firma také nabizi sluzbu mostovani z vlastnich surovin. V takovém

ptipadé produkt dodava v PE Boxu.

0520080000000

00030 - -

Obrazek 23 Produktové portfolio (interni zdroje firmy, 2023)
7.3 Popis pracovniho postupu

Analyza pracovniho postupu identifikuje jednotlivé ¢innosti, jez tvoii cely vyrobni proces.
Mohou byt tak identifikovana rizika a nedostatky v procesu, které vedou ke sniZeni
efektivity a ke ztraté kvality. Diky analyze pracovniho postupu bude lépe pochopena
interakce mezi jednotlivymi kroky a zajiSténa dulezitd data pro definovani oblasti jez

vyzaduje optimalizace.

Analyza byla provadéna pfimym pozorovani kazdého pracovisté béhem dvou smén a na

zaklad¢ diskuse s operatory a majitelem firmy.
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7.3.1 Objednavka, zaloZeni zakazky

Cely proces zacina objednavkou zdkaznika. Objednavka probihd ve vétSiné ptipadech
telefonicky. Objednavku a pfijem zboZi fidi majitel podniku. Po rezervaci je domluven

pfesny termin naskladnéni materialu. Je vyhotovena cedulka se jménem zékaznika.

Poptavka v sezonu podstatné prevysuje kapacitu. Béhem mého pozorovani v top sezong,
tedy na pielomu zafi a fijna, ptijal majitel pfes 100 hovoru. Ne vSechny byly vytizeny ihned.
Na zmeskané hovory reagoval majitel béhem celého dne.

Dle statistiky dojde béhem 14 kritickych dni v sezonu, kdy extrémné vzroste poptavka, ke
ztrat€ 5-25 % zékaznik, kteti neakceptuji dlouhou ¢ekaci lhiitu zpracovani a vyuziji sluzby

konkurence. Lhita od piijeti objednavky po jeji predani mize v sezonu dosahovat i 3 tydnd.

Obrazek 24 UloZeni a oznaceni vstupniho materidlu (vlastni zpracovani, 2024)

7.3.2 Prijem materialu, skladovani

Naskladnéni mutze probihat i bez asistence pracovnika. Kazda zakazka/zakaznik ma
zarezervovany big box se svym jménem. Do pfipraveného boxu piesype materidl. O

vyhotoveni zakazky je opét obeznamen telefonicky.

Cedulka se jménem zakaznika putuje s jednotlivou zakazkou skrz celou vyrobou. PIné boxy
¢ekaji na zpracovani dle FIFO. Vyjime¢n¢ je dostane nékterd zakazka prioritu na zakladé

rozhodnuti majitele.
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Obrazek 25 Ulozeni vstupniho materidlu (vlastni zpracovani, 2024)

7.3.3 Tridéni vstupnich surovin

Vstupni materidl je pfed samotnym procesem manudlné vytiidén. Nekvalitni ovoce je

oddéleno. Poté se navazi na paletovém voziku na pracovisté. Pii pfevozu musi operator

prekonat prah u vrat.

Obrazek 26 Jablka se pied vstupem do procesu tiidi (vlastni zpracovéni, 2024)

7.3.4 Myti, drceni, lisovani

Big box je pfesunut na automaticky pieklapec a s celym obsahem vsypan do kade€ s vodou a
oplachem. Tento krok musi byt operatorem vykondvan obezietné, protoZze objem big boxu
prevysuje na objemem kadé. Muze se lehce pieplnit a vysypat na zem. Spravné ovladani

pieklapéce zavisi pouze na zru¢nosti a zkusenosti operatora.

Jakmile je ovoce vysypano, je identifikacni cedulka o zakdzce ptelepena na vhodny

sedimentacni tank, do kterého bude nasledné most precerpan.
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V kadi je ovoce omyto a pasovym dopravnikem ptesunovano plynule do drtice. Jedna se o
stroj z nerezové potravinaiské oceli s moznosti volby hrubosti drceni a kapacitou az 1000

kg/hod s moznosti neptetrzitého provozu.

Po rozdrceni padd ovocna drt’ do lisu. Lis disponuje kapacitou 800 kg/hod s moZnosti
nepietrzitého provozu. Vytéznost zavisi na mnoha faktorech, ale v idealnim ptipadé¢ muize

byt az 70%.

Vytékajici Stdva je manualné zbavovana kali pomoci sita a ptfecerpavana do sedimentacnich
tankil. Most je pfes sbérnou nadobu Cerpadlem pfeCerpavan do sedimentacnich tankd.
Operator musi hlidat naplnéni nadoby tekutinou. Pfi nepozornosti nebo nedostatecnému
zbaveni pény nasaje cerpadlo vzduch a dale nesaje, nadoba se preplni diisledkem ¢ehoz most

vyte€e na podlahu. Plynulost obsluhy obou strojii zavisi na zrucnosti a peclivosti operatora.

Obrazek 28 Drceni a lisovani (vlastni zpracovani, 2024)
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7.3.5 Preferpavani, sedimentace

Pti precerpani mostu do sedimentacni nadrze zde most setrvava min. 4 hodiny. Doba jen
individudlni a zavisla na vice podminkach, jako je teplota, druh a stav vstupni suroviny a
samotné mnozstvi §tavy. Dobu sedimentace tedy upravuje dle svého uvazeni operator

pastéru.

Po tadném odkaleni je most piecerpan do zasobniho tanku pro pastér a sedimentacni nadrze
jsou umyty a piipraveny na dalsi varku. Sedlina, ktera se stava odpadnim produktem je

sloZité z tankil odcerpavana do nadob a poté vylévana do Zlabu, ktery se nachazi u vchodu.

Obrazek 30 Precerpavani (vlastni zpracovani, 2024)
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7.3.6 Pasterizovani, chlazeni

Pritokovy pasterizator Cerpa most z pripravného tanku a ohiivd ho na 82°C. Listek se

jménem zakaznika putuje na pastér, aby operator vidél, o kterou zakazku se jedna.

Operator ma v oblasti kolen zasobnik na obalovy sacky, které pouZiva ke staceni. Tyto sacky
dopliuje z vedlejsi mistrnosti. Doplnéni probihd cca 10 x za sménu. K doplnéni vyuziva

prostor, kdy plnicka automaticky plni sacek.

Pasterizator pouziva automatickou regulaci teploty a pratoku. Kapacita pasterizatoru je 250
/hod. Po zahtati je moSt rovnou sta¢en do sacku a opatien ventilem. Pfi staceni je obsah

sacku vazen a dle prednastaveného programu odstaven pii dosazeni optimalni vahy.

Teplotu nastavuje a kontroluje operator. V ptipad¢ nizké teploty hrozi pozd¢jsimu zkazeni
mostu v piipadé vysoké dojede ke zni¢eni hodnotnych latek v mostu. O teploté se vedou

denni zaznamy na pfiloZeny papir.

V pribéhu operace samotného plnéni pasterizovaného mostu do sacku operator ceka,

popiipade se vénuje jinym dopliikovym ¢innostem.

Poté je v bednickach pfevezen most na dané misto ke zchlazeni. Toto misto se nachazi

venku. Operator musi tedy s plném pfepravnim vozikem projet celou halou.

Kominek s bedni¢kami je opét oznacen listkem se jménem zakaznika.

Obrazek 31 Pasterovani a chlazeni (vlastni zpracovani, 2024)
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7.3.7 Baleni, skladovani

V ptipadé pozadavku zdkaznika jsou sacky s mostem zabaleny do papirovych krabic a
opatieny etiketou. Toto baleni probiha vZzdy u vlastni vyroby. Mosty z vlastnich surovin
urené k prodeji se uchovavaji v prostoru skladu. Zde neni zajiSténo FIFO. Regaly

neumoznuji jednoduse plnit dle FIFO.

Obrazek 32 Baleni a skladovani (vlastni zpracovani, 2024)

7.3.8 Predani zakazky

Majitel na zaklad¢ odevzdanych kominkd s mosty v chladici zon€ a na zakladé jmenovky
informuje zdkaznika o pfipravenosti jeho zakazky k vyzvednuti a domluvi se na terminu a

celkové cené.

Obrazek 33 Oznaceni zakazky (vlastni zpracovani, 2024)
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7.4 SWOT analyza podniku

Aby byly vsechny dilezité faktory pii nasledné analyze pracovisté brany v potaz, byla
vypracovana SWOT analyza podniku. Jesté pfed samotnym stanovenim projektu
racionalizace je diilezité se zaméfit na klicové faktory, které na firmu pisobi. SWOT analyza
mi pomuze stanovit priority a pozd¢ji pfistoupit k navrhu racionalizace efektivnéji. SWOT
analyza byla vypracovana ve spolupraci a spolecné diskusi s majitelem podniku a zaroven

na zaklad¢ vlastniho pozorovani.
Jednotlivé body jsou sefazeny dle vyznamu, jimz ptsobi.

Tabulka 2 SWOT analyza podniku (vlastni zpracovani, 2024)

Silné stranky Slabé stranky
- Vlastni bio-sad - Znacnd zavislost na ptirodnich

- Vysoka kvalita produktu podminkach a sezonnost

- Flexibilita ve vyrobé - Nekvalitni pracovni sila, neochota

sezonni prace
- Dobré vztahy s dodavateli

- Nedostatecné vyrobni a skladovaci

a lokéalnimi péstiteli
prostory

- Nevhodné umisténi vyrobny

- Omezena distribuéni sit’

Prilezitosti Hrozby
- Poptavka po zdravych alternativach - Zvysujici se pocet konkurentd,
napoju roste stavajici a nova konkurence
- Zvysujici se povédomi o zdravém - Netiroda

Zivotnim stylu - Nekvalitni levné substituty

- Nove¢ ptichuté, kombinace a o ./ ,
- Rast cen energii a prace

pouZzité suroviny
- Nedostatek pracovni sily

- Ekologicky trend a udrzitelnost
- Regulace v potravinaiském

- On-line prodej, pfima distribuce primyslu

zakaznikiim
- Preferen¢ni zmény zakaznikl
- Spoluprace s lokalnimi péstiteli,

partnerstvi
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- Podpora tradi¢nich ptistupii

- Vyuziti novych technologii a

vyrobnich postupu
- Nov¢ trhy
- Vyuziti odpadcich surovin

- Fondy evropskych dotaci

vvvvvv

podminek plné¢ pokryje pozadavky vyroby na zakladni vstupni material. Certifikace Bio

zarucuje vysokou kvalitu vystupu a tim i exkluzivitu produktu.

Vzhledem k tomu, ze se jednd o malou rodinnou firmu, vyuzivd ke svému prospéchu
typicky pro malé podniky, firmé dovoluje provadét rychlé reakce na zmény preferenci
zakazniku. Mohou se 1épe specializovat a efektivnéji komunikovat jak s odbérateli, tak

dodavateli, s nimiz maji bliz$i vztahy.

Slabé stranky: Naproti tomu nejkriti¢téjSim faktorem je nejista uroda a sezonnost produkce.
V dnesni dob¢ jiz neni problém externé nakoupit z velkoskladti ovoce béhem celého roku
v dobré kvalité, ovSem za ptredpokladu celoplo$né vysoké netrody se stavaji vystupy

nerentabilni.

Se sezonnosti se poji jesté dalsi problém, se kterym se firma neustale potyka. Nedostatek
kvalitni pracovni sily. V dob¢ nejintenzivné;si produkce naroky na zaméstnance rostou a je
problém naplnit potfebné lidské kapacity. Lidé nevyhledavaji sezonni a nestalé zaméstnani.
Firma své potieby kryje se zdrojii studentli, ¢i osob. které si chtéji pfivydélat. Oviem
spoluprace byva do znané miry komplikované a nejistd. A kvalita prace neodpovida
ocekavani.

Majitel podniku definoval jako slabou stranku také vyrobni a skladovaci prostory, které se
s rozSifujici produkei stavaji nedostatecné. Soucasné disponibilni prostory jiz budou brzy

nepiekonatelnou piekazkou pro dalsi rozvoj firmy.

Prilezitosti: Potencidlni uzitek a mozné pole pisobeni vidi firma v rostoucim trendu

povédomi o zdravém zivotnim stylu a aktivnim vyhledavani zdravéjSich alternativ potravin.
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Diiraz na kvalitu svych produktii a pouzivani bio ovoce bez chemickych ptidavku a

konzervantii dokaze ziskat ditvéru spotiebitelt.

Firma jiz jednou investovala do vyvoje nové piichuté¢ a hodla se dale vtomto sméru
posunovat. Investi¢ni aktivity by se mély také tykat inovativnich vyrobnich postupt a
zavadéni moderngj$i a vynosnéjsi technologie. Nesmime také opomenout investice do

obalovych materiald, které by zvysily atraktivnost produktu.

V neposledni fad¢ vidi firma obrovsky potencial ve vyhledavani a osloveni novych trhu,

konec¢nych uzivateli nebo distribucnich cest.

Hrozby: Jako kazdy podnik, musi byt firma na pozoru a krok vpted pted konkurenci.
Samotna rostouci atraktivnost odvétvi 1ldka nové konkurenty, ktefi mohou nabizet stejné
nebo podobné produkty za niz$i ceny nebo lepSi podminky. NejvétSimi konkurenty
v soucasné dobé& jsou Vitaminator, Hostétinskd moStarna, moStarna Louny a Ovocnak.
Konkurentem se muze stat také dodavatel produktii podobného charakteru, ov§em s velmi
nizkou kvalitou. Kombinace riznych vlivli, pisobicich na spotiebitele, muize vést

k uptednostitovani kvantity nad kvalitou.

Aktuélni hrozba cen energii miize negativné ovlivnit rist podniku. Pfi zvySovani nakladu na
provoz mohou inovativni kroky firmy stagnovat. Je dulezité tento trend sledovat a podnitit

firmu k nalezeni ispornych opatteni.

Firma se celou dobu svého puisobeni potyka s nedostatkem kvalitni pracovni sily. Casta
fluktuace zaméstnanct a jejich neodbornost nebo nezajem o rist firmy celkoveé snizuje

produktivitu.

Protoze je podnik zna¢né zavisla na jednom druhu surovin a jeho netiroda mtize mit zna¢ny
ekonomické dopad je dilezité uvazovat o diverzifikaci. Nedostatek jedné suroviny znacné

zvySuje naklady na jeji ziskavani.
7.5 Proces vyroby mosti

Vyrobni program mizeme rozd¢lit na dva zakladni modely. Jednak se jednd o zpracovani
vlastniho nebo nakoupeného vstupniho materidlu a jednak mosStovéani pro vetfejnost. Oba

modely se od sebe lisi jen sezonnosti a zvySenimi pozadavky na efektivitu vyroby.

V nésledujicich analyzach se budu vénovat modelu, kdy moStarna v hlavni sezon¢ mostuje

zakéazky pro vetejnost. Tedy i doporucené postupy pro zvyseni produktivity se budou
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vztahovat k tomuto modelu. Aplikované postupy jsou vsak neoddélitelné pro cely model

provozu mostarny, a tedy i pfinos se promitne jako celek.

Vyroba mostl je rozdélena do nékolika fazi. Zakladni procesy délime dle pracovist’ na
pfijem a vstupni kontrolu materialu, myti, drceni a lisovani, sedimentovani, pasterovani,

baleni, skladovéni a predani zakazky.

Vyroba v sezonu probiha na dvé smény, pficemz majitel je soucasné pfitomen na ranni i

odpoledni smén¢. Linku celkem obsluhuji 3 pracovnici + majitel.

Kontrola, , . . Baleni,
=) Myti == Drceni =) Lis em=) Kal == Paster ==p sklad

tiidéni

Obrazek 34 Vyrobni procesy (vlastni zpracovani, 2024)

e Navazeni ovoce, drtic a lis = 1. pracovnik.
e (Odkalovani, sedimentace, pasterizace = 2. pracovnik
e Baleni, skladovani, pomocné prace = 3. pracovnik

e Rizeni vyroby, kvalitativni pozadavky, komunikace se zakaznikem, dodavateli,

administrativa, jiné doprovodné ¢innosti = majitel.

Proces zacina objednavkou a ptijmem ovoce. Objednavka se uskute¢ni v 90% piipadech
telefonicky, popiipadé na zdklad¢ osobniho jednani. Ve firmé neni zaveden zadny interni
systém fizené vyroby. Veskeré kroky planuje jednatel. Ten dava zakazkdm také priority.
Zakazka dostane své ¢islo a pod timto ¢islem prochdzi celym procesem. Rozhodovani o

prubéhu zpracovani zakazky nema zadny konkrétni pravidla a fidi se aktudlnimi potfebami.

Po kontrole stavu kvality vstupniho materidlu a jeho pfipadnému vytfizeni je ovoce
presypano do big boxii. Odtud dale putuje do nerezového zasobniku, kde je umyto ve vodni
lazni. Nevyhovujici ovoce je vytfidéno. Ovoce je dale vedeno dopravnikem do drtice,
pficemz je cestou oplachovano vodnimu tryskami. Drceni probiha pifes nerezovy drtic
s vyménnymi sity, které urcuji hrubost drceni. Drt’ padéd do zasobniku lisu. Ze zasobniku lisu
je drt’ vedena k lisu, ktery zajiStuje kontinudlni provoz. Drt’ je lisovdna mezi valci a
perforovanam pasem, ze kterého vytéka most do preCerpavaci nadrze, odkud je Cerpan do
nerezovych zasobnikil. Zbyly odpad po lisovani je v pravidelnych intervalech vyvazen pted

halu, kde ¢eka na dalsi zpracovani.
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V preCerpavacich nadrzich most postupné sedimentuje a mtize byt odkalovan. Tato operace

je nejdelsi operaci v procesu, a tedy 1 sou¢asnym bottleneckem.

Z nerezovych nadrzi je moSt cCerpan do vykonného prutokového pasteryzatoru.

S pasteryzatoru je lis pfepravovan do plnicky obali Bag in Box.

Poté je most ptirozené chlazen v perforovanach bednickéch a ulozen do skladu. Na konec

probihé ptedani zakazky. Tok je rovhomérny a plynuly.
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8 ANALYZA PRACOVISTE

Béhem analyzy soucasné¢ho stavu pracovisté jsem vychazela zptedpokladu, Ze firma
doposud nevyuzivala zddné metody pro zvyseni efektivity pracovisté. Firma reaguje aktivné
na podnéty, ale nema persondlni interni kapacity pro provedeni dikladnéjsi analyzy, ¢i

zavedeni metod.

Pro tuto diplomovou praci byla zvolena cela vyrobni linka na zpracovani mostu. Vyrobni
linka se déli na tii pracovisté. Prvni pracovisté sestdva z procesii tfidéni, myti, drzeni
lisovani. Druhé pracovisté obsahuje procesy sedimentace a pasterizace. Tteti pracovisté se
tyka baleni a skladovani. Linku obsluhuji celkem 3 pracovnici + majitel, a to v nasledujicim

rezimu: Pracovnik drcenti a lisovani: 6 hodinova sména
Pracovnik sedimentace a pasterizovani: 11 hodinova sména
Pracovnik baleni: 7 hodinova sména.

Analyza se zamétila na samotné procesy i jednotliva pracovisté, a i pracovniky, u kterych
dochazi k plytvani a neefektivite.

Béhem analyzy bylo vyuzito nékolik nastroji primyslového inzenyrstvi. Jako zaklad byl
proveden uvodni rozhovor s majitelem firmy a s operatory. Zavéry byly pouzity jako hlavni
vychodisko pro analyzu samotného layoutu linky, prostorové uspotfadani jednotlivych
pracovist, pohybl pracovniku na pracovisti, materidlovych tokil a pracovnicich postupi.
Pracovi$té bylo analyzovano z hlediska metodiky 5S a byly definovany zakladni druhy

plytvani. V neposledni fad¢ byly zobrazeny vykonnosti ukazatele firmy.

V druhé fazi je provedeno kritické hodnoceni vysledkll analyz a stanovena vychodiska pro

zpracovani projektové casti.

Béhem uvodni diskuse s majitelem jsme spolu definovali kritickd mista, které dle néj
vyzaduji pozornost. Hlavni oblasti, které snizuji produktivitu linky a negativné ovliviiuji

Zivotaschopnost a riist mostarny jsou:
e Nizka efektivita soucasnych vyrobnich procesti
e Vysoké naklady na provoz
e Nedostatek kvalitni pracovni sily

e Omezené¢ skladovaci prostory



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

8.1 Layout

Firma nema vypracovany podrobny layout pracovisté a stejné tak jsem neméla k dispozici
rozmérove a zastavbové parametry stroji. Proto musel byt aktudlni stav layoutu pracoviste
pro ucely této DP zjednoduSené¢ vypracovan s pomoci informaci o pidorysu budovy a

vlastniho méfeni na pracovisti.

Pracovisté linky na vyrobu mostii se nachazi v samostatné budové, ktera je rozd€lena na tii
celky. V prvni sekci se nachazi pracovisté pro myti, drceni, lisovani, sedimentaci a
pasterizovani mostu. Tato ¢ast je v procesu nejvice zatizena pohybem materidlu a

pracovnikd.

Dale je zde oddéleni pro baleni a sklad pomocného a obalového materidlu. Posledni ¢asti je

misto pro skladovani hotovych vyrobkt a volnych beden.

K pracovisti patii také venkovni prostory urcené jednak pro navazeni a jednak pro
kratkodobé skladovani vstupného materialu. Misto pro chlazeni mostti a misto pro docasné

odloZeni vypresk.
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Obrazek 35 Layout pracovisté linky na vyrobu mosth (vlastni zpracovani, 2024)
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8.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram poskytuje diilezit¢ informace pro naslednou optimalizaci pracovniho
prostiedi a layoutu linky samotné. Analyza pohybu pracovnikii na pracovisti béhem smény
byla vypracovana pro jednotlivé operatory zvlast'. Trasy operatori jsou odliSeny v diagramu

barevné.

Trasy operatora obsluhujici drti¢ a lis jsou zbytecné dlouhé. Navic se jedna z velké Casti o
manipulaci objemného materidlu na dlouhou vzdélenost. Pohyb pracovnika ve stisnéném
prostoru pii vyvazeni vypreski nékolikrat za sménu komplikuje plynuly pohyb ostatnich

pracovniku.

Operator sedimentace a pasterizace bojuje s omezenym prostorem pii presunovani hotovych
vyrobku ke schlazeni. Cestou pifekonava prekazky jako jsou hadice kabely a prah u hlavnich
vrat. Trasa neni pfimd, pravé naopak. Pfi manipulaci s tanky, pfecerpavani mostu a jejich

e ~_ 7

i$téni pracuje ve velmi omezeném prostoru.

Pro efektivni racionalizaci vyrobni linky se je tfeba zaméfit na vySe uvedené oblasti a

minimalizovat jejich dopad. ZmenSit vzdalenosti pro operdtory a napfimit trasy.
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Obrézek 36 Pohyb pracovnikli béhem smény (vlastni zpracovani, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

8.3 Sankey diagram k vstupnim surovinam

Sankeyho diagram zobrazuje pieménu vstupni suroviny na findlni produkt s ohledem na
hustotu pratoku materidlu v riznych fazich procesu. Vzhledem k tomu, ze kazda surovina
ma mirn¢ odlisny tok materidlu s ohledem na konecnou vytéznost, byl jako primér zvolen
tok materidlu se vstupni surovinou ¢isté jablko. Tloustka Cary zduraznuje objem daného
materidlu, ktery do pracovisté vstupuje jeho ztraty/premény a vystup tohoto materidlu na

konci linky.

Z grafu mazeme vycist, ze vytéznost 100 kg vstupniho materidlu je 50 %, tedy 50 kg
ovocného mostu. K ubytku materidlu dochazi pfi procesu tfidéni — 5 %, lisovani — 38 % a
odkalovani 7 %. V pfipadé¢ moStovani Cisté jablecni $tavy, ktera je predmétem analyzy
nevstupuje béhem procesu Zadny dalsi materidl. Pokud bychom analyzovali jiné produkty —

kombinace ptichuti, zohlediioval by diagram také dalsi priitbézné vstupy.

Velikost ztrat materidlu béhem procesu tfidéni ovlivituje kvalita dodaného materidlu. A
nastavené odbératelsko-dodavatelskych vztahti v oblasti kvality. Ztraty materidlu béhem
procesu lisovani ovliviluje hlavné druh lisovaného produktu, zralost ovoce, technologie
lisovani ale také teplota pii procesu. Zatimco vytéznost pii odkalovani a sedimentaci je
zavisla na ucinnosti odkalovaciho zafizeni (v nasem ptipadé odkalovacich tanki), Case a

teploté.

Pfijem materialu

100%

100kg
Tiidéni
95% 95kg
Drceni
95% 95kg

Lisovani

J

NOK material

-5%

Vypresky, srot

62% - 38% ke
Odkalovani ke
62% Odpad
Pasterizace 50kg 7% e
50, %
Baleni
50% 50kg

Obrazek 37 Sankey diagram (vlastni zpracovani, 2024)
Ze schématu obr. €.33 lze definovat 50% ucinnost vstupnich zdroji potfebnych pro

pozadovany vystup.
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8.4 Analyza z pohledu ergonomie

Po sezndmeni se s layoutem firmy a celkovém pracovnim prostiedim probéhla identifikace
dodrzovani doporucenych zasad pro udrzeni bezpecného a zdravého pracovniho prostiedi.
Monitoring spocival ve zmapovani jednotlivych pracovist’ z pohledu pohybt pracovniku,
umisténi strojli, zafizeni a materialt a celkovému vlivu pracovniho prostfedi na pracovnika.
V analyze jsem vyuzila metodu piimého pozorovani, rozhovor s operatory, snimek

pracovniho dne a ergonomické checklisty, jez jsou ptilohou této DP.

Dle urovné zatéze na zaklad¢ kategorizace stanovené ve vyhlasce ¢. 432/2003 Sb., jsou

vSechny pracovisté zatazeny do kategorie €. 2.

Byly vyhodnoceny pro jednotlivé soustavy pracovist, u nichz jsou podminky viceméné

stejné.
Hlavni problematické mista, jez checklisty odhalily jsou uvedeny v tabulce.

Tabulka 3 Zavéry z vypracovanych checklistii (vlastni zpracovani, 2024)

Neshoda Popis Pracovisté Zavaznost
1 nejniZsi,
5 nejvyssi

Rozmeérové Kolem stroje je mélo prostoru Drtic, lis 5

parametry k pohybu a manipulaci. Pasterizace

pracovniho mista.

Rizikovy faktor — Ruce neustéle v ledové vodé. Drtic, lis 3

chlad Okolni vlhkost

Rizikovy faktor — V letnich mésicich se u pastéru Pasterizace 2

hmyz vyskytuje extrémni mnozstvi

bodavého hmyzu

Uspotadani mista pro | Zidle neni vyikové nastavitelna. Pasterizace 4

malé 1 velké

pracovniky

Prac. misto Maly prostor pro manipulaci, Pasterizace, 3

neposkytuje prostor | odkladani i pohyb operatora. Sedimentace

pro pohyb téla
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Pracovni sedadlo Zidli¢ka je statickd, neoto¢na, Pasterizace 4
nepolohovatelné v jedné poloze. Pokud operator
odchazi z prostoru musi zidli

odsunout stranou

Zvedani bfemen Neni vyuzita gravitace pro Pasterizace 4
zjednoduseni zvedani beden.
Muize byt ptekrocen hygienicky
limit pro hmotnost ru¢né
prenasené bifemeno (u zen 15 kg

pfi Castém zvedani, u muza 30

kg.)
Vysoky podil statické | Pasteruje se ve stoje, popiipadé Pasterizace 4
zatéze nepohodIné v sed¢. Pokud to

pracovni ¢innost dovoluje, je
vhodné pii prace stiidat sed a stoj,
k ¢emuz lze vyuzit nastavitelna
sedadla s moznosti podepteni

dolnich koncetin

Monotonnost prace Prace je monoténni po celou Pasterizace 2
sménu a mnohdy v nepfiznivych

pracovnich polohach

Design pracovniho Regaly jsou v hornich pozici Skladovani 2

mista obtizn¢ dostupné

8.5 Snimky pracovniho dne

Sbér dat probihal nepfetrZitym pozorovanim ¢tyt pracovnich pozic pfimo na pracovisti,
v pribéhu dvou smén. Béhem pozorovani byly zaznamenany data o skutecné spotieb¢ ¢asu
jednotlivych pracovniku. Operatora drticky a lisu, operatora odkalovani a pasterizovani,

operatora baleni. Majitel si Casy a ¢innosti zapisoval sdm do formulare.

Byly zaznamendny vSechny ¢innosti, jejich pocatek i1 konec. Pti vyhodnoceni byly aktivity

rozdéleny na ¢innosti piidavajici hodnotu CPH a &innosti nepiidavajici hodnotu. CNH
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Jednotlivy operatofi nemaji stejn¢ dlouhé smény. Operator drtiCe a lisu pracuje a byl
monitorovan od 7:00 do 13:00, operator sedimentace a pastéru od 7:00 do 18:00 a operator

baleni od 7:00 do 14:00.

8.5.1 Operator drtice a lisu:

Operator ma na starosti na navazeni vstupniho materialu, jeho tfidéni a myti. Obsluhuje oba
stroje, jak drti¢, tak lis. Kontroluje kvalitu vytlacené §t'avy, kterou mechanicky zbavuje

Sumy. Vylisovanou §tavu precerpava do sedimentacnich nadrzi.

Vysledky snimkovéni jsou nize piehledné uvedeny v tabulce. Je patrné, Ze nejvice Casu
stravi praci s drcenim a lisovani, coz jsou na tomto pracovisti ¢innosti ptidavajici hodnotu
findlnimu produktu. Druhou nejcastéji vykonavanou aktivitou je navazeni materialu. U této
¢innosti mizeme spekulovat, zda se jednd o ptfidanou hodnotu nebo ne. V zavislosti na
kontextu a dané situaci byla ¢innost vyhodnocena jako neptidavajici hodnotu, protoze

neovliviiuje kriticky kvalitu vysledného mostu.

Celkem za Relativni Kumulativni
Cinnost sménwmin. |fetnost% ¢etnost %
Napoudténi lazné 15 417 417
Navoz materidlu 60 16,67 Pomér CNH X CPH%
Udrzba stroje 15 4.17 52,78|
[Drcent, lisovani 190 52,78
Pauza, WC, Obéd 40 11,11
Vyvezeni vyliska 10 2,78
Umyii stroje 30 833
Soucet 360 100,00]x

Obrazek 38 Vystup ze snimkovani operatora drtice a lisu (vlastni zpracovani, 2024)

8.5.2 Operator odkalovani a pastéru:

Pracovnik, ktery ma na starosti proces sedimentace a pasterizovani zodpovida za pfecerpani
mostu do spravného tanku, a za zaji$téni dostatecné doby sedimentace. Tuto dobu stanovuje
na zakladé kombinace stanovenych norem a vlastni zkuSenosti a vyhodnoceni stavu kalu.

Ma také na starosti nadrze udrZovat Cisté, piipravené pro dalsi varku.

Po ptecerpani do predehiivaci nadrze obsluhuje pasterizacni zatfizeni a zpasterovany most
staci do sacki.

Kromé téchto Cinnosti pfifazuje objem mostu ke konkrétni zakézce. Zakazku uzavira po

odvezeni hotovych vyrobku na misto chlazeni a dava tak impuls majiteli o kompletaci.
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Operator béhem smény vénuje nejvic ¢asu samotnému piecerpavani a pasterizovani. Co je
ale zfejmé a alarmujici, ¢innosti neptidavajici hodnotu celkové prevysuji Cinnosti piidavajici

hodnotu. To mize mit negativni dopad na efektivitu, produktivitu a celkovou vykonnost

firmy.
Celkem za Relativni Kumulativni |Typ
Cinnost sménuw/min. |fetnost% ¢etnost % CPH/CNH (paster
Pfiprava stroje, plochy 90 13,64 13,64
Cinnosti spojené s
pfedohfevem 70 10,61 24,24 Pomér CNH X CPH%
Pfeerpavani
pasterizace 220 33,33 57,58|CPH 33,33
Celani pii
sedimentaci 20 3,03 60,61
Pauza, W, ob&d 40 6,06 66,67
Cisténi 150 22,73 89,39
Cekani 50 9,09 98,45
Administrativa 10 1,52 100,00
Soudet 660 100,00] x

Obrazek 39 Vystup ze snimkovani operatora odkal. a pastéru, (vlastni zpracovani, 2024)

8.5.3 Operator baleni a skladovani:

Operator na pracovisti baleni ma za ukol naskladnit obalovy material, tento dodavat na

pracoviste.

Mosty po vychlazeni jsou zabaleny do papirovych boxt a opatieny etiketou a datem vyroby.
Poté je most dle situace, bud pfimo piedan zakaznikovi k odbéru nebo - pokud se jedna o

vlastni produkci - je most uskladnén ve skladu.

K baleni do papirovych krabic dochazi pouze v ptipadé¢ vlastni produkce urcené k pozdéjsi
expedici nebo na pfani zékaznika.

Operator obsluhuje vysokozdvizny vozik a je v pfipadé potieby k dispozici vS§em ostatnim
operatortum.

Pracovnikovi nejvétsi Casovy podil na sméné€ zabiraji Cinnosti spojené s balenim a
skladovanim produktu. Ostatni aktivit jsou doplitkové.

Béhem aktivniho pozorovani, ale vykazoval pracovnik malou aktivitu. Cinnosti by mohly

byt efektivnéji provadény a ¢as minimalizovan.
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Celkem za Relativni Kumulativni |T3
Cinnost sménw/min. |Cetnost% cetnost % CPH/CNH |baleni
Pfiprava pracovisté 30 7,14 714
Wychystani
obalového materialu 30 7,14 14,29 Pomér CNH X CPH%
Baleni, skladovani 285 67,86 82,14 67,86
Pauza, WC, obéd 45 10,71 92,86
Uklid 30 7,14 100,00
Soudet 420 100,00( x

Obrazek 40 Vystup ze snimkovani operatora baleni a skladovani (vlastni zpracovani, 2024)

Vysledky ze snimkovani ndm poukézaly na skuteCnost, ze ve vyrobnim procesu jsou
zastoupeny procesy nepfidavajici hodnotu ve znaéné mife. U pasterizovani dokonce

prevysujici procesy s ptidanou hodnotou.

Ptitomnost takovych ¢innosti naznacuje, Ze je proces neefektivni a zahrnuje zbyte¢né kroky,
jez mohou vést ke ztrat¢ zdroji, usili a ¢asu. Cinnosti neptidavajici hodnotu v procesu nam
poskytuji potencial pro zlepSeni a optimalizaci, jez mlze vést ke zvySeni efektivity a vyssi

kvalité vystupt.

8.6 Vypocet vykonnostniho ukazatele linky

Stanoveni vykonnostnich ukazatelG vyrobni linky je klicovy prvek pro monitorovani a
optimalizaci. Pokud chci dosahnout hlavniho cile mé diplomové prace, tedy snizit parcidlni
produktivitu strojniho zarizené o 10%, je tfeba analyzovat soucasnou parcidlni

produktivitu linky, ve kterém se linka nachdzi. Tedy pocet vyrobku za 1 hodinu chodu stroje.

Sbér dat je Casoveé narocny vzhledem k tomu, Ze firma nema zddny ERP nebo MES systémy
¢1 jiné SW pro sledovani a analyzovani dat o produktivité strojniho zafizeni ¢i efektivité
vyrobnich procesti. Nevedou se ani manualni zdznamy nebo ndhodné méteni.

Firma eviduje zmetkovitost, ale vyhodnocuje ji jen ve vztahu k celkové produkci za urcité
obdobi. Neni tedy mozné zpétn¢ vyhodnotit zmetkovitost jednotlivych pracovist.

Firma neeviduje ani ¢asy potiebné pro pretypovani, ani sefizovaci €asy a ani prostoje.

Sesbirané data jsem tedy jednoduSe uvedla v excelovské tabulce, kde byly zaznamenany

potfebné namétené nebo a provedla potiebni vypocty. Tabulka je ptilohou této DP.
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Nejprve byly pro analyzu zvoleny vhodné ukazatele a tyto poté pouzity pro vypocet

standartu produktivity, indexu produktivity a totalni produktivity.

Standart produktivity byl vypocitan jako pomér optimalni produktivity dané¢ho pracovisté

za hodinu produkce bez primérnych prostoji.

Za pomoci vypoctu Indexu produktivity mohu procentudlné¢ porovnat skutecny vystup

s optimalnim moznym vystupem.

Z tabulky jsme zjistili ze i kdyZ nejdelSim procesem je bezpochyby sedimentace, nestava se
uzkym hrdlem linky. Vzhledem k dostate¢nému mnozstvi nadob nedochazi na nasledujicim

procesu k ¢ekani.

Naproti tomu bottleneckem je bezpochyby pasterizace, kterd svou malou kapacitu
kompenzuje témét dvojnasobnou dobou provozu nez ostatni pracoviste, aby dorovnal vykon

ostatnich stroji na lince.

rn . wity | Parcislni produktivita stroj
& Produkt'mta 'stroje Standard .pfoduktlfnty arfla f!l produktivita stroje Index Penn T Skuteéné
olotky Proces (deklarovino vyrobcem | (produktivita stroje - |(poéet jednotek za 1h chodu duktivity (% h Jukdivi
’ /h) primé&rné prostoje) stroje) produktivity (%) (h) produktivita
1 Tridéni kg/h 1000 638,9 5128 80,27 6 3077
2 Myti kg/h 1000 638,9 5128 80,27 6 3077
3 Drceni kg/h 1000 638,9 5128 80,27 6 3077
4 Lisovini kg/h 800 511,1 5128 100,33 6 3077
5 Pfeéerpavani pro sedimentaci l/h 3000 332,2 3333 100,33 6 2000
[ Sedimentace - celkovd kapacita (L/h) 625 332,2 3333
7 Pasterace (l/h) 250 181,8 181,8 100,00 11 2000
8 Chlazeni
9 Baleni a skladovidni poc. ks (51) - - 200 - 7

Obrazek 41 vykonnostni ukazatele linky sou€asny stav (vlastni zpracovani 2024)

Pokud bychom u pasterizace nechali 6-ti hodinovou sménu jako u ostatnich pracovist,

parcialni produktivita by se vyrazné snizila.

ivi j ivity | Parcidlni produktivita stroj

& Produkt‘lwta .stroje Standard .pfuduktn.nty ﬂrflﬂ .r|| produktivita stroje Index peney i Skuteénd

olosky Proces (deklarovéno vyrobcem | (produktivita stroje - |(pocet jednotek za 1h chodu - & —
p L/h) primérné prostoje) stroje) produkdivity (%) th) procuidivita

1 TFidéni kg/h 1000 638,9 1923 30,10 6 1154

2 Myti kg/h 1000 638,9 192.3 30,10 6 1154

3 Drceni kg/h 1000 638,9 192,3 30,10 [ 1154

4 Lisovéni kgrh 800 511,1 1923 37,63 [ 1154

5 Pre€erpdvini pro sedimentaci Vh 3000 332,2 1250 37,63 [ 750

6 Sedimentace - celkovd kapacita (l/h) 625 332,2 1250

7 |Pasterace (I/h) 250 125,0 125,0 100,00 6 750

8 Chlazeni

2] Baleni a skladovéni poc. ks (51) - - 75 - 7

Obrazek 42 vykonnostni ukazatele linky simulace u pasterizace (vlastni zpracovani 2024)
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Zajimavé zavéry nam také ukazal vypocteny standart produktivity, kde vidime vliv velkych

prostojti na jednotlivych pracovistich, a tedy velky rozdil od optimalni produktivity stroje.

Proces chlazeni jsem do vypoctu zdmérné nezahrnovala. Vzhledem k produktivité vyrobni

linky a dostatecnym skladovacim prostoriim pro chlazeni ma zanedbatelny vliv.
U procesu baleni je dulezité zminit, Ze se bali c. pouze 50% produkce.

Pasterizace omezuje cely vykon vyrobni linky. Vyieseni tohoto iizkého mista je dilezité pro

optimalizaci vyrobnich operaci a maximalizaci vystupu.

8.7 58S audit

Metodika 5S hledala odpovédi na jednotlivé oblasti udrZzovani dCistoty efektivity na
pracovisti. U kazdé oblasti byly polozeny zékladni otdzky a analyzovany pfimo na pracovisti
za asistence ¢lentl tymd.
8.7.1 Seiri — Roztrid’

- Je pracovisté dobie zorganizované?

- Jsou na pracovis$ti nevyuZité a nepotiebné predméty?

- Jsou vSechny pfedméty dostupné?

Pracovisté¢ se udrzuje v Cistoté. Pii kazdodennim kompletnim vyciSténim haly probiha
bezpodminecné posunovani linky. I kdyZ jsou stroje pojizdné, je manipulace zdlouhava a

neefektivni. Na pracovisti je tplna absence oznafeni nastrojii a pomticek.

Obrazek 43 Necistoty na podlaze (vlastni zpracovani, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

8.7.2 Seiton — Usporadej

- Jsou pfedméty, materidly a nastroje usporadany tak, aby byly dostupné?

- Jsou vSechny pfedméty oznaceny spravné?

- Jsou pracovni plochy uspotadané?
Pomiicky potfebné pro manipulaci pti vyrob¢ jsou k dispozici a dostupni, ovSem nemaji
definovano své misto. Kazdy operator s nimi zachazi dle své potieby.

Obalovy material se nachazi ve skladu a dle potfeby je na pracovisté dodavan. Operator musi

ukoncit ¢innost nebo ji ponechat bez dozoru po dobu obstarani obalového materialu.

Nahradni ventily pro pfecerpavajici tanky jsou umistény ve kbelicich a nejsou rozliseny dle

velikosti. Dochazi k nezadoucimu hledani, piipadné¢ zdméné.

Precerpavaci tanky nemaji definované misto a jejich pozice se neustdle méni. S pozici tankil

je tzce spjata i poloha hadic, které se po pfemisténi zamotavaji.

Obrézek 44 Nepotadek na pracovisti (vlastni zpracovani, 2024)
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Obrazek 45 Kabely, hadice a zbyte¢né piekazky (vlastni zpracovani, 2024)

8.7.3 Seiso — Cisti
- Je ajak Casto provadén tklid pracovisté a samotné ¢isténi linky?
- Je pracovni prostiedi stabilné udrzovano ¢isté?
- Je pracovisté v souladu s hygienickymi standardy?

Néroky na cCistotu prostorti na vyrobu mostl jsou vysoké. V pribé¢hu smény dochézi ke
znecdisténi jak stroje, tak celého pracovisté od vstupniho i pomocného materialu. Presto, ze
je prabéhu smény podlaha opakované oplachovana a stirana, neustale se na zemi kolem
stroju tvofi vrstva vody a mostu. Hadice a kabely lezici na podlaze komplikuji efektivni

setfeni podlahy. Odtokovy kandlek se ¢asto ucpavé a je daleko od mista potieby.

Dilezité nastroje a ¢asti stroje jsou kontrolovéna a ¢istény. Neni ovSem stanoven zadny
predpis ani pravidlo kontroly ¢i Cisténi.

Po skonceni pracovni smény je linka kompletné¢ vyciSténa a vydezinfikovana. Proces
kompletniho vycisténi linky je velmi komplikovany a zdlouhavy.

Vyssi néaroky na cistotu jsou pozadovany v prostoru pasterizace, kdy nesmi dojit ke
kontaminaci uzavéru. Toto pracovisté neni dostate¢né ochranéno proti znecisténi a pravidla

jsou znama pracovniklim jen na zakladé vstupniho Skoleni. Chybi zde zabezpeceny prostor
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pro rizikovy proces, kdy operator poklada uzavér na policku. Chybi instrukce zachazeni

s otevienym sackem uzavérem.

Dal$im moznym rizikem je odkladéni sita pro sbér Sumy z mostu. Misto neni definovano a

pracovnici odkladaji kdekoliv se jim to pravé hodi — opét mize dojit ke kontaminaci mostu.

Obrazek 46 Odtokovy kanalek a nedostateCny prostor pro zajisténi
Cistoty pfi pasterovani (vlastni zpracovani, 2024)

8.7.4 Seiketsu — Standartizuj

- Existuji v podniku a na pracovisti standarty pro 5S?

- Dodrzuji se tyto standarty?
Na pracovisti je Uplna absence instrukci ¢i pracovniho postupu. Chybi pracovni i sefizovaci
instrukce. Na pracovisti se spoléha na tivodni zaskoleni pracovniku a dodrzovani rutinach
postupti.
8.7.5 Shitsuke — Udrzuj

- Jsou zaméstnanci pravidelné Skoleni v metodice 5S?

- Jsou zaméstnanci motivovani k dodrzovani 55?

Operatofi jsou zaskoleni pouze pti vstupu. Poté pracuji pod dohledem a jakmile si Cinnosti
osvoji, vykonavaji kroky sami. Na nekvalitu jsou upozornéni vedoucim pracovnikem béhem

¢innosti.
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8.8 Zjisténé druhy plytvani

Pro analyzu plytvani na pracovisti jsem po rozhovoru s jednatelem a operatory a vyuziti
vysledku spaghetti diagramu vytycila nejzjevnéjsi oblasti plytvani na pracovisti. Zakaznik
chce dodat kvalitné, rychle a levné finalni produkt, k ¢emuz by mély smérovat ¢innosti ve

firmé. VSechny ostatni aktivity, jeZ nepfidavaji produktu hodnotu, by se m¢la firma snazit

vvvvvv
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Tabulka 4 Zjisténé druhy plytvani na pracovisti (vlastni zpracovani, 2024)

Charakter Popis Pricina Misto
plytvani
Piesuny Dlouha trasa pii pfesunu hotovych vyrobku na misto chlazeni | Spatny layout pracovisté Sklad hotovych vyrobki
a skladovéni.
Vyvazeni odpadniho materialu je komplikované. Spatny layout pracoviste Celéa linka
FIFO ve skladu neni zajisténo. Absence FIFO feseni Sklad hotovych vyrobki
Pii ¢i8téni haly je nutno vzdy jednotlivé pracovisté presunovat. | Absence technologického feSeni | Celd linka
Zasoby Kanban karty nejsou zavedeny Push systém Cela linka
UdrZovani vysoké zasoby hotovych vyrobku. Push systém Sklad hotovych vyrobki
Vstupni material nekoresponduje s prubéznou dobou vyroby. | Push systém Celé linka
Pohyby, PiekraCovani prepoustécich hadic pii obsluze lisu a pasteru. Spatny layout pracovisté Lisovani,, Pasterizovani
hledzni Balici material neni pfi ruce. 5S Pasterizovani, Baleni
Malo mista pro pfesuny vozikl s hotovymi vyrobky. 58S, Layout Cela linka
Hledani spravnych pomiicek Neoznacené velikosti ventild. 5S Celé linka
Zbyte¢na manipulace se sedimentaénimi nadrzemi pfi ¢isténi. | Spatny layout pracovisté Sedimentace
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Nevyuzity Absence systému fizeni zakazek. Procesni feseni Celé linka
potencidl Neefektivni odkalovani. Technologické feseni Sedimentace
Nedostatec¢na iniciativa pro vyzkum a vyvoj. - Celé linka
Nevyuzity ¢asovy fond pracovnika obsluhujici pasterizator. Procesni feseni Pasterizace
Cekani Dlouhé doba odkalovani. Bottleneck, technologické feSeni | Pasterizace
Dlouhé ¢ekani na pracovisti pasterizatoru. Technologické feseni Odkalovani
Nadprodukce | Linka spotiebovava velké mnozstvi energie, kterd neni nijak | Technologické feseni Celéa linka
rekuperovana.
Nadmeérny tisk etiket do zadsoby Nedostatecné fizeni zasob Sklad
Chyby, Kontaminace vicek. 5S, Nedodrzeni standartu Pasterizace
NOK Kkusy Ucpany vytokovy ventil Absence pokayoke Odkalovani
Chybné utaZeni ventilt Absence pokayoke Odkalovani
Poskozeni sacku s moStem pii manipulaci. Lidsky faktor Baleni
Chybné nastaveni teploty na pasterizatoru. Absence pokayoke Pasterizace

Nadprace

Zadny nélez
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Piesuny: Po pasterizaci musi operator piesunout sacky s mostem na konkrétni misto ke
zchlazeni. Musi tak proklickovat mezi tanky a linkou, ptekonat prah od vrat. Trasa je piilis

dlouha a komplikovana se spoustou pickazek.

V ptipad€ pravidelného kompletniho Cisténi celé linky 1 haly je nutné posunovat jednotlivé

pracovisté, coz je velmi zdlouhavy proces.

Ve skladu hotovych vyrobku, které nejsou uréeny ihned k odvozu neni automaticky zajisténo
FIFO. Pti zaméru spotiebovavat kusy dle FIFO, musi operator manudlné ptesunovat krabice

s moStem a kontrolovat dle terminu vyroby.

Zasoby: Mostarna si udrzuje vysoké zasoby produktii zejména z diivodu sezonnosti povahy
produkce. Pull sytém neni dobte aplikovatelny. Signal o spotiebé ze strany zakaznikli neni
aktualni a zdsoba musi pokryt takzvanou ,,okurkovou sezonu, kdy moStovani prakticky
neprobiha. Pro planovani mnoZstvi vyroby na urcité obdobi slouZi jednoducha analyza

odbérti minulého roku a odhad dle aktualnich podminek na trhu ¢i urody.

Naproti tomu zasoby obalového materialu jsou nizké a nékdy dochazi k vypadkim dodavek.

Krabicky a bag in boxy objednava firma pouze u jednoho dodavatele.

Obrazek 47 Bedny piipraveny do odvoz a schlazeni (vlastni zpracovani, 2024)
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Obrézek 48 Ve skladu neni zajiSténo FIFO (vlastni zpracovani, 2024)

Pohyby, hledani: Protoze pfepoustéci hadice jsou voln¢€ ulozeny na zemi, dochazi pii
pfesunu tanku k jejich zamotavani. Navic pohyb po pracovisti se piekracovanim hadic
komplikuje. Stejny problém tvoii i pfivodni elektrické kabely ke strojiim, diky kterym se

musi operator ¢asto sklanét.

Na pracovisti je velmi malo volného mista. Veskery prostor zabiraji jednotlivé stroje a tanky.

Ulic¢ka pro pfesun hotovych vyrobki je nedostatecna. Vyrobky se piesunuji ptes celou halu

nejdelSi moZnou cestou.

N

9

(S

Obrazek 49 Presuny pies celou halu a pies lezici hadice (vlastni zpracovani, 2024)
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Obrazek 50 pfi Cisténi se musi vSechny stroje odsunovat (vlastni zpracovani 2024)

Ptfi vyprazdnovani kalu musi operator tank manudlné naklanét. Kal odtékd do nastavené
nadoby, ta je vylévana do zlabu na kraji haly. Tento proces je zdlouhavy a neefektivni. Zabira

¢as operatora a generuje zbyte¢né pohyby se sedimenta¢nimi nadrZzemi.

Pracovni pomicky a nastroje nemaji své jasné¢ oznacené misto. Naptiklad ventily rliznych
velikosti nejsou zatfidény. Dochdzi pak ke zbyte¢nému zdrzeni spravného kusu, popiipade

zamene.

Obrazek 51 Pracovni pomticky neoznaceny, nezatiidény (vlastni zpracovani, 2024)
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Obrazek 51 Pracovni pomiicky neoznaceny, nezatiidény (vlastni zpracovani, 2024)

Nevyuzity potencial: Spole¢nost nevlastni ani nevyuziva zadny systém pro fizeni zakazek.

Tracking zakdzky v prib¢hu vyroby neprobiha ani na zékladni Grovni.

Vzhledem k tomu, Ze se jednd o malou rodinnou firmu, investice do vyvoje novych produkti

¢i technologii probiha velmi zfidka a je nedostate¢na vzhledem k silici konkurenci.

Cekani: Proces odkalovani je zbyte¢né zdlouhavy. Doba sedimentace je piizptisobena
konkrétnim potiebam jednotlivé varky, zavisla na faktorech obsahu pektinu v ovoci, typu
ovoce, teploty, mnozstvi a samotnému vylisovani. Tento proces je nyni botteleck celé linky.
Nasledujici procesy jsou timto bottleneckem ovlivnény. Je tfeba vénovat zvySenou

pozornost tomuto procesu.

Vzhledem k tomu, ze po odkalovani nésleduje proces pasterizace, je tento proces také

neefektivni. Dochézi zde k prostojiim pii ¢ekani. Pracovnik tak neni efektivné vyuZzivan.

Nadprodukce: PO kontrole stavu skladu obalového a pomocného materialu, byla zjisténa
nadmérnéd zasoba natisknutych etiket. Z ekonomického hlediska byla vyuzita mnozstevni
sleva na pofizeni ovSem muze lehce dojit ke znehodnoceni velké casti etiket na zakladé
zmeény legislativy — na etiketdch se uvadi povinné udaje jez stanovuji platné normy. Neni
tedy moznost rychlé odezvy na takovouto potencidlni zménu.

Samotnd linka pii provozu spotifebovava velké mnozstvi energie, kterda neni U¢inné
redukovana, ¢i pokryta jinymi vhodnymi zdroji. Dochazi také k ¢astym vypadkiim dodavek

z el. sité na zaklad€ aktualniho pfetiZeni pii plném vykonu linky.
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Chyby, NOK kusy: Na zaklad¢ analyzy internich a zdkaznickych reklamaci byly
definovany nejcastéjsi kvalitativni nedostatky vyskytujici se na pracovisti a na vyrobku.
Jedna se o mechanické poskozeni sacku a znehodnoceni celého jeho obsahu. Stejny dopad
ma také kontaminace mostu, ke kterému dochazi po pasterizovani zejména nepeclivym
zachézenim s vrskem. Nemalé ztraty také zptisobi nekvalitné utazeny ventil ptecerpavaciho
tanku, kdy obsah vytece Castecné nebo kompletné na zem. Rizikem NOK kusi je také
nepozornost pii nastavovani nebo hlidani teploty operatorem pfi pasterizovani. Pravidelné
se také operator potykd s neprichodnym odtokovym kanalkem, ktery musi pro spravnou
funkénost manualné vycistit. VSechny vyse zminéné problémy vyzaduji pfijeti opatieni

k odstranéné a prevenci vzniku.
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9 SHRNUTI VYSLEDKU Z PROVEDENYCH ANALYZ

V uvodu diplomové prace byla piedstavena firma, pro kterou byla prace zpracovana. Dale

byla vybrana a popsana linka a samotné pracovisté jako representant pro nasledujici analyzy.

V analytické Casti byly vyuzity nasledujici metody: analyza pracovnikii postupu, Sankey
diagram, SWOT analyza, snimek pracovniho dne, 5S audit, analyza plytvéani, ergonomicka

analyza, spaghetti diagram a analyza vykonnostnich ukazateli linky.

Tyto metody odhalily niZze uvedené nedostatky:

9.1 Shrnuti z analyzy pracovniho postupu

Béhem analyzy pracovniho postupu byly identifikovany nésledujici nedostatky, které

vyzaduji pozornost.

V TOP sezo6né neni linka schopna pokryt celou poptavku. Dochazi tak ke ztratam ptilezitosti,
ztrat¢ konkurenceschopnosti a pfilivu financi. Ztrata na zakazkéach se miize vySplhat az ke
25% z celkové poptavky. Protoze je firma znacné ovlivnéna sezonnosti, méla by na tento

nedostatek pruzné reagovat a plné vyuzit kratkodoby nartist poptavky.

Navic proces komunikace se zékaznikem se jevi zna¢n¢ neefektivni, kdy znacnou ¢ast smény

vénuje majitel zpétné komunikaci a vyfizovani zmeSkanych hovoru.

Pi{jem materialu probiha plynule a systém je nastaven tak, aby byl maximalné bezobsluzna

a nevyzadovat reservaci kapacity pracovniki jinych pracovist'.

Jedinym nedostatkem pii pfijmu, ktery jsem zaznamenala, byla identifikace zakazky pomoci
lepiciho listeCku se jménem. Toto oznaceni putuje celym procesem a vidim zde vysoké

riziko ztraty dat a tim 1 sledovatelnosti zakazky.

Ttidéni jablek probiha efektivné. Operator musi vSak pfi navaZeni materialu pfekonat prah.

Tento nedostatek je jiz definovan v 58S analyze pracovisté.

Pt1 poloautomatické pieklapéni materidlu do kddé a manipulaci se sbérnou nadobou u presu
se vyzaduje urCitd zruCnost a zkuSenost operatora. Tato skutecnost generuje chyby

zpusobené lidskym faktorem.

Béhem sedimentace na pracovisti postradam identifikator hlidajici dobu odkalovani.
Nepouziva se ani pasivni ani aktivni kontrola. Aktuélni stav je opét vyhodnocovan pouze

odhadem operatora.
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Kal se po preCerpani stava odpadem a jeho odstrafiovani z procesu je neefektivni a pro

operatora tak rostou dal$i zbyte¢né prostoje.

Samotné pasterovani, respektive prostoje operatora, ktery ¢eka na stroj. Vybizi k aktivnim
kroklim smérem k optimalizovani této Cinnosti. Ve chvili, kdy pastér staci most do sacku

operator ¢eka. Jedna se o ¢.20 ti vtefinovy prostoj na 1 sacek.

Pastér sice obsahuje automatické hlidani teploty, ale postradd bezpecnostni prvek,
zabranujici spusSténi plnéni v pfipadé¢ nedosazeni pozadovanych parametru. Opét zde
dochazi k lidské chybé z nepozornosti. Pastér postrada funkci vycitani teploty z historie.

Vedou se jen ru¢ni zaznamy.

Pohyb pfi prevozu hotovych vyrobkil na misto ke zchlazeni je rizikovy. Dochazi ke kolizim

se stroji a hadicemi.

Pii naskladiiovani hotovych vyrobki je velmi obtizné dodrZet FIFO.

9.2 Shrnuti ze SWOT analyzy podniku a projektu

SWOT analyza definovala slabé stranky firmy. Podnik by se mél zaméfit na jejich kompletni

nebo ¢astecnou eliminaci.
- Znacné zavislost na pfirodnich podminkach a sezonnost
- Nekvalitni pracovni sila, neochota sezonni prace
- Nedostatecné vyrobni a skladovaci prostory
- Nevhodné umisténi vyrobny
- Omezena distribucni sit’

AC byla stanovena jako nejkriti¢téjsi faktor nejista uroda a sezonnost produkce a déle pak

nekvalitni pracovni sila. Nebude feSeni téchto nedostatku obsahem diplomové préce.

Zatimco problém s nedostate¢nymi skladovacimi prostory bude dale rozvijen
v navrhovanych opatieni, jelikoZ sou€asné disponibilni prostory jiz budou brzy

nepiekonatelnou piekazkou pro dalsi rozvoj firmy.
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9.3 Shrnuti ze Sankeyho diagramu

Z grafu muzeme vycist, Ze vytéznost 100 kg vstupniho materialu je 50 %, tedy 50 kg
ovocného mostu. K ubytku materidlu dochazi pii procesu tiidéni — 5 %, lisovani — 38 % a

odkalovani 7 %.

Velikost ztrat materidlu béhem procesu t¥idéni ovliviiuje kvalita dodaného materidlu. A

nastavené odbeératelsko-dodavatelskych vztahti v oblasti kvality.

Ztraty materialu béhem procesu lisovani ovlivituje hlavné druh lisovaného produktu, zralost

ovoce, technologie lisovani ale také teplota pii procesu.

Zatimco vytéznost pii odkalovani a sedimentaci je zdvisla na uc¢innosti odkalovaciho

zafizeni (v naSem piipad¢ odkalovacich tankt), Case a teploté.

9.4 Shrnuti ze Spaghetii diagramu

Trasy operatora obsluhujici drti€ a lis jsou zbytecné dlouhé. Navic se jedna z velké Casti o
manipulaci objemného materidlu na dlouhou vzdalenost. Pohyb pracovnika ve stisnéném
prostoru pii vyvazeni vypreski nékolikrat za sménu komplikuje plynuly pohyb ostatnich

pracovniku.

Operéator sedimentace a pasterizace bojuje s omezenym prostorem pii presunovani hotovych
vyrobku ke schlazeni. Cestou pifekonava prekazky jako jsou hadice kabely a prah u hlavnich
vrat. Trasa neni pfimd, pravé naopak. Pfi manipulaci s tanky, pfecerpavani mostu a jejich

¢isténi pracuje ve velmi omezeném prostoru.

Pro efektivni racionalizaci vyrobni linky se je tfeba zaméfit na vySe uvedené oblasti a
minimalizovat jejich dopad. ZmensSit vzdalenosti pro operatory a napiimit trasy.

9.5 Shrnuti z ergonomické analyzy

Na zakladé¢ vysledkii z ergonomické analyzy byly vybrany nejvice kritické problémy dle
vyhodnoceni zdvaznosti. VSechny kritické body byly spojeny s pracovistém pasterizace.

Jedna se o nasledujici ergonomické oblasti:

e Rozmérové parametry pracovniho mista jsou nedostatecné. Kolem stroje je malo

prostoru k pohybu a manipulaci.

e Zidlicka je staticka, neototna, vy$kové nenastavitelna. Pokud operator odchazi

z prostoru musi zZidli odsunout stranou.
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e Pfi zvedani beden s hotovym vyrobkem Neni vyuzita gravitace. Miize byt piekrocen
hygienicky limit pro hmotnost ru¢n¢ prenasené biemeno (u Zen 15 kg pii Castém

zvedani, u muzia 30 kg.)

o U pasteru je vysoky podil statické zatéze. Pasteruje se ve stoje, popiipade nepohodIné
v sed¢. Pokud to pracovni ¢innost dovoluje, je vhodné pfi praci stfidat sed a stoj, k

¢emuz lze vyuzit nastavitelna sedadla s moznosti podepteni dolnich koncetin.

9.6 Shrnuti ze snimkovani

Je patrné, Ze nejvice Casu stravi praci s drcenim a lisovani, coz jsou na tomto pracovisti
¢innosti ptidavajici hodnotu findlnimu produktu. Druhou nejcastéji vykondvanou aktivitou
je navazeni materialu. U této ¢innosti miZeme spekulovat, zda se jedné o pfidanou hodnotu
nebo ne. V zavislosti na kontextu a dané situaci jsem vyhodnotila ¢innost jako neptidavajici

hodnotu, protoze neovliviiuje kriticky kvalitu vysledného mostu.

Operator béhem smény vénuje nejvic asu samotnému piecerpavani a pasterizovani. Co je
ale zfejmé a alarmujici, Cinnosti nepfidavajici hodnotu celkové pfevysuji ¢innosti ptidavajici
hodnotu. To mize mit negativni dopad na efektivitu, produktivitu a celkovou vykonnost

firmy.

Pracovnikovi nejvétsi Casovy podil na smén€ zabiraji Cinnosti spojené s balenim a

skladovanim produktu. Ostatni aktivit jsou doplitkové.

Béhem aktivniho pozorovéni, ale vykazoval pracovnik malou aktivitu. Cinnosti by mohly

byt efektivnéji provadény a ¢as minimalizovan.

Vysledky ze snimkovani nam poukazaly na skutecnost, ze ve vyrobnim procesu jsou
zastoupeny procesy nepiidavajici hodnotu ve znacné mife. U pasterizovani dokonce

pievysujici procesy s pridanou hodnotou.

Ptitomnost takovych ¢innosti naznacuje, ze je proces neefektivni a zahrnuje zbytecné kroky,
jez mohou vést ke ztraté zdroj, Usili a ¢asu. Cinnosti nepfidavajici hodnotu v procesu ndm
poskytuji potencial pro zlepSeni a optimalizaci, jez mlze vést ke zvySeni efektivity a vyssi

kvalité vystupt.
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9.7 Shrnuti z vykonnostni analyzy linky

Z analyzy jsme zjistili, ze 1 kdyz nejdelsim procesem je sedimentace, neni uzkym hrdlem

linky.

Naproti tomu bottleneckem je pasterizace, kterd svou malou kapacitu kompenzuje téméf
dvojnéasobnou dobou provozu nez ostatni pracoviste, aby dorovnal vykon ostatnich strojii na

lince. Pasterizace omezuje cely vykon vyrobni linky.

Zajimavé zaveéry nam také ukazal vypocteny standart produktivity, kde vidime vliv velkych
prostoji na jednotlivych pracovistich, a tedy velky rozdil od optimalni produktivity stroje.
Proces chlazeni jsem do vypoc¢tu zamérn¢ nezahrnovala. Vzhledem k produktivité vyrobni

linky a dostate¢nym skladovacim prostoriim pro chlazeni ma zanedbatelny vliv.

9.8 Shrnuti z 5S auditu

jejichz zlepSeni mize pfinést zvySeni produktivity linky. Jedna se o nasledujici nedostatky:
- Komplikovana udrzba podlahy
- Volné hadice a kabely v prostoru
- Chybé¢jici oznaceni néstrojil a pomucek jejich sefazeni
- Nedefinované misto pro stroje a tanky a bednicky
- Chybéjici pracovni a sefizovaci instrukce na pracovisti
- Problematicky odtokovy kanalek
- Zabezpeceny prostor z hlediska udrZeni Cistoty pro kritické procesy
- Malo mista pro manipulaci s materialem i hotovymi vyrobky

- Nevhodné a nedostate¢né skladovaci prostory

9.9 Shrnuti z analyzy plytvani

Zavery z analyzy plytvani jsou uvedeny v tabulce €. 4. Nejkritictéjsi oblasti budou dale

vyhodnoceny a budou jim pfifazena napravna opatient.
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9.10 Souhrnné shrnuti nejzavaznéjsi nedostatki

vV

Metoda Vystup Opatieni

Analyza pracovniho | Neefektivni vyfizovani zakazky Zlepseni adm. procesti

postupu Absence automatického hlidani Poka-yoke pro hlidani teploty
teploty Regalovy systém FIFO
Nedodrzeni FIFO ve skladu

SWOT analyza Nedostatecné skladovaci prostory Zmeéna layoutu

Sankeyho diagram Nizka vytéznost Ptedehtev — technolog. zm.

Efektivnéjsi sedimentace —

Spaghetti diagram Zbyte¢né nachozené kroky pii Snizeni tras operatorti — zména
obsluze strojt. layoutu
Vyvoz odpadu pies celou halu Odvoz odpadu — zména layoutu
neefektivni

Ergonomicka Malo manipula¢niho prostoru Navrh layoutu

analyza

Staticka zatéz u pasteru

Ergonomicka zidle

Snimek pracovniho

dne

Vysoky podil ¢ekani

Eliminovat prostoje ve forme

¢ekani

Vykonnostni analyza

Pasterizace - bottleneck

Eliminace bottlenecku

5S audit

Nedodrzovani zasad 5S

Implementace 5S

Analyza plytvani

Hadice na pracovisti
Nedostate¢né manipulacni prostory

Nevyuziti fondu pra. doby operatora

pastéru

Velké mnozstvi spotfebované energie

na provoz

Implementace 5S
Zmena layoutu
Eliminace bottle.-necku

Usporna opatieni

vvvvvv

navrhovana opatteni vedouci ke splnéni cilt této prace.

které se stanou zdkladem pro
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10 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Nasledujici ¢ast navazuje na hlavni zjiSténi z analytické ¢asti. Samotny projekt je vymezen
a rozdélen na jednotlivé Casti prace. Abychom zajistili informace o vychozi situaci stavu
pracovisté¢ pfed samotnym projektem, byla vypracovana také SWOT analyza samotného
projektu. Pro uspésni zvladnuti projektu byly definovany podminky a rizika pomoci analyzy

RIPAN.

10.1 Definovani projektu

Projekt racionalizace pracovisté linky na vyrobu mosti byl zvolen ¢aste¢né na popud
majitele mostarny a cCastecné na zdklad€ vlastni zkuSenosti pfi sezonni praci v moStarné.
Vyrobni linka se jevi dlouhodobé neefektivni. Jednotlivé procesy vyroby vyzaduji

optimalizaci, ktera by vedla ke zvyseni efektivity strojniho zafizeni.

Projektovy list uvedeny niZe v tabulce obsahuje podrobné informace o projektu. Hlavnim

cilem projektu je zvySeni parcialni produktivity linky o 10%.

Na realizaci projektu se podili velmi uzky projektovy tym vzhledem k tomu, Ze se jedna o
malou rodinnou firmu. Splnéni cile projektu by se mohlo stat odrazovym mustkem pro dalsi

projekty firmy zaméfené na zvySovani efektivity v podniku.

Tabulka 6 Projektovy list (vlastni zpracovani)

Projektovy list

Nazev projektu Racionalizace pracovisté linky na vyrobu mostd

Clenové projektového tymu | Majitel podniku, vedouci pracovnik vyroby, student

Zadavatel a investor projektu | Majitel podniku

Vybrany proces Vyroba ovocnych §tav — cela vyrobni linka
Time-line 09/2023-03/2024
Hlavni cil projektu Zvyseni parcialni produktivity linky o 10%

Dil¢i, vedlejsi cile projektu Lepsi pracovni podminky pracovnikli, Snizeni nakladi na nekvalitu,

Eliminace plytvani na pracovisti, Zlepseni dodrzovani 5S na pracovisti

Co neni predmétem projektu | Rozsiteni portfolia firmy

Pouzité metody Analyza SWOT, Materialovych tokd, Pohybu pracovnikl, Pracovniho

postupu, Vykonnostnich ukazateld linky, Plytvani, Snimkovani, 5S audit.
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10.2 SWOT analyza projektu

Diivodem pro vypracovani SWOT analyzy projektu byla potfeba lepSiho porozumeéni
kontextu projektu a komplexniho pohledu na zamyslené kroky. Tento nastroj ndm pomtize
1épe se zaméfit na silné stranky projektu a 1épe se piipravit na nedostatky nebo rizika, které
sebou projekt ponese. Zaroven pokladam za dilezité vyuzit veskeré mozné faktory, vedouci
k tspésnému splnéni projektovych cilii, a naopak co nejlépe rozpoznat mista, které¢ by mohli

zdarnost projektu ohrozit.

Tabulka 7 SWOT analyza projektu (vlastni zpracovani, 2024)

Silné stranky Slabé stranky
e Silna motivace tymu e Nedostatecni personalni a casové
kapacity

e Sezonnost produkce
e Absence dulezitych dat
e Omezeny rozpocet na projekt

e Absence standardizace

Prilezitosti Hrozby
e Vyuziti vysledkii a pro dalsi e Neochota pracovnikii  piijmout
projekty a interni analyzy zménu

e Neochota majitele jit do rizika
e Financ¢ni naro¢nost projektu

e Spatné interpretovani vysledki

10.3 Logicky ramec projektu

Pro jasné definovani cilii projektu a prostfedkli k dosazeni cilti, byl vypracovan logicky
rdmec projektu. VSechny ¢asti projektu jsou jasné definované a vzajemné provazané.
Kvalitn¢ sestaveny logicky ramec mi pomuze sledovat pokrok projektu v case a dosazené

vysledky vyhodnotit
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Logicky ramec také zohlednuje rizika, které mohou projekt ovlivnit. Tyto rizika byly

definovany ve SWOT analyze projektu.

Tabulka 8 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani, 2024)

Hierarchie cili Objektivné méritelné Prostiedky ovéreni
ukazatele
| Zefektivnéni a zvySeni | ZvySeni parcialni Ekonomické zhodnoceni
£ | produktivity linky na | produktivity linky o navrhovanych fesSeni
é" vyrobu mosti 10%
Analyza souc¢asného Vysledky analyzy Vykonnosti ukazatele linky
stavu soucasné¢ho stavu
. Navrhované feSeni Snimek pracovniho dne
o
*E Zhodnoceni Novy layout Zhodnoceni  navrhovanych
>>’ feSeni
Pfinosy a finan¢ni
zhodnoceni
navrhovanych
reSeni
Studium odborné Prostiedky Harmonogram
literatury Interni dokumentace 09/2023-03/2024
Rizika
Sbér dat na pracovisti Ergonomicky checklist | Spatn& provedena analyza
Analyza vyrobni linky Rozhovor s pracovniky | Neochota pracovnikt
Definovani Plytvani Literatura prijmout zmenu
> . .
h= , L , Neochota majitele jit do rizika
E Analyza 5S Technické vybaveni ) .
N
= e .
, Finan¢ni naro¢nost projektu
< Sankey diagram Proy
; o Spatné interpretovani
Navrhy na zvyseni
produktivity vysledku
Zhodnoceni navrhu
Prezentace vysledku
majiteli firmy

10.4 Harmonogram projektu

vvvvvv

nastroj projektu, jezZ pomuze

zainteresovanym stranam lépe porozumét zamérim a cilim projektu.

Prabéh projektu je rozdélen do péti zadkladni krokt:
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V pripravné fazi probchne sezndmeni definuji si zakladni kameny projektt a sestavam tym,

ktery bude do projektu zaclenén.

Zaroven bude proveden sbér dat potfebnych pro néslednou analyzu soucasného stavu

vybraného pracovisté.

Ve druhé fazi probihd analyza dat a vysledky jsou uspotfadany tak, aby poskytli impuls pro

zacileni oblasti ke zlepseni.

Na zaklad¢ zjisténi z analytické casti bude navrzeno FeSeni k dosazeni vytyCenych cilt
projektii. S feSenim a ndvrhy na zlepSeni stavu pracovisté budou seznameni ¢lenové tymu a

bude dohodnuta jejich piipadna implementace.

Dulezitou fazi projektu bude pak jeho zhodnoceni, jak po strance ekonomického piinosu,

tak splnéni definovanych cila.

V ptipadé zjisténi vysledkli po zavedeni navrzenych doporuceni se miiZze stanovit proces

neustalého zlepSovani a stanovit opatfeni vedouci k trvalému zakotveni zmén.

Harmonogram je pfilohou této DP.

10.5 RIPRAN

Pro identifikaci rizik byla vybrana metoda RIPRAN. Zdrojem k identifikaci rizik poslouzila
SWOT analyza projektu, kde byly stanoveny nejdtlezitéjsi rizika projektu a dale také na
zaklade diskuse s majitelem mostarny. Nasledné hodnoceni vyse rizik bylo provedeno dle
zkuSenosti majitele a vlastni s vedenim jinych projektu. K riziklim s vysokym hodnocenim

pravdépodobnosti a dopadu byly stanoveny v projektu proti-opatient.

Pravdépodobnost je hodnocena jako mozny vyskyt rizik v procentech dle nasledujici logiky:
VP (vysoka pravdépodobnost) — vice jak 66%

SP (stfedni pravdépodobnost) — 33-66%

NP (nizk4 pravdépodobnost) — méné nez 33%

Dopad rizik je hodnocen dle vySe dopadu na projekt nésledujici tabulky. Tabulka byla

vypracovana na zakladé zdroje dle Dolezal aj, 2009.
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Tabulka 9 Legenda hodnoceni (vlastni zpravovani dle Dolezal, 2009)

VD (velky dopad na projekt)

Cil projektu je ohrozen

Kone¢ny milnik projektu je ohrozen

Velka skoda — az 20% z hodnoty projektu

SD (stfedni dopad na projekt)

Hrozi ohroZeni terminu projektu, jsou nutné zasadni

ak¢ni kroky do planu projektu

MD (maly dopad na projekt)

Dopady nizké

Jsou vyzadovany pouze kosmetické zasahy do projektu

Pro vytvotreni matice dopadu a pravdépodobnosti a stanoveni rizika jsem si vzala jako zaklad

materialy dle Dolezal aj., 2009

Tabulka 10 Matice rizika (vlastni zpracovani, dle Dolezal, 2009)

Vysoka
pravdépodobnost

Stredni

pravdépodobnost

Nizka
pravdépodobnost

Velky dopad

Stiedni
rizika SHR

hodnota

Stfedni dopad Nizky dopad
Stiedni hodnota
rizika SHR
Stiedni hodnota | Nizka hodnota
rizika SHR rizika NHR
Nizka hodnota | Nizka hodnota
rizika NHR rizika NHR
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Tabulka 11 Analyza RIPRAN (vlastni zpracovani, 2024)

P.¢. | Hrozba P- Scénar P- P- Dopad | Hodnoceni | Opatieni

hrozby scénare | celkova rizika

1 Spatné  provedena | SP Analyzy neodpovidaji | SP Sp VD Konzultace svedouci priace a
analyza skute¢nému stavu majitelem mostarny

2 Neochota NP Zdrzeni projektu NP NP ND NHR Podpora majitele. Spravna
pracovniki Zmény  nepfinesou motivace.
pfijmout zménu kyzené vysledky Priibézné kontroly a ovéfovani.

3 Neochota majitele | SP Majitel neni ochotny | SP SP SD SHR Kvalitni prezentace vyhod
nést riziko nést riziko podpoiena realnymi daty a

priklady z praxe.

4 Finan¢ni naro¢nost | VP Nepokryti  naklada | VP VP SD Variantni  kalkulace s vy$$imi
projektu projektu. naklady.

Neplanované zvyseni
naklada
Snizeni  ziskovosti
projektu

5 Spatné NP Chybné zavery | NP NP VD SHR Dukladna studie problematiky.
interpretované vedouci  k chybnym Dtkladné provedeni analyzy.
vysledky doporu¢enim Konzultace s odborniky.

6 Nedodrzeni SP Neobh4gjeni DP SP SP VD SHR Efektivni  planovédni.  Plnéni
casového milnik. Pravidelné revize cild
harmonogramu projektu. Tvorba ¢asovych rezerv.

7 Opatieni SP Nenaplnéni cile | SP SP SD SHR Casté  ovéfovani  pribéznych
nepovedou projektu vysledkd.

k ocekavanym Promrhani finanénimi Variantni feSeni.
vysledkiim prostredky
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11 NAVRH RACIONALIZACE PRACOVIST

V nasledujici kapitole budou popsany navrhované feSeni, které pomohou k dosazeni

stanovenych cili.

V pribéhu analytické Casti bylo zjistény nedostatky z hlediska uspotfadani pracovisté,
procesu samotného, plytvani na pracovisti, 5S, ergonomie a jiné. Na zaklad¢ diskuse
s majitelem podniku a na zakladé¢ stanoveni priorit, byl vybran soubor bodi ke zlepseni, jez

je popsan v tabulce €. 5. U téchto rizikovych nélezu se piistoupilo k navrhu opatteni.

11.1 Navrh nového layoutu

Podkladem pro névrh nového layouty byly vystupni data se spaghetti diagramu,

ergonomického diagramu a snimku pracovniho dne.

Pti navrhu bylo nutné zvazit dispozi¢ni feseni vlastni budovy a okoli a zaroven zastavbové

moznosti samotné linky.

Kritickym mistem, zpiisobujici nadmérny pohyb pracovnikii po pracovisti a kolem stroje je
samotné ustaveni linky na myti, drceni a lisovani. Pro redukovéani pohybu pracovnika
obsluhujiciho pracovisté byla linka naptimena. Pivodni tvar linky do U byl upraven na L.
Toto feSeni obndsi zdsah do konstrukce budovy, kdy box s vypresky bude pfesunut mimo
vnitini prostor budovy. Bude vytvotfen otvor (dvete), jeZ poslouzi pro uloZeni pasového
podavacde pro automatické odvadéni vypreskli ven. Na pasovy podava¢ bude navazovat
traktorovy navés s nekone¢nym podlahovym posuvnym dopravnikem, jez je ve vlastnictvi

moStarny, ale doposud k tomuto tcelu nevyuZzivan.

Toto feSeni eliminuje rotacni pohyb operatora kolem celé linky. Operator nebude muset
manuélné shrnovat a postrkovat vypresky do boxu a navic bude eliminovan nekomfortni,
neustaly pohyb ptes kabeldz stroje. Dalsi vyhodou tohoto feSeni bude celkova redukce
manipulace s vypreskami po pracovisti. Ty jiZ nemusi manipulator sloZité vyvazet ven pies

cely prostor linky, ale v daném intervalu pouze vyveze pfipojenou vlecku traktorem.
Pohyb pracovnika obsluhujici lis po zméné je vizualizovan Cervenou ¢arou na layoutu nize.

Prostor, ktery vznikne po vysunuti vypreskli ven z budovy bude vyuZit pro lepsi uspotradani
sedimentacnich tanku (zndzorné€no na obr. €. 50) a pro uchyceni pfecerpavacich hadic na

vnitini obvodové zdi pracovisté. (neni znadzornéno na obr. ¢. 50)
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Posledni zasadni Gprava layoutu se bude tykat instalace odtokového kanalku v misté ulozeni
sedimentacnich nadrzi. I kdyz je podlaha vyspadovana opaénym smérem, miize byt tento
odtokovy kanalek vyuzivan na piimé navedeni odtoku kalu z nadrzi. Eliminujeme tak slozité
prelévani kalu do nadob, popiipadé manipulace nadrzi po celém pracovisti az k sou¢asnému

odtoku.

Novy layout uz zohlednuje duplikovani pasterizaéniho zafizeni, pro feSeni uzkého mista.

Toto bude popsano nize.

Tabulka 12 Vyhody a nevyhody navrzenych feseni, (vlastni zpracovani, 2024)
Vyhody Nevyhody

Redukce a zefektivnéni pohybu po pracovisti. | Otevieny prostor z budovy (tepelné ztraty)

Reseni neefektivni manipulace s vypresky

Vhodnéjsi pozice sedimentacnich tankti

Efektivnéjsi manipulace s kalem.
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Obrazek 52 Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani, 2024
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11.2 Eliminace bottlenecku

Na zaklad¢ vypocti skutecného vykonu linky jsme definovali jako Uzké misto proces
pasterizace. Pracovisté pasterizace je bottleneckem celé linky a musi byt v provozu témét

dvojnéasobnou dobu, aby dorovnal vykon ostatnich strojii na lince.

Operator pii své ¢innosti vykazuje vysoky podil ¢asu, kdy ¢eka na stroj, protoze v pribehu
plnéni sacku neni nijak jinak zaméstnan. Bylo by tedy mozné a vhodné, aby obsluhoval dva

stroje.

Pro vybalancovéni linky navrhuji pofizeni duplicitniho pasteriza¢niho zafizeni.

Tabulka 13 Tabulka 14 Vyhody a nevyhody navrZenych feseni, (vlastni zpracovani, 2024)
Vyhody Nevyhody

Eliminace vlivu izkého mista na celou linku Pofizovaci naklady

Efektivngjsi vyuziti ¢asu operatora

Zaloha pro ne¢ekané poruchy — duplicita

11.3 Implementace metody SS

Na pracovisti neni nastavena ani dodrZzovan zadny standart pro 5S. Bylo tedy rozhodnuto
postupné implementovat metody 5S na celou linku. S vedenim byl vytvofen harmonogram
implementace 5S a zaroven nadefinovany kroky a postupy. Metoda bude aplikovana
v pritbéhu celého roku ovSem prace budou zahdjeny aZ po ukonceni hlavni sezony — tedy

v listopadu 2024.
e Definovani standartu pro 5S obsahujici ndvody a vizualizace pro tfidéni, uspotfadani,
¢isténi a udrzby.
e Seznameni zamé&stnancu s metodou a standardy
e Plan tfidéni
e Plan systematizace
e Plan udrzovani poradku

e UdrZeni a zlepSovani
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11.3.1 Definovani standartu 5S

Bude vytvofen interni standart dodrzeni 5S a bude viditeln€ umistén na kazdém pracovisti.
Vzhledem ktomu, ze forma zatim nedisponuje standardem 5S, bude dokumentace

vypracovana na zaklad¢ vzorového standartu jez je soucasti této prace.

11.3.2 Seznameni zaméstnanca s 5S

Zaméstnanci budou proskoleni na metodu 5S. Za timto ucelem budou vypracovany

jednoduché navodky a material pro vS§eobecné seznameni s metodou.

Zaméstnanci obdrzi materialy k prostudovani. Jedna se o kratkou brozuru a metodické karty,
jez poslouzi k prvotnimu seznameni s metodou 5D. Material bude nakoupen od firmy PRO

LEAN.

Obrézek 53 Vzdélavaci materidl pro zaméstnance (ProLean, 2023)

11.3.3 Tridéni

Po hlavni sezoné probéhne akce tfidéni nepotiebnych a duplicitnich véci na pracovisti.
Budou vyttidény proslé pomocné materidly a poSkozené naradi. Bude stanovena udrZzovaci

hladina cisticich prostredki.

Timto bude dosaZeno uvolnéni potifebnych prostor pro systematické ulozeni potiebnych
pomiucek a materidlu.

11.3.4 Systematizace

Vsechny ulozné plochy budou jasné oznaceny. Na zemi bude naznacen prostor definujici
umisténi tankli a beden s rozpracovanou vyrobou, tak aby byl zajistén volny prostor pro

manipulaci.
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Plochy pro ulozeni pomocného a baliciho materidlu budou jasné oznaceny. Pomocny
material bude uskladnén v jasné definovanych ptihradkach. Ventily a ndhradni hadice budou

rozstiileny dle velikosti a jasné oznaceny.

Na pracovisté budou nainstalovany tzv. presentacni clip boardy A4 pro ucely vizualizace

pottebnych standartu a navodek.

Obrazek 54 Vzor presenta¢niho memo clip boardu, (AZ-reklama, 2024)
11.3.5 UdrZeni poiadku a Cistoty
Probéhne kompletni vy¢isténi prostord vSech pracovist. Bude stanoven interval a zptusob
¢iSténi nastroji, pracovnich ploch a kompletniho vy¢isténi linky po skonceni smény.
Probéhne revize Cdisticich prostfedkii a bude definovana udrzovaci hladina Cdisticich

prostfedku. Volné hadice na zemi budou pfichyceny mimo CciStény prostor tak, aby

nepiekézeli k pravidelné udrzbé podlahy.

11.3.6 UdrZeni zlepSeni

Pro kontrolu nastaveného stavu budou probihat kratké mini audity na tydenni bazi. Neustalé
zlepSovani se stane kazdodenni soucasti provozu firmy. Zaméstnanciim budou poskytnuty

vhodné podminky a nastroje pro udrzena nastavenych standartu a budou fadn¢€ motivovani.

Tabulka 15 Vyhody a nevyhody navrzenych feseni, (vlastni zpracovani, 2024)

Vyhody Nevyhody
Nastaveni neexistujiciho standartu 5S Vstupni investice — ¢asova, finan¢ni
Vizualizace standartu a navodek Nutnost kontroly

Eliminace ztrat zptsobného hledanim

Eliminace ztrat pouzitim nevhodnych ventild
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11.4 ZlepSeni ergonomickych podminek pracovisté

Vychozim bodem pro zlepSeni ergonomickych podminek na pracovisti bylo vyhodnoceni

ergonomickych checklistii a vlastni pozorovani.

wev

operatora obsluhujici pastér. Na pracovisti je nedostatek prostoru pro manipulaci a ¢innosti
spojeni s procesem. Pracovisté disponuje sice zidli. Tato ovSem neni vhodna pro vykonavané
pohyby operatora, neni vyskove nastavitelna, je nestabilni a neotocna. Z téchto a mnoha

jinych diivodi operator zidli nepouziva a statickd zatéz operatora béhem vykonu je zna¢na.

Operatofi si také ztézovali na Casté zvedani biemen, ve form& beden plnych hotovych
vyrobku. S tim je spojeno i Casté ohybani do spodnich poloh. Pro odlehéeni této zatéze
doporucuji potidit niizkovou zvedaci plosinu s kolecky, kterou si operator piizplsobi

aktudlnimu stavu. Na plosin¢ bude produkt i ptevezen ke chlazeni.

Vzhledem k tomu, Ze je zamysleno zvySeni kapacity tohoto pracovisté potrizenim dal§iho

pastéra byl layuot upraven tak, aby odpovidal obsluze dvou pracovist’ jednim operatorem.

Bude poftizena ergonomicka zidle a prostor pro odkladani vr§ku bude ¢aste¢né zakrytovan,

aby se ptredchazelo kontaminaci.

Obrazek 55 Ergonomicka Zidle a zvedaci ploSina, (kaiserkraft, 2024)

Zmeénou layoutu se trasy operatora napiimily a manipulacni prostor zvétSil. Pfi odvozu

hotovych produktl jiz operator nepfekonava prekazky jako hadice a kabely na podlaze.
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Prazdné a plné bedny s produktem ma za sebou pii ruce. Zidle je otoéna a dovoluje tak

snadny rotacni pohyb.

OO
O

Pasterace 1 ||Pasterace 2

Obrazek 56 Novy layout pracoviste pastéru — vyfez, (vlastni zpracovani, 2024)

Tabulka 16 Vyhody a nevyhody navrzenych feSeni, (vlastni zpracovani, 2024)
Vyhody Nevyhody

Naptimeni trasy pohybu operatora Nejsou znamy

Redukce svalové zatéze pii zvedani bfemen

Redukce statické zatéze

11.5 SniZeni naklada

Na zaklad¢ vypocti nékladii na provoz, jez uvadim v piiloze by se méla firma zaméfit na

jejich snizovani. Jednou z moZnosti je pofizeni PV elektrarny.

Tabulka 17 Tabulka 18 Vyhody a nevyhody navrZenych feSeni, (vlastni zpracovani, 2024)
Vyhody Nevyhody

Snizeni nakladid na energie Nizké riziko selhani navratnosti investice

Reseni el. vypadka v siti

Chlazeni a temperovani skladt

Vyuziti pro piedehfev mostu pred pasteraci
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Néklady na provoz jsou zejména v letnich mésicich zna¢né vysoké. PV elektrarny by byla

schopna béhem TOP sezony pokryt az 28% spotieby energie.

Pro snizeni nakladii na provoz je doporuceno pofizeni FV elektrarny v kombinaci s 12 kW
tep. Cerpadlem. Tato kombinace feSeni poslouzi také pro temperaci a chlazeni prostorti
skladu a pouziti odpadniho tepla k ptredehievu tankl - pro rychlejsi sedimentaci. Nyni je

ohtev prostoril feSen piimotopem.
Tento systém — investice do PV- mé ekonomicky i technologicky aspekt.

Praktické vyuziti bude mit také pro vyrovnanimi podpéti v el. siti, ke kterému v lokalité
mostarny dochézi diky vzdalenosti od rozvodny coz vede k vypadkiim pfi plném provozu.
Pti Castych vypadcich dochézi k poskozovani stroji a tedy vicendkladii. Systém vykonné

PE tyto nezédouci ucinky eliminuje.

Tabulka 19 Tabulka snizeni ndkladt na energie v pfipadé pouziti PV el. (vlastni zpracovani)

PV elektiamy | Aoamace | Spoeba
PV elektrarna Popis (kWp) \gel?tllzmy \.ryrob_ené Uspora CZK sp%:;:E:aEl‘ ala?\.?ni siz:gl?y
energie v . o
20 2,5 mésicich % energie (kW) sezony PV v %
Mésic 50 191452,5
Leden Temperace 677 16925 90% 152325
Unor Temperace 997 24925 90% 224325
Biezen Temperace 1694 4235 50% 21175
Duben Temperace/Chlazeni 2334 5835 10% 5835
Kvéten Chlazeni 2504 6260 10% 6260
Cerven Chlazen/ 2609 65225 10% 65225
Cervenec Chlazeni 2721 68025 10% 68025
Srpen Chlazeni 2487 6167.5 10% 61675
Zafi 15933 48325 90% 43492 5 12710,88 25 38
Hlavni sezona 1335 33375 90% 300375 12710,88 25 26
Lisotpad 687 17175 90% 15457 5 48888 10 35
Prosinec Temperace 535 133756 90% 12037.5

11.6 Dalsi navrhy a doporuceni

Kromé vySe uvedenych feSeni navrhuji implementovat 1 nasledujici doporuceni:

Doporuceni Resi problém

Instalace opatieni proti hmyzu Ochrana zdravi

Poftizeni spadovych regalt, zajistujici FIFO Zajisténi FIFO

Pofizeni lepsi technologie na sedimentaci | ZvySeni kvality nebo vytéznosti

(posoudit kvalitu X kvantitu)
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Potizeni nerez naddrzi, v nichz mize byt most

uchovavan bez pristupu vzduchu po delsi dobu

Prodlouzi vyrobni sezénu mostarny a umozni

zpracovat vetsi mnozstvi ovoce

Prondjem/ nakup dalsich skladovacich prostor

Nedostatek mista pro skladovani

Zajistit sledovatelnost celé¢ zakazky pomoci QR
kodu — provazani do interniho systému fizeni

Vyrovy.

Zefektivnéni fizeni, sledovani a vyhodnoceni

vyroby.

Navrhnout poka-yoke pro $patn¢ utazeny ventil

Plytvani zdroji

Implementovat automatické zastaveni staceni

pti nizké nebo naopak vysoké teplote.

Zamezi produkci NOK vyrobkd.
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12 ENVIRONMENTALNI ASPEKT RACIONALIZACE
PRACOVISTE

Ackoliv neni firma certifikovana dle platné legislativy, naptiklad dle ISO 14001, a ani
v blizké dobé ziskani certifikaci nezamysli, stavi se k environmentalnim otazkam oteviené.
Mostéarna svoji povahou piiznivé ovliviiuje své okoli ve tfech rovinach:

Ekonomicky pfinos

- Trh s tradi¢nim, mistnim produktem roste.
- Podpora finan¢ni nezavislosti sadait

Socialni pfinos

- Motivace sadafi k zachovani a rozSifovani sadii

- Obnova tradi¢nich plnohodnotnych odrtd jabloni, jez obnovuji tradi¢ni raz krajiny
- Podpora ovocnaistvi a zemédélstvi, zejména ekologického zemédélstvi

- Ochrana udrzitelnosti v potravinafském pramyslu

- Dobré jméno mésta Valasské Klobouky a propagace regionu

- Podpora zdravého Zivotniho stylu

Environmentélni pfinos

- Ochrana biodiverzity
- Podpora péstovani ovoce bez pouZiti pesticidll a jinych zdravotn€ zadvadnych latek
- Zpracovani odpadniho materialu a jeho smysluplné vyuziti pro ucely krmeni divoké
zvéfe myslivcel
Projekt racionalizace pracovisté moStarny miZe v pifipadé aplikovani doporuc¢enych kroki
ptispét k minimalizovani dopadi svého piisobeni na zivotni prostiedi.
Vyraznym posunem kuptfedu by znamenalo lepSi hospodafeni se spotfebovanou vodou.

V celém pribéhu mostovani je spotiebovano zna¢né mnozstvi vody, a to jak na oplach

vstupniho materialu, tak na kazdodenni kompletni vycisténi strojl a haly.

Tuto vodu je tfeba dale zuzitkovat a recyklovat. Pofizeni ¢isti¢ky odpadnich vod by krom
snizeni nakladl na spotfebovavany objem vody pii provozu mostarny, tak i naklada

spojenych s naklddanim s odpadni vodou.
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V kombinaci s vyuzitim obnovitelnych zdrojii energie — ve formé instalace fotovoltaickych
paneltt — by doslo k vyraznému snizeni dopadu na Zivotni prostfedi a udrzitelnéjSimu

provozu mostarny.

Dalsim prostorem pro zlepSeni v této oblasti je moznost lepsiho vyuziti odpadnich produktu
z procesu. Jedna se predevsim o zuzitkovani vylisku z ovoce, jez je zbaveno st'avy. Tento
material je nyni dodavan ke krmeni zvére. Existuje, ale efektivnéjsi a ekonomictéjsi zptisob
vyuziti, této suroviny. Jednou moznosti je tvorba kvalitnich kompostii a jejich odprode;.
Dalsi moznosti je odprodej suroviny specializovanym firmam, jez se zabyvaji zpracovanim

tohoto vstupniho materidlu pro jiné potravinaiské, popiipadé kosmetické ucely.

Udrzba a rozsifovani sadt, specialn¢ tradi¢nich odrid je dlouhodobou investici, ze které
budou cerpat dal§i generace. Motivaci sadaiti jsou mimo jiné i cenné dotace, které¢ do
sadafstvi proudi. Pokud moStarna tento trend podporuje, dochazi k synergii a zesileni

spole¢ného vysledku.

Vsechny vyse uvedené doporuceni se mohou pro firmu stat oblastmi pro trvalé zlepSovani a

snahu o udrzitelny rist.
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13 PRINOSY A FINANCNI ZHODNOCENI PROJEKTU

Investice pro racionalizace linky byly rozdéleny na dvé opce:
A) Investice pro zvySeni produktivity

B) Investice pro snizeni nakladi na energie/provoz

13.1 Analyza zdroji a nakladi

Tabulka 20 Analyza néklada

Opatreni Naklady

Vypracovani a vedeni projektu 0
Realizace nového layoutu 135.000
(stavebni upravy, Zlab, prace)

Nakup pasového dopravniku 88.000
Ptipevnéni hadic na sténu 30.000
Nakup dalsiho pastéru 260.000
Nakup zidle 7.500
Nakup zvedaci ploSiny 50.000
Nakup vzdélavaciho materialu 160
Aplikace znac€eni ploch 10.000
Nakup prezentacnich klipt 2.000
Suma investic pro zvySeni produktivity 582.660
Varianta A

Pofizeni FV elektrarny 50 kWp+ tep. Cerp. 766.000
Varianta B

Celkové naklady na projekt ¢ini: 582.660,- K&,- bez potizeni PV el. a tep. Cerpadla
Celkové naklady na projekt ¢ini: 1.348.660,- K¢,- s potizenim PV el. 50 kWp a tep. Cerpadla

Poznamka: Do nakladii na PV elektrarnu jsou zahnuty dotace.
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13.2 Navratnost investice a doba navratnosti

Potiebni vypocCty névratnosti investic jsou uvedeny v piiloze této prace. Z vypoctli miizeme

definovat nésledujici zavéry:

Doba navratnosti investice opatfeni ke zvySeni produktivity linky (Varianta A) = 1.9 mésici.
Navratnost investice (Varianta A) =103%

Doba navratnosti investice na snizeni provoznich nakladt (Varianta B) = 19.3 mésici.

Névratnost investice (Varianta B) =62%

Navratnost investice = ((Cisty zisk — zisk z investice) / pocatecni investice) * 100 %

Doba navratnosti investice = investicni vydaj / rocni uspora nakladii v diisledku investice

Z hodnot mizeme vycist, ze ob¢ investi¢ni akce sebou nesou vysoké procento navratnosti,

tedy da se tedy konstatovat, Ze investice generuje vyss$i zisk v poméru k pivodnim

nakladim.
V ptipadé Varianty A se jedna dokonce o 103% s velmi kratkou dobrou navratnosti.

Tato skutecnost je zptsobena hlavné pfidanim duplicitniho zafizeni pro pasterizaci a vyuziti

kapacit stejného operatora.

Ani druhd investi¢ni akce se nejevi Spatné. Pokud zvazujeme tspéSnost ziskani dotace je

doba navratnosti investice 19,3 mésicii a 62%.

13.3 Zhodnoceni cile projektu
Cil projektu byl splnén s pozitivnimi finan¢nimi ukazateli.

Pfi porovnani stavu pfed a po implementaci doporucenych krokl, vedouci ke zvySeni
parcialni produktivity linky miiZeme konstatovat, Ze doSlo u kazdého dil¢iho pracovisté ke
zvySeni. K extrémnimi zvySeni doslo u pasterizace. Toto uzké misto bylo brzdou celé linky.
VyteSenim bottlenecku bylo docileno vyrazného zvySeni parcialni produktivity nad ramec

stanoveného cile.

Veskeré vypocty jsou soucasti prilohy této diplomové prace.
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Tabulka 21 Procentudlni vyjadieni zmény parcialni produktivity pted a po zavedeni

opatieni
Parcialni Parcialni
produktivita produktivita | Procentuaini
Proces stroje pred stroje po vyjadieni
implementaci implememtaci IMEnyYs
Zmen ZmMen

Tridéni (kg)
Myti (ko) 5385 7179 33,3
Droceni (kg)
Lisovani (kg) 5385 717.9 333
Precerpavani pro sedimentaci (1) 350.0 466 T 321
ﬁ;adirnenta{:e - celkova kapacita 3500 4GB T 37 1
Pasterace () 181,58 3636 100,56
Chlazeni - - -
Baleni a skladovani pod. ks (5l) 200 400 100
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ZAVER
Téma diplomové prace je racionalizace vyrobni linky na vyrobu mosta s cilem zvysit

parcialni produktivitu o 10 %. Tohoto cile bylo dosazeno.

Préace byla zpracovana pro celou mostovaci linku, sestavajici se z jednotlivych pracovist.
Konkrétné se linka dé€li na hlavni pracovisté drceni, lisovavani, sedimentace, pasterovani a
baleni. Prace je hodnocena jak z celkového pohledu, tak ve vztahu k jednotlivym
pracovistim. V teoretické Casti je mozné setkat se s problematikou Stihlé vyroby, ve které
byly zminény metody a techniky. Jedna se konkrétné o metodu 5S a zlepSovani. Déle byly
popsany metody a nastroje primyslového inzenyrstvi, jako jsou méteni prace, snimkovani,
spaghetti diagram a Sankey diagram. V teoretické praci byly zpracovany i jednotlivé body
k problematice prvkil vyrobniho postupu a layoutu a také ergonomické piistupy pii feSeni

racionalizace pracoviste.

Teorie z oblasti produktivity byly dikladné rozebrany, jelikoz cilem prace je zvysit parcialni
produktivitu. Byla popsdna metodika zpracovani projektu a na samém zéavéru teoretické

¢asti prace jsou uvedeny informace o environmentalnim managementu.

Na zacatku praktické ¢asti byla predstavena firma, produktové portfolio a sestavena SWOT
analyza. Nasledovala analyza souc¢asného stavu, jejiz soucasti je popis pracovniho postupu,

popis layoutu, spaghetti diagram a Sankey diagram.

Poté byla provedena ¢asova studie jednotlivych pracovist’ obsahujici snimky pracovniho
dne. Dal§im krokem bylo provedeni analyzy z pohledu ergonomie, 5S audit a analyzy
plytvani.

V neposledni fadé probé&hla analyza vykonnostni ukazatelti linky, kde byly stanoveny

parcialni produktivita ¢i index produktivity.

Cely tento blok uzavird shrnuti analytické Casti. Po analyze soucasného stavu nésleduje
definovani projektu obsahujici projektovy list, harmonogram projektu, logicky ramec a
RIPRAN analyzu. VySe uvedené body musi byt fddné zpracovany pro spravné uchopeni

celého projektu.

Nasledoval popis navrhovanych feSeni vedoucich k racionalizaci pracovisté a ke splnéni cile
prace — tedy ke zvySeni parcialni produktivity. Konkrétné se jednalo o zménu layoutu, a
eliminaci izkého mista linky. Na konci prace probéhlo zhodnoceni projektti a byl porovnan

vychozi stav parcialni produktivity se stavem po implementaci doporuceni a navrha.
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PRILOHA P 6: CHECKLIST BALENI — A

14

3.1 Orienta¢ni checklisty

3.1.1  Checklist pro zikladni ergonomicka rizika

Popis pracovniho mista: 3&.@»\,\ /

Datum: S _ Popis pracovniho (kolu:

Vyhotovil:

Zaméstnavatel:

ANO NE POZNAMEKA

| 1. Jsou rozmeérové paramelry
| pracovniho mista dostateéné?

e

‘ 2. Je zvolena zikladni pracovni
poloha vhodnd? /)\

| 3. Isou dosahové vedilenosti
| adpovidajici?

4. Je celkovy design pracovnibo
|tkolu vyhovujici?

i X ke n.E\JEL | v
B I MO S
3. Je umisténi ovladaéa a |
| sdélovacu vyhovujici? B . ‘D"&— . '
| 6. Jsou pouzivané nistroje a >\
| nafadi vyhovujici?

manipulaci s biemeny? | & - Lpl(.lkﬂw?:ut‘-\ﬁ
8. Vyskytujici se pii proviideni B N ' -
price opakované nelyriologické >\

pracovni polohy trupu a hlavy? -

9. Je pii prnv:'ld}énj price vysoky |
pudil statickd zdcie? -

10. Vyskyluji se pfi préci
| opakované nefyziologické

| pracovni polohy homich )l\
konéetin? N

11, Je price providéna trvide

v rukavicich? .

12, Jsou pouzivane QOPP
vhodng?

e I T

SAL - Niradn relerenéni pracovisie pra Hyeaologii a psycholy siologii price



PRILOHA P 7: CHECKLIST BALENIi - B

ANO NE POZNAMEKA

ITR_ Jsou pii prici vynakladany

| velke nebo nadlimitni svaloveé
|sily? _
iﬁ._huu pii prici vynaklidany

vsoke podty repetitivnich >Q
pohybu? _

. 15, \-'y.t:kyluji"se pii priei dalgi

| rizikové faktory {chlad. teplo,
vibrace)!

Lo, Dochézi pit prici k ruéni
manipulaci s jednoduchymi :
besmotorovymi prostiedky?

X

|17 Jsou pri prici dlouhodohbe
utladoviny wéite pohybové

struktury? -
18, Je pi prici pouzivina ruka

Jjako kladive?

19, Jednd se o prici monotonni? x

21, Je price provideéna ve
Cvnuceném lempu’?

PN
N
A

X

2L Vyskytje se pid prici srakovd |
| zites? |
[ 22, Je vhodny rezim price a \(_\
“odpodinku’?

23, Jsou pracovnici dostatecnd ?—\
zagviceni a proskoleni? -
24, Jsou dana kritéria pro

pracovniky s ohledem na vek a —_————— \J U\ .
sdravotni zpiisobilost? !

A
X

SZL - Nebradm refereneni pracoviste pro leeiologii a psycholi siologii price



PRILOHA P 8: CHECKLIST BALENI - C

% P,

10

3.1.2  Checklist pro uspofadani pracovniho mista

a) Umoziuje pracey ni miste individudlni uspoiadini pro malé i velké zamestnance?

dno @

b} Je materidl a natadi umisiéno pied pracovniky, aby byly redukoviny rotaéni pohvby

trupu?

¢) Poskytje pracovni misto dostatck prostoru pro pohyb 1éla?
iano ne

A Je ma maximadlni moznou miru omezena statickd #atez, fixni pracovni poloha, tikoly,
pii kteryeh musi pracovnik dlouho nebo dlcuhou dobu:

e proviidét hluboke predklony nebo aklony trupu

*  dlouhodobé drzet horni konéetin ve virasné Nexi nebo extenzi
predklinét hlava viee nez 15°

® slal na jedné koncelimé

provadét prace ve vigee nebo nad vyikou ramen?
ne
¢} Je individuding nastavitelne pracovni sedadlo (vvika, bedemi opéra). je zidle stabilni?
V.. #ha_ne
1} Je vhodnid pracovni poloha pii prigi?
ano) ne
Je podlaha opatfena koberci pii dlouhodobém statickém stoji?
N _Q_ " “Tmo—hc
hy UmoZiwje pracovni misto oporu pazi alespon ohéasnou?

ano @

i) Je vyuziving zemska pritazlivost pii manipulaci s biemeny? M\ M

]
Ll

|
w0 @ et e U
11 Isou pohyby pazi vhodné uspofidiny (soub&zné pohyby v obloukovych drahich,

vyhnuti se trhavyim pahybum)?

ane ) e

k) Je price uspoiideddna tak, aby byly climinwvany extrémni polohy kloubu hornich

koncetin?
ano @Q

Iy Je vhodnd umisieni sdélovaci a ovladacin. jejich snadna dostupnost. vynaklidané sily?

m) Jsou climinoviny na maximalni moznou miru vlivy prostiedi (hluk, mikroklima,
chlad, osvétleni, .7

S7U - Néwodni refereneni pracovisté pro Ueaologii a psvehofy siologii price
: L ) J ]
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PRILOHA P 9: CHECKLIST SEDIMENTACE, PASTER A

3.1 Orientaéni checklisty

J.1.1  Checklist pro zakladni ergonomicka rizika

Popis pracovnihoe mista: &U‘vkk. \A&Lhra‘&@ | ?"Jilfm"t&q

Datum: _ Puopis pracovniho tkolu:

Vyhotovil:

Zaméstnavatel:

POZNAMIKA

Wil v

“sdélovaén vyvhovujici?

ANO NE

I. Jsou rozmerove paramelry o
_pracovniho mista dostateen? | >§
2. Je zvolend zikladni pracovni

poloha vhodna'? 7&

3. Jsou dosahové vzdalenosti j{
_odpovidajici? -

4. Je celkovy design pracovniho

tkolu vyhovujici? K_

5. Je umisténi ovlada¢ua | .

—-—F'-"-_l-'

N ‘& n\%!:

NM\\ W A

N -

6, Jsou pouzivane nastroje a
nafadi vyhovuajici?

7
7. Jsou :apih(‘nu k'ri't-:'l'-g'p_l-{u_11l_t:r;j__ a M T A
manipulaci s bfemeny? | R
8. Vyskytujici se pii provadéni |
price opakovanc nelyziologicke )\
pracovni polohy trupu a hlavy? '
9. Je pit provadéni price vysoky
podil staticke zacze? A
10, Vyskyluji se pii prac
opakovane netyziologické
pracovani pelahy hortich %
kondetin?

I1. Je price provadéna vale | ' N
I

v rukavicich?
12, Jsou pouzivané OOPP
vhodneé?

WASA € diopim,

_ P
Y2 Lo iy

VS

Su.'\ WS Wiﬁ\g

}wﬂdh

N

SAL - Mawodng relereneni pracovisid pro Deaologit o psycholy siologi price



PRILOHA P 10: CHECKLIST SEDIMENTACE, PASTER B

13, Jsou pii prici vynaklidiny
velké nebo nadlimitni svalové
sily?
14 Jsou pit prac vynakladany
vysokd potty repetitiviich
L N
15, Vyskyluji se pii praci dalsi
rizikove faktory (chlad, teplo.
| vibrace)?
| 16. Dochizi pii praci k ruéni
manipulaci s jednoduchymi
| bezmotoroyimi prosivedky?
1 7. Jsou pii prici dlovhodobe
utlacoviny wrcité pohyboveé
Sstruktory?
I8, Je pii praci pouzivina ruka

| 19, Jedna se o praci monotonni?

| 20, Je priice providéna ve
| voucendm temipu?

2L Vyskyluje se pii prici srakovi (

| z1e#!

22, Je vhodny rezim price a
| 23, Jsou pracovnici dostateénd
| zacviceni a proskoleni?
| 24, Jsou dina keitéria pro
[ pracovniky s ohledem na vek a
sdravolni spisobilost?

Rt
2

X
A
A

NE | POZNAMKA

SZU - Niroddni refereneni pracovists pro Hysdologii a psycholy zislogii price



PRILOHA P 11: CHECKLIST SEDIMENTACE, PASTER C

SedOmenkes | Twatuwisg

16

3.1.2  Checklist pro uspo¥ad&ani pracovniho mista
a) Umozituje pracov ni misto individudlni uspotidani pro malé i vellké camest n}muc‘.-'
- ‘u
ano {ne W GaS \Q"Uu\(\ -El.l;“-e__,

by Je materidl a ndtadi umisténo pred pracovniky, aby byly redukoviny rotaéni pohyvby
trupu? i o
k Ao duthdd 2y

¢} Poskytuje pricovni misto dostatek prostorapro pohyhb éla?

. 5 mvestinL
ANO @ el :;" il P'Elc‘eﬂ. i

anda | ne

d) Je na maximilni moznou miru omerena statickd #ié7, (ixni praclvni polohu. ulmlv
piit kteryeh musi pracovnik dlouho nebo dlouhou dobu:

e proviad® hluboke predklony nebo dklony trupu

e dlouhodobe drzet horni konéetin ve virasmé lexi nebo extenyi

e piedklanét hlavu vice nez 157

e sl na jedné konceting

L]

provadet préce ve viice nebo nad viskou ramen?
ano
¢) Je individudIng nastavitené pracovni sedadlo (vyska, bedemi opéra), je zidle stabilni?
ano @ Qu-" U{ W/?V\?V\J‘\Q.l. VAl
1) Je vhodni pracovai poloha pii praci?
ano
2} Je podlaha opatiena koberei pit dlouhodobém statickém stoji?
hi Umoziuje pracovni misto oporu pazi alespoii obéasnon?
ane | ne h\{.u\f )f‘\.i\f:)
1) Je vyuzivana zemska pritazlivost pii manipulaci s bfemeny? :
i @ Loty el opundteone

13 Jsou pohyby pazi vhodné uspofadiny (soubTrné pohyby v obloukovich drahich,
vyhnuti se trhavym pohybim)?

anoy ne

ki Je price uspofidina tak. aby byly climinoviny cxirémni polohy kloubii hornich
koncetin?

ano ) ne

1) Je vhodnd umisténi sdélovacii a ovladaci, jejich snadnd dostupnost. vynaklidané sily?

Jsou eliminovany na maximalni moznou miru viivy prosticdi (hluk, mikroklima,

chlad, osvétleni, .7

SAL - Nilroadni referencni pricovisie pro Gziologii a psycholy sologii price
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PRILOHA P 12: CHECKLIST DRTIC, LIS A

3.1.2

i)

b}

¢l

d}

k¥

Dk \ \is |

16

Checklist pro uspoiadani pracovniho mista

Umaoziuje pracovni misto individudlni usporadini pro malé i velké zamestnance?
ano
Je materiil a naradi umisténo pied pracovniky, aby byly redukoviny rotaéni pohyby
trupu’? / 7/
ano: (e > o v want
i A ;
opeV s’ O B 2 chy
Poskytuje pracovni misto dostatck prostoru pro pohyb éla?
ang  ne
Je na maximalni moznou miru omezena slaticka za1éz, fixni pracovni poloha, dkoly,

pirt kteryeh musi pracovnik dlouho neho dlouhou dobu:

providét hluboké predklony nebo tklony trupu

dlouhodobé dizet homi konéelin ve vyrazné flexi nebo exienzi
predklinét hlavu vice nez 15°

stat na jedne konceting

provadet prace ve vySee nebo nad viskou ramen?

A @

Je individualné nastavitelné pracovni sedadlo (vyvika, bederni opéra), je Fidle stabilni?
wL. Tt
Je vhodna pracovni poloha pii prigi?
ano | ne
Ie podlaha opatiena koberci pii dlouhodobém statickém stoji?

UmoZiiuje pracovni misto oporu pazi alespon obéasnou? /

{
WL WA \.M"i Wi
ano e
Je vyuziviina zemska piitazlivost pit manipulaci s biremeny?

i @

Jsou pohvby pa?i vhodné uspoiadany (soub&zné pohvby v obloukovsch drahich.

vyhnuti se trhavym pohybinm)?

Je priee uspoiidina k. aby byly climinoviiny exirémni polohy kloubu hornich
kondcetin?

ano) ne
Je vhodné umisténi sdélovaci a ovladaéu, jejich snadni dostupnost. vynaklidand silv?

| VI e

m) Jsou climmnovany na maximalng mozoow miru vivy prostiedi (hluk, mikroklima,

chlad, osvétlend, . )? m\kd - Q}-\I\fnd\\& D\‘ Ubdﬁ\
ano  (ne - \IW\‘K.(/&:\‘ .

571 - Nawodm referencni pracovistd pro Beaologin a psyeholy aologin price



3.1 Orientacni checklisty

3.1.1

- -
Popis pracovniho mista: :_‘}\"\‘\ < \ ‘\13
350, SR |

PRILOHA P 13: CHECKLIST DRTIC, LIS B

Checklist pro zakladni ergonomicka rizika

Datum:;

Vyhotovil:

Zamésinavatel:

L. Jsou rezmérove parametry
| pracovniho mista dostateéné”?
2. Je zvolena zakladni pracovni
poloha vhodnd?

Popis pracovniho tkolu: o

POZNAMKA
‘"“'-“'\"—-T oAU lethen,

S ¢ \P&_i

3. Jsou dosahove vedalenosti
adpovidajici? -

4. Je celkovy design pracovniho

5. Je umisténi ovladaci a
sdélovaca vvhovujici?

6. Jsou pouzivant nistroje a
aifadi vvhovujic? -
7. Jsou spinéna kritéria pro ruéni
manipulaci s bfemeny?
8. Vyskvtujict se pri provadeéni
price opakovand nelvaiologickde
| pracovni polohy trupu a hlavy?

| 9. Je pii provadéni price vysoky

| podil statické zitcze?

10. Vyskyluji se pii praci | -
opakovand nefyziologicke

| pracovni poluhy hormich
konéetin?
11, Je price provadéna trvale
v rukavicich?

12. Jsou pouzivané OOPP
vhodné?

| R |
wnstnle oy ta2on
ulelhe gy

Eﬁ"’"‘T Yy pdegng
Lwake b

SAU = Niwodii relerencnd pracoviste pro Seeologii a psychuly siologii price
p I L = Py L U |



’ ANO

T13. Jsou pii prici vynakladany
velké nebo nadlimitni svalove
sily? B )
14. Jsou pii praci vynakladiny
vysoke podty repetitivnich
pohybu?

15, Vyskyiuji se pii prici dalsi
rizikove faktory (chlad, teplo.
vibrace)?

PRILOHA P 14: CHECKLIST DRTIC, LIS C

|

POZNAMEKA

L

X

16, Dochizi |iii prici Kk ruéni
manipulac s jednoduchymi
| besmotorovymi prostiedky?
|17, Jsou pii prici dlovhodobeé
utlacoviny uréite pohybove
strukiory?
I8, Je pii prici pouzivina ruka
| jako kladive?

14, Jedna se o praci monotonni’!

| 20, J¢ price providéna ve
| vouceném tempu’!

21 Vyskyiuje se pit pl:':-ici srakovd

Zlg7?
™=~ 1. .1 . o -
| 22. Je vhodny rezim price a

| 23, JHt;E-E'aLJ{!\"i]]'C]. dostatecnd
i zacviceni a proskoleni?

| 24 Jsou diina kritéria pro

| pracovniky s ohledem na vék a
| sdravouni zpisobilost!

== [

YA Wt m{'i’hf

e Wkl oy pyddzon’

ﬁw&

x| | >R

SZU - Nirodmi referencni pracovistd pro esologii a psyeholysiologin price



PRILOHA P 15: SIMULACE VYKONU PV ELEKTRARNY

PVGIS-5 estimates of solar electricity generation:

Provided inputs: Simulation outputs
Latitude/Longitude: 48.133,18.003 Slope angle: 35"
Horizon: Calculated Azimuth anghe: 60 ¢
Database used: PVGIS-SARAHZ Yearly PV energy production: 48556 69 kWh
PV technology: Crystalline silicon Yearly in-plane irradiation: 124975 KWh'm®
PV installed: 50 kWp Year-to-year variability: 251521 KkWh
System loss: 14 % Changes in output due to:
Angle of incidence: -3.16 %
Spectral offects: 15%
Temperature and low irradiance:  -5.35%
Taotal loss: -19.99 %
I Hedizen heght 5
== Gun Fght, g
~ Sun Faight, Decamoer
Monthly energy output from fix-angle PV system: Maonthly in-plane irradiation for fixed-angle:
- e

®
H

¥
i

regang |med elon [ BAhmd

PU anangy ostsul e

8
7 .
¢ I

11

™ ber s e My e ” S Mae D
Morh

Monthly PV energy and solar irradiation

Wy ol N
Mort

Month E_m H{ij_m SD_m

January 1586.9 372 4833 E_m: Average monthly electricity production from the defined system [kKWh).

February 23631 553 4790 ; %Qm Average maon W¥ﬂsum of global irradiation per square meter received by the modules
March 40907 978 6832 given system [K

Agril ETI6.6 141.3 8847 SD_m: Standard deviation of the manthly electricity production due to year-to-year variation [kWh].
May 6208.3 1552 10829

Jung B481.8 166.0 685.0

July 6741.9 1749 7285

August B075.0 1568 6706 .

September 46871 117.7 6168

Octobar 3186.3 782 5879

MNovember 1609.0 394  366.8
December 12399 301 2504

o pol i b gamara T o B by Pt PeTaaSce ey A S e 8 e 1 S i PWYGIS EEuropean Union, 2001-2024.

;r.:ml:lnn Jiowevw e Commiascs accas ro wascralislny o bl whatsceve: st egact 1 e nlomurion ot H.epm|ﬂn is mlsedﬁfmm lhﬂ sOUMCE is EEImD‘MEdgEd.
I U GO I FURETS SRrLESOe. Cooi Sy WCHIICE STSOL | D B0TH 2308 O INIOTTANON SN P B0 Tk hose been wwhﬁl'euhﬁmﬁaslﬂt

ﬂlﬂ-:a’lnﬂl‘:hlll:riwlul—a nwmnmm L cur wervcs sl -C S reeupoes o
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Raport generated on 2024/03M18
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PRILOHA P 16

A4

axynpoid 5505 jeq a5 Syonsnels

ooz

(15) 84 *20d Juerope|ys € lUsjEg

slojsoud eu Ay ewsy wiuojsoad WIIEAOPEYS
wiugagesop & Au jugolfa spaiynpold i wapuz

uazelYyD

L]

sauy eu niogs
yolujeyso uoyin [eurouop fge ‘ngop nougoseulonp
Jawa) nzoaosd A JAQ 1snw (0] ¥I81 Sog SIeZURlsEd

ooz

00001

2l

05z

(1) @oEI218Eg

3,5 222 2l 1Imeswpas od fumcins
¥ayan wlcjsoid wiugsjepop y [Zeyaopau gopeu
YOIuZE|USLIPas INSZOUW NWSUDSIRIS0P 3 WapS|YZA

ooz

0oes

oose

£5l¥

(1) enoedey eaoy(a0 - s0BjUSWIPAS

uapyLL eu usaejseu |fg luszuez

oyjugesalsed zoaoud ¥ Yg eU (JuBA0S] B [US2Ip

‘i “rusply) Aqun nsed nzoaoud eqop euasoue)s g1fg
ysoupajyaid jsda) 014 fyul Jugoida nfons yafmpoupsl
wnseg wiuzoaodd wiuzni pdnojsud supnu ojig |gopao
WS IWjaA 34 ¥anejdod JSOUED S8 Y WSPSIYZA
ruz)sed eyoedey 173U 15120 WaYoUL 3l S3EUALIPES
e nsi| epoedey 27 J2pia of fyinge) Z Kyu) ugosfa gsel
n 1oexd juaguoyn ¥ aplop MISOW OYIUEAOJUSLIPSSSU
nuwalgo RYWI oLjuLSP SY2USA0UER)S USZES0D

pod ‘saeiajsed psoudoyss spepez eu euenonbal

al {ugnos) g Jusup AW uSpuy) NigoW Sa3Npoid

oLz

LEZE

LECE

8Z¥e

00se

£5l¥

000z

{1) 12e1uawnpas oud jugaediagald

82 ¥8

S8ES

Lgs:

oog

(B) tugnos

L

595

G3E9

000l

(B3) jua210

e | o=

() nfw

L]

(By) jwapu L

EYWEUZOH

epagynposd
BUAINYS

{u)
1uaznha juuag

(%)
fuanynpoad
xapu|

{alons npoys

Y. ez mygjo1fa 1930d) alons

enAnynpold jujgiued

(2loysoud suiawinid
- alogs eyapynposd)
Auanynpoad
piepueg

nuipoy ez (wadgoifa
OUBADIE[YaP)
alons epARyNpoId

£30014

fzojod
2

iuanedo ysAusziaeu 1oejuswajduw paid Ayul] a|a3ezeyn IUISOUUOYAA



4

4

VYKONNOSTNI UKAZATELE LINKY —

r

PRILOHA P 17

A4

4

W

DUPLICITNI PASTER, SNIZENI DOBY CHODU NA 7,5 HOD

r

r
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PRILOHA P 21 POMOCNE VYPOCTY INVESTICE PV
ELEKTRARNA — DUPLICITNI PASTER A

FV elektrarna - odhad Zaklade) Mool FVE | Spotieba | (jspora czK | Odhadované
(kWp) vyrobené pokryti
energie v spotieby PV v
mésicich % %
Mésic 50 4749677
Leden 1586,9 95% 15075,55 15
Unor 23631 95% 22449 45 23
Brezen 4090,7 95% 38861,65 40
Duben 5726,6 95% 544027 56
Kvéten 6208,3 95% 585978,85 50
Cerven 6481,8 95% 615771 63
Cervenec 67419 95% 54048,05 66
Srpen 6075 95% 577125 59
Zari 46871 95% 44527 45 46
Rijen 3186,3 95% 30269,85 31
Lisotpad 1609 95% 15285.5 16
Prosinec 12399 95% 11779,05 12
Pomocné hodnoty Stav 1 paster
Spotieba celé mostarny /1h (KWW) 69,84 34,92
Pramérné I'h 360 180
Spotfeba energie nall (kW) (cely provoz) 0,194 0,194
Cena enerergie na 1l mo&tu 1,94 1,94
Cena elektfiny k&fkW 10 10
hodiny provozu denné priméms 7 7
Spotfeba za den kW pramér 4388 88 244 44
Délka hlavni mostovaci sezony (dny) 225 225
Spotieba za mostovaci sezonu kKW 109993 54999
Cena za elektfinu za sezonu CZK 10999380 5495990
Cena za vymostovany sacek 5l g0 90
Cena za mo3tovani 5l el. 8.7 9.7
Cena za sacek 5l 14 14
PfiraZka (naklady na mzdy atp.) 5l sacek 66,3 66,3
Mostovany obém | cca 567000 283500
Zisk bez mezd, investic a opravek 7518420 3755210
Cista zisk 5543532 1784322
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Standard 56 - Ci$téni a Gklid / Standard 55

Schvaleno QM / ved. divize - jméno,

datum

Foitik F.

PO PRACI

t. [ ID dokumentu: 5-55-W339301

NA PRACOVISTI

Poiadovany stav Zpisob &isténi Frekvence iklidu Zodpovédny
bez necistot - bez kovowych i 1x za sménu
Plecha pracovniho stolu R .W setfit vihkym hadfikem R operdtor
prachowych &asti {na konci smény)
5 min
b Cistot - bez k ych i 1 &
Plochy nytovaciho nastroje S ‘ez f\m'vyc d setfit vihkym hadfikem e 5_men-u operator
prachowych asti {na konci smény)
Nastroj i plach fisté v pribéhu pra wyfoukat vzduch ¥ Pl prite it T,
dstroj a pracovni plod gisté v pribéhu prace oukat vzduchem 73 operator
et 3 b B 5 (po vzniku necistot) 3 normy
bez nedistot - bez 1x za mésic
Regal KLT b tfit vihkym hadfik ity
bk g prachowych &dsti b L R (na konci smény]) OESIEISE
3 b Cistot - bez k ych i i ;. - 1x Esii .
Konstrukce pracovniho stolu bl ol ‘ez ,?VD,WC ! setfit vihkym hadfikem - rnal-c operator
prachowych éasti (na konci smény)
&min
. . 5 b Cistot - bez k ych i - ;- - 1x Esii »
Nytovaci stroj i ‘ez .?U[EWC : setfit vihkym hadfikem = rnal-c operator
prachowych ¢asti [na konci smény)
vizudlni kontrola,pokud je S
P s L 1x za mésic .
Box na neshodné kusy Cisty box zneciitén, rozebrata operator

wytfit vihkym hadfikem

(na konci smény)

Verze: 03
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