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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je Racionalizace vyrobnich procesti a eliminace plytvani ve
spolecnosti Svoboda a Bfezik — pecivo s.r.o. Teoretickd ¢ast diplomové prace se zabyva
seznamenim se s terminy, jako je primyslové inzenyrstvi, vyrobni proces, Stihly podnik,
plytvani a metodiky pro jeho identifikaci a odstranéni. Praktickd cCast prace obsahuje
predstaveni analytického pohledu na soucasny stav vyrobniho procesu a pomoci navrhi
usiluje o racionalizaci procest a odstranéni plytvani. Hlavnim cilem této prace je dosazeni
50% zkraceni vzdalenosti piepravy polotovarti pomoci navrzenych opatfeni. Dil¢im cilem

préce je sniZzeni zmetkovitosti o 30 %. Zminéné cile se nejen podafilo splnit, ale 1 pfekonat.

Kli¢ovéa slova: primyslové inzenyrstvi, vyrobni proces, plytvani, eliminace plytvani,

racionalizace

ABSTRACT

The topic of the thesis is the Rationalization of Production Processes and Waste Elimination
at Svoboda and Bfezik — Pecivo s.r.o. The theoretical part of the thesis deals with
familiarizing oneself with terms such as industrial engineering, production process, lean
enterprise, waste, and methodologies for its identification and removal. The practical part of
the work presents an analytical view of the current state of the production process and aims
to rationalize processes and eliminate waste through proposals. The main goal of this work
is to achieve a 50 % reduction in the distance of transporting semi-finished goods using the
proposed measures. Partial goal of the thesis is reduction of waste by 30 %. The mentioned

goals were not only achieved but also exceeded.

Keywords: industrial engineering, production process, waste, waste elimination,

rationalization
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UvVOD

Diplomova prace se zaméiuje na racionalizaci vyrobniho procesu sladkého peciva ve
spolecnosti Svoboda a Bfezik — Pecivo s.r.o., pekarnu s velkym podilem na trhu s pecivem
ve Zlinském kraji. Soucasna doba klade vysoké pozadavky na efektivitu a produktivitu ve
vyrobnich podnicich, coz vyzaduje neustdlé zlepSovani a inovace ve vSech aspektech
podnikani. Ve spolecnosti je feSeno aktualni téma Stihlé vyroby a eliminace plytvani, které
jsou klicové pro zvyseni efektivity a konkurenceschopnosti podniku. Toto téma je zvlaste
dilezité v kontextu rostoucich nakladii na suroviny a energie, které¢ vyvijeji tlak na marze

podnikll ve vyrobnim sektoru.

V teoretické Casti je podan piehled o pojmech, jako je primyslového inzenyrstvi, historie,
vyrobnich procesli a principi Stihlé vyroby, véetné metod a nastrojl, jako jsou Toyota
Production System, Lean management a Six Sigma. ZvlaStni pozornost je vénovana
problematice plytvani ve vyrobnich procesech a moznostem jeho identifikace a eliminace za
pomoci metod jakymi jsou Snimek pracovniho dne, Ishikawa diagram, Spagetovy diagram

nebo SMED.

V praktické ¢asti je predstavena spole¢nost Svoboda a Biezik — Pecivo s.r.o., véetné jeji
historie, organiza¢ni struktury a SWOT analyzy. Dale je analyzovan soucasny stav
vyrobniho procesu, identifikovany specifické projevy plytvani a navrzena feSeni pro jeho
eliminaci ¢i redukci. Mezi klicové navrhované zmény patii zlepSeni layoutu vyrobni linky,
instalace mraziciho tunelu, vytvoreni a distribuce novych pracovnich manualti, ndvrhy na

snizeni zmetkovitosti a navrhy od samotnych zaméstnanctl.

Ocekavanym piinosem této prace je nejen zvySeni efektivity vyrobniho procesu ve
spolec¢nosti Svoboda a Brezik, ale také poskytnuti obecné pouzitelnych zésad a postupd,
které mohou byt aplikovany v riiznych vyrobnich procesech s cilem zlepsit jejich operativni
vykonnost. Diiraz je kladen na praktickou aplikovatelnost navrhovanych feSeni a jejich

pfinos pro zvyseni produktivity, sniZzeni naklada a zlepSeni kvality vyrobkd.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je 50 % zkraceni délky transportnich tras polotovari
sladkého peciva ve firmé Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o. Cile 1ze dosahnout Upravou
layoutu vyroby a pfemisténim skladovacich prostor. Dil¢im cilem diplomové prace je

snizeni zmetkovitosti sladkého peciva o 30 % a zvySeni efektivity prace misice tésta.

K ziskani nezbytnych informaci pro analyzu stdvajici situace vyrobniho procesu ve
spolecnosti budou vyuzity data ziskana prfimym mérenim, rozhovory s vedoucimi a
zaméstnanci zapojenymi do vyroby. Pii hodnoceni vyrobniho procesu se vyuzije ctvefice
metod z oblasti primyslového inZzenyrstvi.

Celkovy pohled na vyrobni postupy a identifikace mozného plytvani bude proveden skrze
pozorovani a vytvoreni mapy plytvani.

K wur€eni casové narocnosti jednotlivych operaci a rozliSeni mezi produktivnim a
neproduktivnim ¢asem zaméstnancti bude pouzita metoda snimku pracovniho dne.

Pro odhaleni hlavnich pfi¢in vzniku zmetkovitosti ve vyrobnim procesu bude aplikovan
Ishikawa diagram, ktery pomuze odhalit pfi¢iny problémi.

Pomoci Spagetového diagramu bude mozné identifikovat neefektivni pohyby souvisejici s
prepravou polotovart, coz odhali slabiny v uspofddani pracovniho mista a poskytne zaklad

pro zménu layoutu vyrobnich prostor.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inZenyrstvi je disciplina, kterd se zabyva optimalizaci procest a systémil v
pramyslovych prosttedich s cilem zlepsit efektivitu, produktivitu a kvalitu vyroby. Jedna se
multidisciplinarni obor, ktery vyuziva znalosti z oblasti, jako jsou strojirenstvi, management,
informatika, ekonomika, statistika a dalsi. Jeho aplikace se miizeme najit v rdznych
odvétvich primyslu, vcetné¢ automobilového primyslu, vyroby elektroniky,
farmaceutického prumyslu, potravindistvi, a mnoha dalSich. Cilem pramyslového
inzenyrstvi je maximalizovat efektivitu vyroby a minimalizovat ndklady pifi zachovani

vysoké kvality vyrobki. (Borthakur, 2023)

1.1 primyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr se specializuje na optimalizaci slozitych procesi, systémi, nebo
organizaci tim, ze vyuziva analytické a kvantitativni metody pro zlepSeni efektivity,
produktivity a celkové vykonnosti. Zabyva se navrhovanim, zlepSovanim a implementaci

integrovanych systémt skladajicich se z lidi, materiald, informaci a zafizeni.

Tito odbornici Casto pracuji na snizeni vyrobnich nakladd, zvySovani efektivity, zlepSovani
kvality produkti a sluzeb, zajisténi bezpe€nosti na pracovisti a minimalizaci dopadil vyroby
na zivotni prostfedi. Primyslovy inzenyr musi byt schopen analyzovat slozité¢ systémy,
identifikovat problémy a plytvani a navrhovat efektivni feSeni pro jejich odstranéni.

(Chikasha et al., 2021)

Prace primyslového inzenyra se mtize tykat riznych oborti a primyslovych odvétvi, véetné
vyroby, logistiky, zdravotnictvi, dopravy, finan¢nich sluZzeb a mnoha dalSich. Vzhledem k
Sirokému spektru své prace musi priimyslovi inZenyti spolupracovat s pracovniky z riznych
oblasti a mit dobré¢ komunika¢ni dovednosti, stejn€ jako schopnost tymové prace a vedeni

projekti a tymi. (Chikasha et al., 2021)

K dosazeni svych cilii aplikuje riizné techniky, metody a postupy primyslového inZenyrstvi,

podrobnéji rozebrané v podkapitole 1.1.1.
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1.1.1 Klicové znalosti
Za kli¢ové znalosti a dovednosti primyslového inZzenyra zminuje Chromjakova (2013):

Planovani a Fizeni projektii — Vytvatreni tymt pro vyrobni a administrativni procesy s cilem
navrhovat Cinnosti, které budou integrovany do plant vyroby, vyhodnocovat situace s

ohledem na Cas a dostupné zdroje a provadét analyzu potencialnich rizik.

Planovani a organizace vyroby — zakladni pilite pro efektivni vyrobni procesy. Planovani
zahrnuje vymezeni cilii, vybér metod, urCeni potfebnych zdroji a naCasovani operaci, aby
byla vyroba co neju¢innéjsi a co nejekonomictéjsi. Organizace pak zajisStuje spravné
usporddani vyrobnich zafizeni a efektivni koordinaci ¢innosti a zdroji, aby se

maximalizovala produktivita a minimalizovalo plytvani.

Technicka a technologicka priprava vyroby — proces, ktery se zaméfuje na planovani,
navrhovani a nastavovani vyrobnich procest pied zahdjenim samotné vyroby. Krok zahrnuje
vybér vhodnych technologii, nastrojui a zafizeni, definovani pracovnich postupd, a zajisténi
potfebnych materialii a technickych dokumentaci pro efektivni a kvalitni produkci. Cilem je
optimalizovat vyrobni procesy tak, aby byly co nejefektivnéjsi, s minimalnimi ndklady a
plytvanim, pti souasném splnéni vSech kvalitativnich a technickych pozadavkii na vysledny
produkt. Jedna se o kli¢ovou fazi ve vyrobnim cyklu, ktera ptfimo ovlivituje Gspé$nost,

rychlost a ekonomiku vyrobniho procesu.

Organizace materidlovych a informacnich tokit — Systémové tizeni a koordinace pohybu
surovin, komponent, hotovych vyrobki a informaci skrze rtzné faze vyrobniho a
dodavatelského fetézce. Cilem je zajistit, aby byly materidly a informace dostupné ve
spravném mist¢ a Case, a to co nejefektivnéjSim zptisobem s minimélnimi naklady a zvysujici
se efektivitou procest. To vyzaduje peclivé planovani, sledovani a kontrolu toku materialt

od dodavatell ptes vyrobu az k zdkaznikiim.

Rizeni produktivity a procesii — metoda zaméfena na zlepSovani efektivity a vykonnosti
pracovnich operaci a celych vyrobnich nebo obchodnich procest. Piistup zahrnuje analyzu
soucasnych postupt, identifikaci oblasti pro zlepSeni, a implementaci feSeni pro
maximalizaci vystupli a minimalizaci vstupnich zdroji. Cilem je zvysit produktivitu préce,
optimalizovat spotfebu materialli, Casu a energie, a zlepsit kvalitu konecnych produktii nebo

sluzeb.

Analyza a méieni prdce, ergonomicka stranka procesiu — zjistuje, jak se ukoly vykonavaji,

provadi ¢asové meéteni a hledd zplsoby, jak praci zefektivnit, ¢imz Setii Cas a snizuje
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pohodInéjsi, coz vede k lepSimu vykonu a spokojenosti pracovnikd.

Vyvoj implementace novych vyrobnich konceptii — tyka se procest zavadéjicich inovativni
metody a ptistupy do vyrobnich procest. Cilem je zlepsit efektivitu, kvalitu, flexibilitu a
udrzitelnost vyroby. Proces obvykle zahrnuje vyzkum a vyvoj novych technologii,
reorganizaci vyrobnich linek a zavedeni StihlejSich vyrobnich metod, a také zlepSeni
automatizace a digitalizace. Hlavni mysSlenkou je adaptovat a inovovat vyrobni systémy tak,

aby lépe reagovaly na ménici se trzni pozadavky a adaptovali se na technologicky pokrok.

Strategické planovani — proces, kdy vedeni firmy urcuje dlouhodobé cile a rozhoduje, jaké
kroky a zdroje jsou potfebné k jejich dosazeni. To zahrnuje analyzu soucasné situace
podniku, pfedvidani budoucich trendii a vyzev, a vybér nejlepsi cesty k rozvoji firmy. Cilem
je zabezpecit, ze podnik bude schopen rist, reagovat na zmény v trhu a udrzet si konkurenéni
vyhodu. Strategické planovani poméha firmam rozhodovat se, kam smétovat a jak efektivné

vyuzivat své zdroje.

Flexibilni Fizeni zmén — umoznuje organizacim rychle reagovat na zmény pomoci
koordinovaného zavadéni opatfeni pro zlepSeni podnikovych procesii. Proces vyzaduje

aktivni pfistup a je zaméfen na zvyseni efektivity a podpory rastu firmy.

Financéni management — zabyva se efektivnim fizenim financnich zdroji firmy s cilem
maximalizovat jeji hodnotu a ziskovost. Zahrnuje rozhodovani o investicich, financovani,
vydajich a vybéru finan¢nich strategii, které¢ podporuji cile podniku. Jeho tkolem je také
identifikovat a fidit finan¢ni rizika, zajistit likviditu a optimalizovat cash flow.

(Chromjakova, 2013)

Primyslovy inzenyr by mél byt vybaven znalostmi zejména v oblasti fyziky, chemie,
technologii vyroby, elektroniky, pocitacov€ fizenych procesti vyroby, ergonomie a

fyziologie. Tyto znalosti jsou klicové pro efektivni vykon profese primyslového inZenyra.

Rovnéz zasadni jsou dovednosti v oblasti profesionalni mezilidské komunikace, motivace a
fizeni tym1, doplnéné o schopnosti efektivni moderace, prezentace a komunikace. Aby mohl
primyslovy inzenyr Gspésné fidit projekty zamétené na kontinudlni zlepSovani, je nezbytné,

aby byl diplomaticky, respektovany a schopny pracovat v tymu. (Chromjakova, 2013)
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1.2 Historie prumyslového inZenyrstvi
Pro hlubsi pochopeni priimyslového inzenyrstvi je diilezité se seznamit také s jeho historii.

Nekteré prameny uvadéji, ze pocatky primyslového inzenyrstvi jsou spojeny se studiemi
Charlese Babbage, ktery se zabyval analyzou vyrobnich procest ve vztahu k vyrob¢ ptimych
¢epli. AvSak probihaji diskuse tvrdici, ze jeho ptinos oboru byl hlavné teoreticky a nemél
piimi dopad na zlepSeni vyrobni efektivity vyplyvajici z jeho dila. (J.B. Speed School of
Engineering, 2014)

Za vznikem primyslového inzenyrstvi stoji Frederik W. Taylor, ¢asto uvadény jako jeden z
jeho prikopnikli. Nicméné, v éfe prumyslové revoluce nebyl sam, kdo usiloval o
zefektivnéni vyrobnich a spravnich procest. Existovala fada dalSich vyznamnych myslitelt
a teoretikl, jejichz myslenky a prace mély zdsadni vliv na rozvoj tohoto discipliny,

roz§ifujici poznani o tom, jak zlepsit pracovni postupy a produktivitu. (Chromjakova, 2013)

Mezitim v akademickém svété byly objevovany dalsi inovace. V roce 1912 Henry Laurence
Gantt predstavil Ganttiiv diagram, ktery pak v roce 1913 ve spolupraci s Henrym Fordem
aplikoval na jeho vyrobu, coz dramaticky zkratilo dobu vyroby auta ve Fordovych zavodech
ze 700 hodin na 1,5 hodiny. Prilom byl umoznén zavedenim pohyblivych montdZznich linek

s vyuzitim dopravnikovych pasti, coz vedlo k prvni sériové vyrob& automobilii.

(What is industrial engineering, 2015)

M| 1909: Frank & Lilian

1908: Henry Ford Gilbreth - analyza

1898: F.W. Taylor T-Model - e
Casové studie P
Bata >
1911: FW. Taylor vedecke 19;1:8501513 - 1925 Pojem P
riadenie podniku e;tporte hromadna
obuvi o
|
1927: 1936: GM zavadza 1944: Hromadna
ZaloZenie pojem vyroba bombardérov | |
Toyota Motors .automatizacia” BOEING
>
1?1‘:53 Shigeo 1950: Taiichi 1961: Shigeo
Shingo: Ohno: Toyota — shingo:
Koncept Toyota Production System Poka-Yoke
Production System
>

Obrazek 1 Etapy vyvoje prumyslového inzenyrstvi (Chromjakové, 2013)
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1.3 Vyrobni proces

~Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolu, jejichz prostrednictvim — jsou-li
postupné konavany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii*“. Svozilova (2011, s.

14)

Papulova a kolektiv (2022, s. 28-29) Definuji proces jako souvisly sled aktivit s jasné danymi
vstupy a vystupy, kde vystup pfedstavuje ptidanou hodnotu pro klienta. Jako ptiklady vstupt

uvadéji materialy nebo informace.

Vyrobni proces miizeme popsat tak, ze definujeme samotnou podstatu vyroby. Vyroba je proces,
kde se vstupni materialy nebo informace pteméiuji na findlni produkt (vystup), pti¢emz béhem
této premény dochazi ke vzniku pfidané hodnoty k pouzitym zdrojim. Proces pfemény se bézné
oznacuje jako vyrobni proces. Jednd se o posloupnost kroki, které smétuji k vytvoreni
kone¢ného produktu, at’ uz se jednd o zbozi nebo sluzby. Zbozi zahrnuje materialni produkty
ur¢ené k pouziti nebo obchodu, zatimco sluzby jsou Cinnosti navrzené k naplnéni potieb
zakaznikli. Na pocatku vyrobniho procesu stoji vstupy, tedy vyrobni faktory nezbytné pro
vytvoreni dané¢ho produktu. Pro ucely vyroby se vyuzivaji dva typy vyrobnich faktort:

elementarni a dispozi¢ni. (Vyroba, vyrobni proces, 2019)
Kucharc¢ikova (2011) mezi elementéarni faktory fadi:
e pudu, e praci,
e kapital, e informace a znalosti,

Pro uspésny prubéh jakéhokoliv vyrobniho procesu jsou faktory (pida, prace, kapital)
nezbytné, a absence jen jediného z nich z nich by znemoZnila jeho provedeni. Piida, kterou
lze vnimat jako prostor pro vyrobu, je mistem, kde miZe vyroba probihat. Bez kapitalu
bychom nebyli schopni jakékoliv ¢innosti, protoZze by nam chybély finan¢ni prostfedky na
nakup nezbytnych vyrobnich technologii, najimani pracovni sily, prosté¢ na cokoli.
Pracovnici, reprezentujici faktor prace, hraji klicovou roli v procesu tim, ze ptidavaji
ptfidanou hodnotu k produktu. KdyZ disponujeme témito tiemi zakladnimi faktory, je nutné
je spravné koordinovat. K tomu je zapotiebi aplikovat nase znalosti a informace, které¢ mame
k dispozici. (Kucharc¢ikova, 2011, s. 23-36)

Pod pojmem dispozi¢ni faktory se mysli propojeni elementarnich faktorti a samotnych
¢innosti podniku. Mezi tyto Cinnosti patii procesy jako planovéani, vyrobni aktivity,

marketing, prodej a distribuce produktt. (Vyroba, vyrobni proces, 2019)
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Jurova (2016) uvadi, ze procesy lze popsat a analyzovat skrze specifické atributy. Tyto

atributy ndm umoziuji ziskat detailni piehled o danych procesech. Mezi klicové atributy

procesu patfi:

* je opakovatelny, * ma méritelné parametry,

» ma sveho zakaznika, » md jasné hranice (zacatek a konec),
» ma sveho vlastnika a spravce, * md navaznost na jiné procesy,

* ma sviij ocenitelny vystup, * ma své omezeni (vstupy, zdroje).

(Jurova, 2016)

Procesy se rozdé€luji na zakladé jejich vyznamu a zaméfeni. Pro firmu pfedstavuje kazda

skupina procest odlisnou roli. Klicem je zajistit, aby vSechny procesy a jejich skupiny v

organizaci byly koordinované tak, aby dosahovaly maximdlniho synergetického efektu.

Jurova (2016) rozdéluje procesy nasledujicim zptisobem:

hlavni/klicové procesy ve spolecnosti zahrnuji vyrobu, dodavky a zakaznickou
interakci. Tyto procesy jsou nezbytné pro vyrobu a distribuci produkti ¢i
poskytovani sluzeb a zaroveri vytvaii pfidanou hodnotu pro zékaznika. Uspéch
spolecnosti zavisi na efektivnim fizeni téchto procest a jejich neustalém

vylepSovani,

Fidici procesy zajistuji plynuly béh organizace, av§ak nepfinaSeji podniku piimo
zisk. Tyto procesy zajist'uji ovladatelnost a stabilitu firmy. Jsou podporou pro ostatni
procesy tim, Ze zajiStuji jejich fizeni a integritu. Mezi piiklady téchto fidicich
procest patii planovani, pfijimani klicovych rozhodnuti ¢i tvorba strategii,

podpiirné procesy ve spolecnosti zahrnuji ¢innosti, které podporuji a usnadiuji chod
hlavnich procesi. Patii sem naptiklad lidské zdroje, sprava informacnich technologii
a ucetnictvi, stejné jako fizeni kvality. Tyto procesy hraji kli¢ovou roli pfi podpote
provozu spolecnosti a zajisténi funkéniho prostiedi pro hlavni ¢innosti. (Jurova,

2016)
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Podle informaci ze zdroje (oneidustry, 2019) pifi analyze, optimalizaci ¢i planovani

vyrobniho procesu se soustiedime na specifické prvky této Cinnosti. V radmci vyrobniho

procesu identifikujeme 3 hlavni hlediska:

1) Hledisko vécné

vyrobni profil — rozpoznava, které produkty mize firma vyrabét s ohledem

na technologie, které ma k dispozici,

vyrobni program — soubor produktii nebo sluzeb, které firma nabizi na trhu.
Program vychazi z analyzy trhu a je navrzen tak, aby spliioval potieby
cilovych zdkaznikd a zaroven piinasel firm¢ zisk. Rozhodnuti o vyrobnim
planu je klicovou soucasti celkové strategie podniku, a proto za jeho
propojeni s obchodni strategii nese odpovédnost vyrobni management,

(oneidustry, 2019)

2) Hledisko ¢asové

Casové usporddani — UrCeni sledu operaci v ¢ase a stanoveni lhiit pro jejich

provedenti,

pribéiné doby vyrob — Cas vyhrazeny pro dokonceni konkrétni Césti

vyrobniho procesu,

vyuZiti vyrobnich kapacit — mira efektivity vyuZziti vyrobnich faktord

k vytvareni produkti a sluZeb,

sménnosti — ukazatel, ktery vyjadiuje, kolikrat byl vyrobni proces dokoncen

béhem jednotlivych pracovnich smén béhem jednoho dne,

prostoje pracovist’ — doba, kdy neni na pracovisti provadéna Zadna vyrobni

¢innost, milZe nastat napiiklad v situaci, kdy ¢ek4 na dodani materialu,

nedokoncené vyroby — vyjadieno v penézich, ukazatel reflektuje hodnotu

zdrojii vazanych na nedokoncenou vyrobu.

(Vyroba, vyrobni proces, 2019)
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3) Hledisko prostorového usporadani

materialové toky,
usporadani pracovisté,

o S pevnou pozici vyrobku — koncept, pfi kterém variabilni vyrobni

zdroje jsou pirenaSeny do mista vyroby dle potieby, zatimco
transformované vyrobni zdroje zGstavaji na svych stanovistich. Timto
zpusobem se maximalizuje flexibilita vyrobniho procesu, zatimco

infrastruktura a materidlové zdroje ziistavaji stalé,

Technologické uspotadani pracovist — zptisob organizace pracovniho
prostfedi, kde jsou pracovisté seskupena na zékladé podobnych
charakteristik, nikoli v8ak podle technologickych postupii, coz vede k

pfesouvani rozpracovanych vyrobkl mezi témito pracovisti,

buitkové usporadani — pracovisté jsou seskupena do bunék nebo
malych jednotek, kde se provadeji rizné ukony vyroby na jednom
misté. Tato metoda umoziuje efektivni provadéni procest a zvySuje

flexibilitu vyrobniho prostiedi,

pfedmét uspordadani — mé za cil uspotradat pracovisté podle
technologickych narokti vyrobka tak aby bylo minimalizovano

ptesouvani nedokoncenych/rozpracovanych vyrobk.

(Vyroba, vyrobni proces, 2019)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

2 STIHLY PODNIK

Historicky vzato, koncept "stihlého podniku" vychézi z Japonska. Jiz v 50. letech zacali
vyrobci automobilli vyuzivat metody ke zlepSeni svych vyrobnich procesii. Tato iniciativa
umoznila japonskym automobilovym vyrobctim predstihnout konkurenci ze Zapadu tim, ze
byli schopni nabizet auta, ktera byla kvalitnéjsi, rychlejsi a cenoveé dostupnéjsi. V 90. letech
zacal Zapadni trh reagovat a postupné¢ implementoval japonské metody do svych podnik,
¢imz byla spusténa vina zajmu o koncept LEAN (Stihly). Dnes se tento piistup nevztahuje
pouze na automobilovy primysl, ale i na dalsi odvétvi, jako jsou jiné vyrobni zavody, banky,
vefejna sprava, maloobchodni fetézce a dalsi. Spolecnosti 1 v soucasné dob¢ aktivné usiluji
o implementaci principt S§tihlé vyroby do svych procesili, aby tak ziskaly konkurenéni

vyhodu nad svymi rivaly v odvétvi. (Protzman et al, 2018)

Dle Tomka a Vavrové (2017, str. 93) je kliCovym prvkem Stihlosti zvySeni pracovni
produktivity bez nutnosti automatizace. Stihly podnik se opira o organiza¢ni strukturu, kde
jsou jednotlivé funkce a procesy optimalizované a zejména flexibilni, coz pfispivad k

synergickému efektu pii plnéni potieb zdkaznika a zaroven k vyssi efektivité podniku.

Obecné feceno, stihly podnik je takovy, ktery provadi pouze nezbytné a potiebné ¢innosti, a
to efektivné. Dokdze tyto Cinnosti provadét rychleji a s mensim vyuzitim financnich
prosttedkl, pracovnikil, plochy, vyrobniho vybaveni a zasob, coz mu umoznuje dosahnout
vyssi produkcee s vétsi ptidanou hodnotou nez jeho konkurenti. Nicméné, zakladni prioritou
zustava splnéni pozadavkl zdkaznika, a to je pfesné to v ¢em Stihlost podniku spociva.

(Dennis, 2016, s 19)
Podle Chromjakové (2013) jsou zakladnimi pilifi filozofie Lean nésledujici principy:
e otevirenost — problém je prileZitosti,
o problém se detailné zkouma a resi tam, kde vznikl,
e snaha o dokonalost — zlepSovani nikdy nekonci,
e divéra a spoluprdce vytvari synergii,
e minimalizace plytvani a maximalizace pridané hodnoty,
e definovani hodnot pro zdkaznika,
o vbudovani plynulych toku,

e zavedeni tahového rizeni,
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e Dovedeni vseho k dokonalosti (Chromjakova, 2013, s. 33)

Nicméné, bychom neméli spojovat s§tihly podnik pouze se Stihlou vyrobou. Existuje vice
aspektil. Stihla vyroba je pouze jednim z prvka tihlého podniku jako celku. Termin "§tihly

podnik" zahrnuje také nésledujici oblasti:

2.1 Stihla vyroba

»~Lean production, also known as the Toyota Production Systéem, means doing more with
less-less tome, less space, less human efoort, less machinery, less materials-while giving

customers what they want.*“ (Pascal, 2016, s. 65)

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 44) je Stihla vyroba komplexnim systémem, ktery
se zaméfuje na zménu mysleni v oblasti vyroby a vyzaduje aktivni ucast pracovniku.
Hlavnim zdmérem Stihlé vyroby je dosazeni efektivnéjSich procesit s vyssi pridanou

hodnotou a celkové efektivnéjsiho fungovani podniku.

Januska (2018) dopliuje a piSe Ze, cile §tihlé vyroby zahrnuji eliminaci plytvani ve vSech
jeho forméch a zjednoduSeni vyrobnich i nevyrobnich procest s cilem efektivné vyuzit

dostupné zdroje a maximalizovat zisk.

2.1.1 Toyota Production Systém (TPS)

Toyotismo a Toyota Production System (TPS) je také termin pouZivany pro oznaceni
principtl §tihlé vyroby. Koncept §tihlé vyroby se zrodil z vyrobniho systému Toyota, ktery
vznikl v povalecném Japonsku, kdy se zemé a jeji tovarny potykaly s finan¢nimi problémy,
nedostatkem materialu a lidské sily v diisledku prohrané valky. V této dobé bylo vice nez
kdy jindy nevhodné plytvat penézi, materidlem, pracovni silou nebo vybavenim. Taiichi
Ohno, jedna z klicovych osobnosti té¢ doby, se zaméfil na zlepSeni produktivity a vyuzival
koncepty jako just in time a Jidoka. Diky jeho préci a usili se dnes setkavame s vyrobnim
systémem Toyota v podobg, jak ho zname. Stihlou vyrobu Ize chéapat jako kolekci metod,
nastroju a principi aplikovanych na vyrobni zafizeni, pracovniky, montaZni linky, stroje atd.
Jejim cilem je dosdahnout flexibilni, stabilni a standardizované vyroby a zkratit pribézné casy

eliminaci plytvani, coZ odpovida celé filozofii Lean managementu. (Dlabac, 2015)
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2.1.2 Metody a nastroje Stihlé vyroby

Pokud se snazime aplikovat koncept §tihlé vyroby, pouzivame metody a techniky, které jsou
zaméfené predevSim na maximalizace prutoku a pfidané hodnoty. (Chromjakova, 2013)

uvadi nasledujici metody:

o Stihlé mysleni — Lean thinking je termin, ktery se vztahuje k procesu pfijimani
obchodnich rozhodnuti s diirazem na efektivitu. Piistup je povazovan za zékladni
kamen filozofie Lean. Piestoze neexistuje univerzalni definice Lean thinking, lze
identifikovat fadu klicovych principt, které jsou spolecné pro vétSinu Lean metod
aplikovanych v soucasnosti. Tyto principy, oznacované jako Lean thinking, zahrnuji
strategie jako je celkova optimalizace procest, odstranéni neproduktivnich ¢innosti,
zefektivnéni dodavek prostiednictvim lepsiho fizeni toku, vztah zalozeny na respektu

k zaméstnanctim, a sbér znalosti a s dalsimi. (Terry, 2021)

e Just In Time — Just-in-time (JIT) je ptistup k fizeni zasob, ktery synchronizuje
dodavky materialii s plany vyroby. Cilem této strategie je zlepsit efektivitu a omezit
plytvani zajiSténim, ze materialy dorazi ptfesné¢ v okamziku, kdy jsou potieba pro
vyrobu, ¢imz se snizuji ndklady spojené se skladovanim zasob. Pro uspéSnou
implementaci této metody je nezbytné, aby vyrobci byli schopni piesné predpovidat

trzni poptavku. (Banton, 2021)

e kanban systém — Kanban je metoda pro fizeni zasob, kterd se vyuZziva v just-in-time
(JIT) vyrobnich procesech k monitorovani produkce a k zaddvani objednavek pro
nové dodavky komponent a materiali. Cilem kanbanového systému je minimalizovat
akumulaci nepotiebnych zasob na jakémkoliv misté ve vyrobnim procesu. K udrzeni

kontinuity ve vyrobnim procesu se vyuZzivaji kanban karty. (Halton, 2022)

e skupinova technologie — Cilem této metody je organizovat dily s podobnymi
charakteristikami do skupin, aby bylo mozné je efektivné zpracovat v uréenych
vyrobnich buiikach. Tim se usiluje o zkraceni celkového Casu pottebného pro vyrobu

a snizeni mnoZstvi potfebnych vyrobnich stanovist’. (Chromjakova, 2013)

e minimalizace casu pietypovani — Cas pretypovani odkazuje na dobu, kdy je vyrobni
zatfizeni mimo provoz kvilli zméné néstroji, kalibraci nebo nastaveni vyrobnich
parametrii stroje Ci linky. Snizenim doby pfetypovani a poctu prestavek lze zvysit

objem vyroby a optimalizovat vyrobni naklady. (Chromjakova, 2013)
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e rovnomérné vybalancovdni vyrobnich linek — Strategie se zaméfuje na minimalizaci
doby potfebné pro pretypovani, snizovani zmetkovitosti a celkovych vyrobnich
nakladti na denné produkované zbozi. Klicové je vytvoteni efektivniho a flexibilniho
planovaného denniho vyrobniho programu a udrzeni stabilni uUrovné vyrobni

efektivity. (Chromjakova, 2013)

2.2 Stihla logistika

Stihla logistika predstavuje kli¢ovy prvek §tihlého podniku, zaméfuje se na optimalizaci
procest dopravy, skladovani a manipulace s materidlem a vyrobky. Tyto oblasti ¢asto tvoii
vyznamnou ¢ast podnikovych vydajii, zdroji a kapacity. Hlavnim cilem §tihlé logistiky je
minimalizace zasob a maximalizace efektivity priitoku materialu a vyrobkt. Implementaci
Stihl¢é logistiky nejenze firmy dosahuji Gspor a vyssiho zisku, ale také pfispivaji k ochrané
zivotniho prostiedi, zlepSuji svou udrzitelnost a prokazuji spolecenskou odpovédnost.

(Wronka, 2017)
2.3 Stihly vyvoj

Primarnim piedpokladem zefektivnéni a zeStihleni vyvojovych procesti v primyslové
organizaci je dosazeni nové koncepce firemniho podnikédni novou, mnohem efektivnéjsi
metodou, pii pouziti zakladnich principt Stihlého mysleni. Spoléhdme na systém neustalého
zlepSovani znalostniho procesu v konkrétnich pracovnich rolich, ktery je nutny k vytvoteni

inovativniho nebo zcela nového produktu a procesu. (Chromjakova, 2013)

2.4 Stihl4 administrace

Hlavni mysSlenkou §tihlé administrativy je identifikace a odstranéni neproduktivnich ¢innosti
v ramci administrativnich a podplrnych procesti. To zahrnuje oblasti jako nakup, planovani,
organizace vyrobnich Cinnosti, fizeni kvality, udrzbu a dalsi. Klicem k Uspésné realizaci
Stihlé administrativy je aplikace principti S§tihlého mySleni na analyzu téchto
administrativnich procest. A¢koliv je u vyrobnich procest relativné jednoduché rozpoznat
plytvani, v pfipadé administrativnich procesti to mize byt komplikovangjsi kvuli jejich
sloZitosti a komplexnosti, coz vyZaduje podrobné&jsi procesni analyzy k odhaleni plytvani.

(Chromjakova, 2013)
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3 PLYTVANI

Pavelka (2015) ve své webové publikaci pise, Ze plytvani 1ze definovat jako jakékoli ¢innosti
nebo procesy, které¢ zvysuji naklady na produkt bez pfidani hodnoty pro zakaznika. Tato
definice reflektuje zasadu, Ze cilem je minimalizace zbyte¢nych vydaji a zefektivnéni
produkce tak, aby se maximalizovala hodnota pro zdkaznika a zaroven minimalizovaly
naklady. Taiichi Ohno, zakladatel filozofie Stihl¢ vyroby, identifikuje sedm zakladnich
druhti plytvani ve vyrobnich procesech: nadprodukce, ¢ekani, zbytecna pieprava materialu,
vysoké zasoby, zbytecny pohyb, zmetky a nadbyte¢na prace, s neddvnym piidanim osmého
druhu — nevyuzity potencial pracovnika. Eliminace plytvani je zasadni pro zvySovani
efektivity, snizovani naklada a zlepSeni schopnosti podniku rychle a flexibilné reagovat na

pozadavky zakaznika, coz je klicové pro tspésny a $tihly podnik.

Autor Bauer (2012) rovnéz ve své knize popisuje plytvani, avSak dava prednost pouzivani
terminu MUDA pro jeho oznaceni. Bauer (2012) definuje: ,,MUDA oznacuje ve vyrobnim
procesu ty skutecnosti, které mu hodnotu neptidavaji a za které zdkaznik nechce zbyte¢né
platit.“ Tuto mySlenku Bauer déle rozviji srovnanim plytvani s doslovnym vyhazovanim
penéz, zdiraznuje, ze jakykoliv zmetek produkovany béhem vyrobniho procesu predstavuje

nevratnou finan¢ni ztratu.

Ve vSech spolecnostech se v urcité mife setkdvame s plytvanim. Hlavni tlohou
primyslovych inzenyri je rozpoznat plytvani a pokusit se ho v co nejvyssi mife eliminovat.
PIna eliminace plytvani je bohuZel nerealna, avSak cilem je pfiblizit se k idealu eliminace co
mozna nejvice. Kazdé procento nebo jeho zlomek v neefektivité vyroby znamené finan¢ni
ztraty. Z toho divodu je kli¢ové pravidelné sledovat a analyzovat vyrobni postupy, jelikoz
se mohou ¢asem zhorSovat kvili riznym faktoriim, jakym miiZe bat napft. lidské4 chyba, aniz

bychom si toho byli védomi.

3.1 Druhy plytvani

Plytvani identifikujeme 7 zdkladnich druht, alespon tak to uvadi vétsina publikaci. Jurova
(2016) zminuje tyto zdkladni druhy a k nim pfidava 1 ptiklady. Prohlédnout si je mizeme

v Tabulce 1.
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Tabulka 1 Druhy plytvani dle Jurové (2016)

Tvp plytvami Priklad

MNadprodukece ptilié éasté dodavky, velka mnozstvi

Nadbyteéné zasoby  |hromadéni zasob ve skladech, vytvateni kratkodobych skdadn, velleé vyrobni davicy
Defekty opravy a zmetky

Zbyte¢na manipulace |podavani, ohybani, prenaseni, otacen

Spatné zpracovani nepozadovane mnozstvi, nepozadovana uroven lkovality

Celcani (prostoje) Cekani na material, ¢ekani v uzkcyvh mistech viroby, prostoje, pocitani dihd, prostoje
stroji apod.

Transport Pieprava viech materidhi a dihi. slo¥ita pfeprava

Bauer (2012) s Jurovou (2016) souhlasi, avSak dodava zdsadni informaci o tom, ze bychom
se nem¢li fixovat pouze na zminénych 7 druhd, ale z2 MUDA (plytvani) je nekone¢né

mnoho a plytvani v jakékoliv podobé 1ze nalézt témét kdekoliv.

V posledni dobé se k sedmi zdkladnim druhtim plytvani ¢im déle Castéji ptidava i osmy.
Timto druhem plytvani je mrhani lidskym potencidlem (intelektem). O nevyuziti lidského

potencidlu je vice uvedeno v podkapitole 3.1.8.

Rizné formy plytvani byvaji casto vzajemné propojené, coz znamend, Ze sniZenim nebo
odstranénim jedné z nich muZeme ocekavat také pokles plytvani v dalSich oblastech

vyrobnich i nevyrobnich procest. Svozilova (2016)

V nasledujicich podkapitolach jsou detailnéji popsany zékladni druhy plytvani dle Bauera
(2012):

3.1.1 Nadprodukce

Produkovani vétsiho poctu produktli, nez je poptavka nebo existuji objednavky, je Casto
oznacovano za nejvetsi formu plytvani. Spolecnosti maji tendenci vyrabét nadbytecné
mnozstvi zboZzi jako preventivni opatieni proti moznému pieruSeni produkce tzv. pojistnou
zasobu Ve skute¢nosti vSak spolecnost jen akumuluje skladové zasoby hotovych produkti,
coz negativné ovliviiuje vykonost a efektivitu podniku. Hlavnimi pfi¢inami tohoto jevu jsou
vyroba pro ptipad nouze, vyroba na sklad na zakladé chybného planovani, nadprodukce z

dtvodu dlouhého pretypovani. (Rajab et al., 2022)
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(Wijrin)
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Obrazek 2 Nadprodukce (Skhmot, 2017)

Jurova (2016) poukazuje na to, ze nadmérnd produkce vede k neefektivnimu vyuziti
skladovych kapacit a zptisobuje rust ndkladii na dopravu a administraci. Proto je vhodné
ptehodnotit, zda je pro nas prioritou produktivita vyrobnich procest anebo celého podniku.
Je dilezité zvazit, zda pfinosy udrZzovani zasob (bezpecnostni zdsoby) pro piipad
neoc¢ekavanych udalosti, jako je selhani vyrobniho zatizeni, pfevazuji nad naklady, nebo zda

v

je vyhodngjsi implementovat opatieni, kterd by situacim ptedesla.

3.1.2 Cekani

Autofi Vachal a Vochozka (2013) uvadéji, Ze ztraty spojené s cekanim vznikaji z
technickych a organizacnich pficin, jako jsou poruchy strojii, nedostatek materialu nebo
¢ekavani na ukonceni procesu strojem. Kromé toho zduraznuji, ze k ¢ekani mtize dojit také

béhem potieby pieinstalovani stroje.

Cekani patfi mezi nejb&znéjsi formy plytvani v podnicich, a to zejména béhem vyrobnich
procesti. Kdyz dochazi k ¢ekani, neni vytvarena ptidand hodnota k nasim vyrobkim, coz
vede k naristu jejich celkovych nékladii a snizujeme tak efektivitu vyrobniho procesu.
Existuje mnoho divodi, pro¢ se mizeme u vyrobnich a nevyrobnich procest setkat s

plytvanim. Jurova (2016) jmenuje nasledujici davody:

o Cekani na materidal — Spatné materidlové toky, nedostatek materidlu ¢i zpozdéni

vyroby,

e porucha stroje — Casto mize dojit k uplnému preruSeni provozu na vyrobni lince,

proto je vhodné mit zalozni stroj, kterym lze poskozeny stroj snadno nahradit. Tato
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metoda vymény "kus za kus" byva vétSinou rychlejsi nez samotnd oprava, zejména

vvvvv

e nerovnomérnd vyroba — Spatné rozvrzeni vyroby,
o nedostatek informaci — absence technologického postupu pro vyrobu,
o pFilisna byrokracie — ¢ekani na schvaleni vyrobni operace od vice pracovniki,

e prestavky pracovnikii — povinné prestavky, pauza na toaletu, nedostatek pracovni

motivace.

Obrazek 3 Cekani (Skhmot, 2017)

Jurova (2016) dale uvadi, ze ackoliv je plytvani béznou soucasti vyrobnich procesi, jeho
identifikace neni obtizna. Cas straveny ¢ekanim se obvykle méii v minutach nebo dokonce
sekundach, b&hem kterych neni mozné s vyrobou pokrac¢ovat. Proto je klicové odstranit
jakékoli zbyte¢né cekani pro zajisténi vyrobni efektivity a plynulosti. Nékteré spole¢nosti
jdou dokonce tak daleko, ze se snazi eliminovat ¢ekani trvajici pouhé desetiny sekundy,
uvédomuji si, jak velkou hodnotu tyto zdéanlivé nepatrné okamziky mohou mit v SirSim

¢asovém ramci.

Je rovnéz dulezité poukéazat na to, zZe problém cekani se nevyskytuje jen ve vyrobnim
sektoru. V administrativé se s nim setkdvame také. At uz jde o nadmérnou a sloZitou
byrokracii nebo omezené vypocetni zdroje, které jsou spojeny s pomalym pfistupem k

systémum. Jurova (2016)
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3.1.3 Nadbytecné zasoby

Henshall (2018) uvadi, ze drzeni nadbytecnych zasob se odkazuje na uskladnovani
nadmérného objemu materialti, surovin a vybaveni, coz mize byt vysledkem nadprodukce,
nevyvazené vyrobni davky, nespravné nastavenych minimalnich Grovni zasob a nepfesnych

odhadt poptavky.

()
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Obrazek 4 Nadbytecné zasoby (Skhmot, 2017)

Mnoho spolecnosti si vytvaii nadmérné zasoby z obav pfed moznymi vypadky nebo
zpozdénimi v dodavatelském fetézci, aby predesly nedostatku materialli pro svou vyrobu.
Firmy tak chtéji zabranit situaci, kdy by omezeni nebo pieruSeni v dodavkach materialt
vedlo k preruseni vyrobnich procesi. AvSak cCasto se ukazuje, ze mnozstvi téchto
pohotovostnich zasob prevySuje mnozstvi, které tyto firmy realné pottebuji pro uspokojeni
potieb vyroby. Pfi rozhodovani o redukci ¢i minimalizaci zasob se firmy vystavuji riziku
nedostatku materidlu, coZ by mohlo vést k pferuSeni vyroby. Je kli¢ové, aby spolecnosti
pecliveé zvazily rizika a rozhodly, zda je pro n€ vyhodnéjsi udrzovat vyssi roven zasob nebo
celit potenciadlnimu riziku zpozdéni dodavek. Toto rozhodnuti by mélo byt zaloZeno na

frekvenci a délce zpozdéni dodéavek, kterym spolecnost celi. (Svozilova, 2011)
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3.1.4 Zbytecné pohyby

Neni pravda, ze kazda aktivita zaméstnance prispiva k vytvareni hodnoty. Napiiklad, pohyby
zaméstnance mezi sklady nebo k mistim ukladani materiali nijak nezvysuji piidanou
hodnotu a ve skuteCnosti predstavuji ztratu pro spolecnost, coz nas vede k jejich eliminaci.
Toto plati i pro mnohé operace provadéné ptimo na vyrobni lince, jako je natahovani se pro
soucastku do zasobniku, které rovnéz nevytvaii hodnotu. Hodnota je generovana teprve ve
chvili, kdy je soucastka ptipojena k produktu. Je tedy dulezité rozliSovat, které¢ pohyby jsou

pro vytvareni hodnoty nezbytné a které¢ hodnotu nepiinaseji. (Jurova, 2016)

v
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Obrazek 5 Zbyte¢né pohyby (Skhmot, 2017)
Bauer (2012) uvadi, ze nadbytecné pohyby nejenze prodluzuji ¢as pottebny pro vyrobu
jednotlivych vyrobki, ale pokud jsou tyto pohyby také fyzicky naro¢né, muize to vést k
vycCerpani. Toto vycerpani pak casto zvySuje pravdépodobnost Urazl, tvorbé vadnych
vyrobkl a zvySuje se i mira absentérstvi, coZz znamena Castou a opakovanou absenci

zaméstnance na pracovisti.
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3.1.5 Transport

Transport v podnicich se déli na vnéjsi a vnitfni. Obé formy jsou klicové pro chod
spolecnosti. Idealné bychom chtéli vyuzivat pouze vnéjsi dopravu, coz by zahrnovalo ptijeti
materidlu, jeho zpracovani na finalni produkt na téze lokaci a nasledné odeslani, ale to je v
praxi nerealizovatelné. V realité se vyrobni procesy ¢asto déli na nékolik ¢asti, které nejsou
umistény blizko sebe, coz vyzaduje zavedeni dopravnich systému uvnitf spole¢nosti. Tyto
vnitini dopravni systémy, jako jsou paletové voziky, dopravni pasy a vysokozdvizné voziky,
Casto vedou k neefektivité. Piidani jakéhokoli dopravniho prostfedku do systému znamena
pro spolecnost dodate¢né naklady, které se zvysuji s rostouci vzdalenosti mezi jednotlivymi

pracovisti. (Svozilova, 2011)

Odpad v dopravé zahrnuje pohyb lidi, nafadi, zasob, vybaveni nebo produkti na vétsi
vzdalenost, nez je nutné. Nadmérny pohyb materidli mize vést k poskozeni a vadam
produktti. Kromé toho nadmérny pohyb lidi a vybaveni mize vést k zbyte¢né praci, vétSimu

opotfebeni a inavé. (skhmot, 2017)
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Obrézek 6 Transport (Skhmot, 2017)

V kancelati by pracovnici, kteti spolupracuji casto, méli byt blizko sebe. Ve vyrobné by
materidly pottebné pro vyrobu mély byt snadno dostupné na misté vyroby a mélo by se

vyhnout dvojimu nebo trojimu manipulovani s materialy. (Skhmot, 2017)

Mezi opatieni proti plytvani dopravou patii vyvoj vyrobni linky ve tvaru U, vytvareni toku

mezi procesy a nevyrobou nadmérného mnozstvi polozek ve vyrobé. (Skhmot, 2017)
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3.1.6 Chyby ve vyrobé

Bauer (2012) piSe, ze chyby ve vyrobé se vyskytuji docela Casto. VétSina téchto chyb je
pritom zpiisobena lidskym zavinénim. Tyto chyby zpomaluji a snizuji efektivitu vyrobnich
procesu, vytvareji zmetky a pisobi kumulované ztraty skladovanim. V rdmci vyrobniho
procesu se setkdvame s chybami, jako jsou chybné stanovené vyrobni metody, nevhodné

usporadani pracovniho prostoru (layout) nebo $patné fizeni produktovych tokd.

Obrézek 7 Chyby ve vyrobé (Skhmot, 2017)

Podle Skhmot (2017) Ize aplikovat Ctyfi opatieni, ktera v kombinaci dokazi snizit mnozstvi

vadnych kusti na minimum. Mezi zminéné opatieni patfi:
e hledejte nejcastéjsi vadu a zaméite se na ni,

e navrhnéte proces pro detekci abnormalit a nepfedavejte Zadné vadné polozky v rdmci

vyrobniho procesu,
e pfepracujte proces tak aby nevedl k vadam,

e standardizujte praci tak aby byl zajistén konzistentni vyrobni proces bez vad.
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3.1.7 Zmetkovitost

Pod pojmem zmetek rozumime vyrobek, ktery neplni kvalitativni standardy vyrobce. Jurova

v roce (2016) uvadi, Ze zmetky piedstavuji vyrobni defekty, které¢ vedou k nezddoucim

LeanOp € 2012 Copyright

nakladim. Existuje rozdéleni zmetki na ty, které 1ze opravit, a na ty, které se opravit nedaji.
Opravovani zmetkll znamena plytvani zdroji, jako jsou pracovni sila, penize a Cas, a
rozhodnuti o tom, zda je vyhodné&jsi defekt opravit, recyklovat, nebo zmetek zlikvidovat, je
na manaZzerech/zaméstnancich podniku. Vyrobni defekty neznamenaji jen sniZeni kvality
produktu. Ale mohou také poSkodit vyrobni zafizeni a v extrémnich ptipadech zplsobit
zakaznikovi fyzické uymy, pokud se produkt s defektem dostane az k nému. Proto by

management vyroby mél klast diiraz na snizovani poctu zmetka v produkénim procesu.

Obrézek 8 Zmetkovitost (Skhmot, 2017)

Jednim z piistupt k redukci o zmetkti ve form¢ zmetkt je vyhybani se problematickym
produktlim, coZ ale nemusi byt vzdy optimalni feSeni. V ptipad¢, ze chyby vznikaji lidskym
faktorem, je dileZzité, aby bylo pracoviSt€¢ adekvatné pfizplisobeno provadéné praci.
Uvazovani o ergonomii a zjednoduSeni pracovisté muze zlep$it pracovni podminky, snizit
stres u pracovnikil a omezit tak vznik defektii. Diiraz na optimalizaci pracovniho prostiedi a
eliminace nepotiebnych operaci vede k niz§imu poctu vadnych produktti. Chromjakova a

Rajnoha (2011)
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3.1.8 Potencial — intelekt

Dle Jurové (2016) plytvani lidskym intelektem ptedstavuje typ ztraty, na ktery se zacalo vice
upozoriovat az v nedavné dobé. V dob¢, kdy Taiichi Ohno pokladal zaklady pro obor
pramyslového inzenyrstvi, otdzka plytvani intelektem nebyla téméi diskutovana. Piesto je
ziejmé, ze pro spravné vykonavani nékterych vyrobnich operaci nebo procest je nezbytna
urcita uroven inteligence a kvalifikace pracovnikii. Pokud pro tuto ¢innost existuji nastroje
umoziujici jeji vykonavani s méné kvalifikovanym pracovnikem, a piesto vyuzivame

pracovnika s vyssi kvalifikaci, dochazi k neefektivnimu vyuziti zdrojt.

LeanOp @ 2012 Copyright

Obrazek 9 Potencial intelekt (Skhmot, 2017)

V kanceldifi mize nevyuzity talent znamenat nedostatecné Skoleni, Spatné pobidky,
nezjistovani zpétné vazby od zaméstnancli a umistovani zamestnancti na pozice pod jejich
dovednostni a kvalifikacni Groven. Ve vyrobé lze tento druh plytvani vidét, kdyz jsou
zamé&stnanci Spatné proskoleni. Nevédi, jak efektivné ovladat zafizeni, kdyZ jsou
zamé&stnancim poskytnuty nespravné nastroje pro praci. A kdyZ nejsou zaméstnanci

vyzvani, aby pfichdzeli s ndpady na zlepSeni prace a vyrobnich procest. (Skhmot, 2017)
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3.2 Eliminace plytvani

V primyslovych prostfedich je plytvani piekdzkou efektivity a vykonnosti vyrobnich
procest. Eliminace plytvani je kliCovym prvkem pro zlepseni produktivity, snizeni naklad
a optimalizaci vyrobnich operaci. Existuje nékolik metod a technik, které lze pouzit k

identifikaci a odstranéni plytvani v primyslovém prostredi.

3.2.1 Mapa plytvani

Mapa plytvani je jednoduchy, ale efektivni néstroj — formulaf, ktery ma klicovou roli v
identifikaci a pfipominani raznych druht plytvani v pracovnich procesech. Slouzi jako
prakticky pruvodce, ktery napomahd uzivatelim uvédomit si, jaké Cinnosti nepfinaseji

zadnou ptidanou hodnotu a jsou tudiz plytvanim zdrojh.

Jeho primarnim ucelem je zaclenéni do systému prvnich krokl pro identifikaci ¢innosti,
které neptinaseji ptidanou hodnotu produktu ¢i sluzbé. Nastroj nachazi uplatnéni nejen v
ramci tréninkd pro operatory na vyrobnich linkach, ale je rovnéz velmi uzite¢ny pro stiedni
management, kde pomaha pii Siteni povédomi o dulezitosti efektivniho vyuzivani zdroji a

eliminaci plytvani ve vSech aspektech podnikani. (Pavelka, 2015)

3.2.2 Metoda 5S

Filip a Marascu-Klein (2015) popisuji metodu 5S jako organiza¢ni a zlepSovaci technika,
kterd je vyuZivana nejCastéji v prumyslovych firmach k dosaZeni efektivnéjSiho a
které pochazi z japonského primyslu a jsou zaloZeny na japonskych slovech zainajicich na

pismeno "S". Tyto principy jsou:

e Seiri (Set in Order — Razeni): Prvnim krokem je identifikace a odstranéni
nadbytecnych polozek z pracovniho prostoru. Cilem je udrZovat pouze nezbytné
nastroje, materidly a vybaveni na pracovisti, ¢imz se zleps$i pfehlednost, efektivita a

bezpecnost prace,

e Seiton (Straighten — Systematizace): Krok zahrnuje organizaci zbyvajicich poloZek
tak, aby byly snadno dostupné a prehledné. Kazda polozka by méla mit své pevné
definované misto a byt uspofddana tak, aby bylo minimalizovana ztrata Casu

hledanim,
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Seiso (Shine — Uklizeni): Seiso se zabyva pravidelnym uklidem pracovniho prostoru
a zafizeni s cilem odstranit necistoty, odpadky a nepotadek. Udrzovani Cistého a
bezpecného pracovniho prostiedi je klicové pro prevenci nehod a zlepSeni

pracovnich podminek,

Seiketsu (Standardize — Standardizace): Seiketsu zahrnuje vytvoreni standarda
pro udrzeni dosazenych vylepSeni v oblastech systematizace a uklidu. Standardizace
pomaha zajistit, ze vylepSeni jsou udrzitelnd a Ze se pracovni prostfedi nezhorSuje

k ptivodnimu stavu,

Shitsuke (Sustain — UdrZzovani): Poslednim krokem je udrzeni vylepSeného stavu
pomoci pravidelnych kontrol a sledovani dodrzovani stanovenych standardl a

postuptl. Diiraz je kladen na zapojeni vSech zaméstnanct.

(Filip, Marascu-Klein, 2015)

3.2.3 Lean management

Lean management je manazerska filozofie a soubor metod a nastroju, které se zamétuji na

maximalizaci hodnoty pro zakaznika a minimalizaci plytvani ve vSech ¢astech podniku. Tato

filozofie vychazi z japonského primyslu, pfedev§im z Toyota Production System (TPS), a

je znama svou schopnosti zvySovat produktivitu, snizovat ndklady a zlepSovat kvalitu

produktt a sluzeb. (Melovi¢ et al., 2016)

Klicovymi principy Lean managementu jsou podle Melovi¢ et al. (2016):

hodnota pro zakaznika: Identifikace hodnoty, kterou zakaznici ocekavaji, a

zamgéfeni se na poskytovani této hodnoty za nejnizsi mozné naklady,

eliminace plytvani: Identifikace a odstranéni veSkerého plytvani, coz jsou €innosti

a procesy, které neptidavaji hodnotu pro zakaznika,

tok hodnoty: Vytvofeni toku, ktery minimalizuje zpozdéni a nadbyte¢né cekani

mezi jednotlivymi kroky ve vyrobnim procesu,

takt time: Stanoveni optimalni rychlosti vyroby, kterd odpovida poptavce zdkaznika,
pull systém: Systém fizeni vyroby, ve kterém je vyroba fizena poptavkou zdkaznika,
nikoli nabidkou nebo piedpokladanym prodejem,

stalé zlepSovani (Kaizen): Neustalé hledani zplisobd, jak zlepsit procesy a pracovni

postupy.
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Lean management se neomezuje pouze na vyrobni podniky, ale maze byt aplikovan ve vSech
typech organizaci a odvétvich, véetn¢ sluzeb, zdravotnictvi, financi a vetejné¢ho sektoru.
Cilem je dosdhnout co nejvyssi efektivity a zlepSit celkovy vykon organizace

prostiednictvim eliminace plytvani a optimalizace procesii. (Melovi¢ et al., 2016)

3.2.4 Kanban

Podle Al-Baik a Miller (2015) je kanban vizudlni fidici systém, ktery se pouziva k fizeni
toku prace ve vyrobnich procesech, projektovém managementu a dalSich oblastech, kde je
dalezité¢ optimalizovat tok prace a zlepsit efektivitu. Systém vychazi z japonskych metod,
zejména z Toyota Production System (TPS), a byl ptivodné vyvinut ve vyrobnim prostiedi
automobilového primyslu. Kanban je zalozen na vizudlni signalizaci, kterd umoziuje
transparentni sledovani pracovnich procesii a snadnou identifikaci nedostatkti nebo

problému.
Zakladni principy Kanbanu podle Halton (2022) zahrnuji:

e vizualni tabule (Kanban board): Kanban board je fyzicka nebo elektronicka tabule
rozdelend do sloupct piedstavujicich rizné faze procesu. Na tabuli jsou umistény

karty (Kanban karty), které reprezentuji jednotlivé ukoly, ukoly nebo polozky prace,

e omezeni pracovniho procesu (Work In Progress — WIP limit): Kazda faze
procesu ma stanoveny limit, ktery omezuje pocet ukoll, které mohou byt soucasné
ve fazi prace. Tim se zabrani pfetiZeni pracovnich tymul a sniZuje se doba, kterou

ukoly stravi v systému,

e signalizace (Pull System): Price se pfesouva z jedné faze procesu do druhé na
zakladé aktualnich potteb a kapacit. Karty Kanban jsou pfesouvany po tabuli pouze
tehdy, kdyZ je v nésledujici fazi volné misto a pracovni tym je pfipraven piijmout

dalsi ukol,

e neustalé zlepSovani (Kaizen): Kanban podporuje princip neustalého zlepSovani,
kdy se pracovni procesy prubézné analyzuji a optimalizuji na zakladé ziskanych dat

a zpétné vazby. (Halton, 2022)

Kanban neni pouZivan pouze ve vyrobé, ale také v agilnim projektovém fizeni, IT vyvoji
softwaru, spravé zasob, a mnoha dalSich oblastech. Jeho hlavnim cilem je maximalizovat
efektivitu pracovnich procesti, minimalizovat zpozdéni a ztraty a zlepsit celkovy vykon

organizace. (Brau, 2016)
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3.2.5 Six sigma

Six Sigma je sada metod a ndstrojii pro spravu kvality a zlepSovani procest, kterd se
zaméfuje na minimalizaci variability v procesech a odstranéni chyb a nedostatkt. Piistup byl
puvodné vyvinut v 80. letech 20. stoleti spolecnosti Motorola a od té doby byl
implementovan ve mnoha odvétvich a organizacich po celém svété. Six Sigma se snazi
zlepsit kvalitu vystupli procest tim, ze identifikuje a odstrainuje priciny chyb a variability v
obchodnich a vyrobnich procesech. Cilem je dosdhnout co nejblize k dokonalosti, coz Six

Sigma definuje jako maximaln¢ 3,4 chyb na milion piilezitosti. (Ptacek et al., 2013)

Podle Purushothaman a Ahmad (2022) Six Sigma vyuziva dva klicové metodologické
piistupy: DMAIC a DMADV:

e DMAIC je akronym pro faze Define (Definovat), Measure (M¢fit), Analyze
(Analyzovat), Improve (Zlepsovat), a Control (Kontrolovat), a je pouzivan pro

zlepseni stavajicich procest,

e DMADYV je akronym pro faze Define (Definovat), Measure (Mé&fit), Analyze
(Analyzovat), Design (Navrhovat), a Verify (Ovéfit), a je pouzivan pro vytvaieni
novych procest nebo produktl na zaklad¢ pozadavkl zdkaznikl a obchodnich cili.

(Purushothaman, Ahmad, 2022)

Ptacek et al. (2013) jesté dopliuje, ze Six Sigma klade velky diiraz na kvantitativni analyzu
a vyuzivani statistickych metod k identifikaci a feSeni problémi, coZ zahrnuje sbér a analyzu
dat, experimentovani a optimalizaci procesti. Krom¢ metodologickych piistupii zahrnuje Six
Sigma také skoleni a certifikaci profesionalii na riznych urovnich dovednosti, které jsou
oznacovany pomoci barevnych pasem, podobné¢ jako v bojovych uménich, od bilého pasu

(zékladni Groven) aZ po Cerny pas a master ¢erny pas (nejvyssi urovné expertizy).
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4 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Aplikace metod primyslového inzenyrstvi je klicova pro zdokonaleni vyrobnich procest.
Pravé neustalé zdokonaleni piedstavuje zakladni stavebni kdmen pro uspéch a udrZeni si
pozice v konkuren¢nim prostfedi soucasného trhu. Hlavnim tkolem téchto metod je posilit
produktivitu a efektivitu, coz vede ke zlepseni konkurenceschopnosti firmy. Kapitola se
nezamétuje na uplny piehled vSech existujicich metod, ale soustfedi se na ty, které byly

aplikovany k naplnéni cilt stanovenych pro diplomovou praci.

4.1 Analyza a méreni prace

Analyza a méfeni prace predstavuji soubor postupl a néstroji zamétenych na hodnoceni a
zkoumani vykonané prace. Hlavnim cilem je identifikovat plytvani ve vyrobnim procesu.
Cilem téchto analyz je urcit, kolik ¢asu je vénovano na konkrétni ikony nebo celé procesy.
Existuji dva zékladni pfistupy k ur€eni ¢asové ndrocnosti ukoni: piimé a nepiimé méteni.
P#imé méfeni zahrnuje techniky jako je snimek pracovniho dne, chronometrdz a dalsi.
Naopak, nepiimé méteni vyuziva metodik, jako jsou MTM (Methods-Time Measurement)

a MOST (Maynard Operation Sequence Technique) pro odhad spotieby casu. (Dlabac, 2015)

préace je vymezit organizovany a optimalni proces, jehoZz cilem je eliminace nepotfebnych
akci, minimalizace pohybu pracovnika, zlepSeni pracovniho prostiedi a efektivnéjsi vyuziti
nastroji a zatizeni.
Piinosy provadéni analyzy a méfeni prace jsou podle Dlabace (2015):

o identifikace a kvantifikace plytvani behem vykondvané prdce,

e podklad pro zvySovani produktivity,

e definovani casovych norem,

e podklad pro kapacitni planovani,

e podklad pro odménovani zaméstnancii. (Dlabac, 2015)
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4.1.1 Primé méreni prace

Pro ucely diplomové prace se prace bude zabyvat pouze piimim méfenim prace, které pro
jeji ucely bude vice nez dostatecné.

Pfi pfimém meétfeni prace se k urCovani Casové ndrocnosti ukonli pouzivaji stopky,
predvyplnéné formuldfe nebo v nékterych ptipadech i specializovany hardware nebo
software. Z divodu vysokych nakladl na potizeni specializovaného softwaru a zatizeni se
vétsina firem v Ceské republice spoléhéd na pouziti stopek a papirovych formulai, jejichz

obsah je nasledné ptenesen do digitalni formy. (Dlabac, 2015)

Obvykle se k pfimému méteni prace aplikuji dvé hlavni techniky. Pokud je cilem sledovani
celodenni aktivity pracovnika, pouziva se metoda snimku pracovniho dne. Pro detailni
meéteni doby trvani konkrétnich operaci se vyuziva chronometraze. Aby bylo méfeni presné
a vysledky objektivni, je nutné dodrzovat stanovena pravidla méfeni. Mnoho firem vSak tato
pravidla neuplatituje fadn¢, coz mize vést k nespravnym zaveérim a rozhodnutim. (Sookdeo,

2019)
Snimek pracovniho dne

Technika snimku pracovniho dne zahrnuje nepfetrzité sledovani spotfeby cCasu béhem
pracovniho dne. Hlavnim téelem je poskytnout uceleny pohled na vyuziti ¢asu, identifikovat
plytvani, zjistit pomér ¢innosti pfidavajicich/neptidavajicich hodnotu a pfipadné navrhnout
efektivnéj$i organizaci prace. Tato metoda se obvykle vyuziva k odhaleni opakujicich se
aktivit, které mohou slouzit jako zéklad pro ur€eni pfirazky, nebo kdykoli je tfeba ziskat
prehled o vytiZenosti zamé&stnanci pro Ucely, jako je napiiklad zavedeni vicestrojové
obsluhy. Snimkovani neni omezeno jen na vyrobni nebo podptirné procesy, ale je také bézn¢

vyuZzivano v administrativé. (Dlabac, 2023)
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Obrazek 10 Snimek pracovniho dne (Dlabac, 2015)

Ackoli mize pfimé méteni Casu pomoci stopek na prvni pohled plsobit jako jednoducha
technika, 1 zde je pro zajisténi spolehlivosti vysledkli nutné dodrzovat urcita pravidla.
Mnohdy se stdva, Ze v praxi nejsou tato pravidla fadné dodrzovéna, coz vede k nepravdivym
vysledkiim neodrazejicich realitu. Castym nedostatkem je nedostateéné rozélenéni
sledované operace na jednotlivé kroky, nedostateCny pocet méfeni nebo neni pracovano se

stupném vykonu sledovaného pracovnika. (Dlabac, 2023)

4.2 Vybrané metody

Nasledujici metody jsou povazovany za dulezité k pochopeni zpracovani diplomové prace a

J T4

budou vyuzity pii plnéni praktické casti.

4.2.1 SMED

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die) je systémovy pfistup k redukci ¢asu
potiebného pro zménu nastroje nebo zatizeni (tzv. ¢as vymeény). Tato metoda byla vyvinuta
s cilem minimalizovat nebo eliminovat neefektivni €as straveny vyménou nastroje, coz
zvysuje celkovou efektivitu vyrobniho procesu. Kli¢ovymi prvky SMED jsou identifikace a
odstranéni nepotiebnych krokt, paralelni ptiprava a standardizace procesu vymény. (Filla,

2016)

SMED se pouziva prostfednictvim systematické analyzy a optimalizace vyménnych operaci.

To zahrnuje identifikaci a kategorizaci jednotlivych krokil v procesu vymény, hodnoceni
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jejich Casové narocnosti a hledani zptisobt, jak minimalizovat ¢as kazdého kroku. Déle se
provadi paralelni pfiprava, coz znamena ptesouvani nékterych ¢asti ptipravy mimo provozni
dobu, a standardizace procesu vymeény, coz zajiStuje, ze kazdd vymeéna probihd stejnym

opakovatelnym zptisobem. (Galova et al., 2018)

Pouziti metody SMED miize mit za nasledek podstatné zkraceni Casu vymeény, a to az o
20 %, coz zvysuje celkovou flexibilitu vyrobniho procesu a umoziuje rychlejsi prechody

mezi riznymi vyrobky nebo vyrobnimi sériemi. (Brau, 2016)

4.2.2 Ishikawa diagram

Ishikawiiv diagram, jinak nazyvany také diagram rybi kosti nebo diagram pficin a néasledku,
je vizualni nastroj, ktery slouzi k identifikaci a organizaci moznych pfic¢in konkrétniho
problému nebo jevu. Byl vytvotfen Dr. Kaoru Ishikawou, japonskym odbornikem na fizeni
kvality, v Sedesatych letech minulého stoleti. Diagram ziskal své jméno podle svého vzhledu,
ktery pfipomina kostru ryby. "Hlava" ryby reprezentuje samotny problém nebo jev, zatimco
"kosti" symbolizuji rizné pticiny nebo kategorie pfi€in, které mohou k danému problému
ptispét. Tyto kategorie obvykle zahrnuji faktory jako lidé, procesy, zafizeni, materidly,

prostiedi a fizeni. (Botezatu et al., 2019)

Pfiginy Dasledky

\ \‘\‘ - |

Mald w\gkonnost r |

(prvotni pficina) i
i Disledek

Obrazek 11 Ishikawa diagram (Metoda 5M, 2015)

Ishikawa diagram je vyuzivany v ramci fizeni kvality, zlepSovani procesli a iniciativ

zamétenych na feSeni problémi v riiznych odvétvich, veetné vyroby, zdravotnictvi a vyvoje
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softwaru. Tyto diagramy pomdhaji tymim systematicky analyzovat slozit¢ problémy,

usporaddanim potencidlnich pfic¢in do vizualni podoby. (Trout, 2018)

4.2.3 Spagetovy diagram

Podle Pavelky (2015) je Spagetovy diagram typ diagramu pouzivany k vizualizaci toku
procesu nebo sekvence udalosti. Tento typ diagramu je ¢asto pouzivan v oblastech, jako je
management procestl, softwarové inzenyrstvi, logistika a podobné. Diagram zobrazuje tok
procesu pomoci Car (podobnych Spagetam), které reprezentuji jednotlivé kroky, udalosti,
nejcastéji vSak pohyby pracovnikli po pracovisti. Tyto Cary jsou zakiivené a propletené, coz
pfipomina vzhled Spaget. Kazd4 linie reprezentuje cestu, kterou dany proces, udalost nebo

pracovnik miize projit.

_"\
i
e
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Obrazek 12 Spagetovy diagram (Weber, 2023)

Spagetové diagramy mohou byt uZitedné pro identifikaci moznych problémii nebo
neefektivit v procesu. Pomahaji vizualizovat sloZité toky dat a interakce mezi riznymi kroky
procesu. Pomoci téchto diagraml mizete identifikovat mista, kde dochéazi ke zbyte¢nému
opakovani, neefektivité¢ nebo zpozdénim. Pfi pouZivani Spagetovych diagrami je dilezité
zajistit, aby byly dobte popsany a ¢itelné. Pokud jsou pftilis slozité nebo nepiehledné, mize

byt obtizné z nich ziskat uzite¢né informace. (Daneshjo et al., 2021)
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Svozilova (2011) uvadi nasledujici jednotlivé kroky ke spradvnému sestaveni Spagetového

diagramu:
e ziskat prostorovy plan,
o sestavte jednoduchy diagram procesu,
o ocislujte nebo jinak oznacte jednotlivé kroky,
® oznacte postupné vSechny kroky do diagram, v misté, kde jsou realizovany,
o diskutujte o spravnosti diagramu s ucastniky procesu,
e opatrete diagram hodnotami méreni vzdalenosti, casu presuni a délky zdrzeni,

o modulujte a optimalizujte procesni toky tak, abyste v diagramu ,, vycistily*“

nadbytecné presuny. (Svozilova, 2011)

4.2.4 Rozhovory s pracovniky

Pro zhodnoceni soucasného stavu v pracovnim prostiedi je dulezité naslouchat piimo
zaméstnancim, jak zdlraznuji Liker a Meier (2016). Interakce tvaii v tvar nabizi okamzitou
zpétnou vazbu, coz je vyhodnéjsi nez anonymni pisemné dotazniky. Pfi zkoumani jejich
pracovni naplné je klicové porozumét tomu, jak hluboce zaméstnanci rozuméji svym tkolim
a do jaké miry jsou schopni detailné¢ popsat svou praci. Timto zplisobem lze také 1épe

porozumeét jejich celkové spokojenosti s pracovnim prostfedim.

Podle Svozilové (2011) jsou rozhovory s pracovniky béznym prostiedkem pro ziskani
klicovych informaci o pracovnim procesu. Tyto rozhovory lze obohatit o dalsi metody, jako
jsou kontrolni tabulky nebo zndma technika "pé&tkrat proc". Pii vedeni téchto rozhovort je
vhodné vybrat vhodné pracovniky, ktefi mohou ptinést rizné perspektivy na dany proces a
pomoci identifikovat potencidlni nedostatky. Komunikace se zaméstnanci tedy zlstava

klicovym prvkem pro uspé$né pochopeni a zlepSeni pracovniho prostiedi.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoretickd cast této diplomové prace stavi na veédomostech, které byly ziskany
prostiednictvim studia odbornych knih, texti a elektronickych ¢lankt z Ceské republiky a

zahranidi.

Prvni kapitola diplomové prace je vénovana piedstaveni oboru primyslového inzenyrstvi,
jeho vyvoje v historii, popisu role primyslového inZzenyra a dovednosti, které jsou pro tuto

pozici nezbytné, a dale vysvétluje co je to vyrobni proces a jeho dé€leni a strukturu.

Nasledujici kapitola v pofadi druha pojednava o principu Lean v podnikani, zkouma aspekty
stihlé vyroby, logistickych procesii, administrativnich procest a inovativnich pfistupti. V
trznimu tlaku a ocekdvanim zakazniki, kteti vyzaduji nizs$i prodejni ceny a zvySovani
kvality. Metody Stihlého podnikani jsou kliCové pro snizovani provoznich nékladli a

posilovani konkurenceschopnosti firem.

Kapitola tfeti se zaméfuje na problematiku plytvani a jeho vyskyt v riznych formach.
Plytvani vyznamné piispiva ke zvySeni vyrobnich ndkladi a kone¢né ceny produkti, a proto
by jeho minimalizace méla byt pro firmy prioritni. Pfesto je dulezité si uvédomit, ze uplna
eliminace plytvani je nerealistickd, ale i pfesto by mélo byt usilovano o neustalé hledani a

snizovani plytvani kdekoliv je to mozné.

Zavérecna kapitola poskytuje piehled o metodach identifikace plytvani. Primyslovi inzenyfi
maji k dispozici celou fadu metod a postupli pro rozpoznani neefektivnich procest. V
kontextu této diplomové prace jsou diskutovany specifické metody uplatiiované v praktické

¢asti. Jako napt.:
e metoda SMED, e Spagetovy diagram,
e snimek pracovniho dne, e rozhovory s pracovniky,

e ishikawa diagram.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SVOBODA A BREZIiK — PECIVO
S.R.O.

Za misto zpracovani praktické ¢asti diplomové prace byla vybrana firma Svoboda a Biezik
— pecivo s.r.0., kterd se nachazi v primyslovém zon¢ na okraji Zlina. Tato spolecnost, se
zaméfenim na pekaiskou a cukréaiskou vyrobu, distribuuje své vyrobky nejen ve Zlinském
kraji, ale i v Olomouckém. Je povazovana za jednu z nejpokrokovéjsich pekaren ve Zlinském
kraji, coz je vysledkem jejiho neustalého usili o inovace a zlepSovani. Spolupracuje také s
dalSimi mistnimi pekarnami, s nimiz udrzuje pratelské vztahy, a spolecné se podileji na
rozvoji modernich technologii. Na trhu Celi konkurenci pfedevsim od velkych pekaren, které

dodavaji pe¢ivo do supermarketti. (Svoboda, 2016)

Svoboda Brezik

Obrazek 13 Logo spolecnosti (Svoboda, 2016)

Navzdory soucasné ekonomické situaci, kterd pfedstavuji vyzvu pro mnoho firem,
spole¢nost Svoboda a Btezik — pecivo s.r.o. neustale usiluje o rozsifovani své zakaznické
zakladny a poctu prodejen, kterych v soucasné dobé provozuje 23, a to s cilem zvysit
produkci. V tuto chvili firma zaméstnava ptiblizné 120 lidi, z nichZ vétSina pracuje na pozici
prodavacky v podnikovych prodejnach. Hlavni obchodni strategii spole€nosti je a vzdy bylo
nabizet na trhu kvalitni domaci pecivo, které se odliSuje od nabidky konkurentli, zejména
velkych pramyslovych pekaren. Spolecnost se pysni Sirokou Skalou unikatnich produktd,

které nejsou k dostani v jinych pekarnach. (Svoboda, 2016)

6.1 Historie spolecnosti

Spolec¢nost, kterd zacala svou ¢innost s pouhymi péti pracovniky, se dynamicky rozvijela.
Jiz v roce 1991 doslo k vystavéni prvni vyrobni haly na Ttid¢ 2. kvétna ve Zling, coz
umoznilo rozsifeni nabidky peciva o chléb, rohliky a dalsi pekatské vyrobky. Rist poptavky
byl natolik rychly, Ze kapacita nové haly uz v néasledujicim roce nestacila uspokojit zajem
zékazniki. V disledku toho doslo v roce 1994 k rekonstrukci objektu na Sevcovské ulici ve

Zlinég, ktery diive vyuzivaly statni pekarny, coz firmé umoznilo zvysit produkci a vyrazné
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rozsitfit sortiment. Od roku 2002 se podnik nachazi v nové postaveném komplexu v
pramyslové zoné na vychodnim okraji Zlina, kde moderni zafizeni spliiuje vSechny
pozadavky na kvalitu a hygienické standardy vyroby a zaroven poskytuje zaméstnanciim

piijemné pracovni prostfedi. (Svoboda, 2016)

6.2 Organizacni struktura

Firmu zaloZili Ale§ Svoboda a Martin Bfezik, od jejichz jmen se odviji 1 ndzev spolecnosti.
Vzhledem k tomu, Ze jde o mensi podnik, jeho organizacni struktura neni tak rozvétvena a
slozita jako u velkych mezinarodnich korporaci. V cele firmy stoji jednatelé, pod kterymi
pusobi vedouci jednotlivych oddéleni — provozu, expedice a podnikovych prodejen. V ramci
vyrobniho tymu se také vyskytuji osoby zastavajici neformalni roli zndmou jako mistr

vyroby. (Svoboda, 2016)

Jednateleé

Asistentka
jednatele

Vedouci Vedouci
expedice prodejen

Vedouci provozu

Pracovnici Pracovnici

vyroby expedice + fidici Prodavacky

Obrazek 14 Organizaéni struktura spolec¢nost (vlastni zpracovani)
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6.3 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyza predstavuje nastroj strategického hodnoceni, ktery zkouma silné a slabé
stranky organizace spolu s vnéjSimi prilezitostmi a hrozbami. Ptistup slouzi jako zaklad pro

rozvoj aktivit na podporu riistu a stanoveni strategickych cilu firmy.

Tabulka 2 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky

Moderni vyroba Fluktuace zaméstnanct
Flexibilita vyroby Vysoky vyskyt zmetkovitosti
Produkty vysoké kvality Schopnost vyuzivat dotace
Prilezitosti Hrozby

Nové moderni technologie v potravinafstvi | Rlst cen vstupnich materialii

VyuZiti dota¢nich programi na technologie | Snizovani celkové spotieby obyvatelstva na

a vzdélavani. zbytné produkty

SWOT analyza zdlraznuje klicové aspekty podniku s moderni a flexibilni vyrobou, ktery
produkuje vyrobky o vysoké kvalité. Mezi silné stranky patii schopnost rychle reagovat na
pozadavky trhu diky modernim vyrobnim technologiim a flexibilité procest. Avsak podnik
Celi vyzvam spojenym s fluktuaci zaméstnanci a vysokym vyskytem zmetkovitosti ve
vyrobé, coz naznacuje mozné problémy s efektivitou a stabilnim zaméstnaneckym zazemim
v kombinaci s nizkou irovni nezaméstnanosti v CR. Na poli pfileZitosti existuje vyznamny
potencial pro vyuziti modernich technologii v potravinafstvi a pro expanzi vyroby v ramci
stavajiciho areélu, coz by mohlo podpofit riist a zvysit trzni podil. Nicméné, podnik musi
Celit hrozbdm rhstu cen vstupnich materidli a trendu sniZovani celkové spotieby
obyvatelstva na zbytné produkty v disledku piedchozi vysoké inflace na trhu, coz ovliviiuje
poptavku a marze. Celkové analyza naznacuje, Ze i pfes vyzvy a externi hrozby ma podnik
pevny zaklad pro rist, pokud efektivné fesi své interni slabé stranky a vyuzije ptileZitosti na

trhu.
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7 POPIS VYROBNIHO PROCESU A JEDNOTLIVYCH STANOVIST

Prakticka cast diplomové prace se zaméiuje na identifikaci plytvani a névrh eliminace
plytvani ve vyrobnim procesu, jehoz vyslednym produktem je nékolik druhii sladkého
peciva, jako jsou napiiklad: svatebni kolaCky, ofechové hiebeny, pizza copy, mrkvové
SateCky a dalsi. Proces se provadi na moderni lince ve tvaru pismena U. Linka se nachazi
v samostatné klimatizované mistnosti, aby se piedeSlo nakynuti tésta v pribchu jeho

transformace v hotovy vyrobek.

Pro kazdy z vyrobk je potfeba linku a jeji soucasti nastavit tak aby bylo mozné pozadovany
tvar vyrobit. Vyrobni linka se sklada z n¢kolika strojii/pracovist’ a dopravnikovych pasa.
Mezi prvni pracovisté patii miseni tésta, odkud je tésto v davkach dopraveno po pasu do

délicky, kterd poklada souvislou vrstvu tésta na pas.

Tésto je poté obvykle doplnéno o tuk, ktery je nanaSen pomoci specialni rozsitené nerezové
hubice. Tuk je nasledn€ uzavien do tésta prehnutim okraji té€sta za pomoci malych past na

krajich linky.

Tésto dale putuje po pasu do prvniho stroje, kde je rozvalcovano na pfedem danou tloustku
a vzapéti prekladano pohyblivym ramenem. Pocet prekladu lze nastavit rychlosti pohybu
ramene a pasu, na ktery je kladeno. Proces se poté jest¢ nékolikrat opakuje, dokud neni
zajiStén potiebny pocet pielozeni tésta a nastavena spravné jeho tloustka pro pozdéjsi

operace.

Po zajisténi potiebnych parametrt tésta dochazi k aplikaci napln€. Dle druhu vyrobku je
zvolena plnici zatizeni a postup. Nasledné je té€sto s naplni uzavieno a rozdéleno do né€kolika

soubézné se po pasu pohybujicich ,,paski‘ za pouziti spravného déliciho/fezaciho nastroje.

Nasledné je vyraZen tvar finalniho vyrobku pomoci raznic v poslednim stroji. Hotové
polotovary jsou poté rucné preskladany do specidlnich beden, ve kterych jsou piepraveny do
Sokeru.

.

Soker je zafizen, které béhem nékolika méalo minut dokdze polotovar hluboce zmrazit a
zabranit tak dal§imu kynuti té€sta. Zmrazené polotovary jsou pfesunuty do chladici mistnosti,
kde ¢ekaji, az budou v pozadovanou dobu vytazeny, rozmrazeny, nakynuty a upeCeny. Linku
obsluhuje celkem 7 lidi, z nichz kazdy ma pfi vyrobé jasné dané tkony, které¢ musi béhem

smény provadét.
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V nasledujicich podkapitolach jsou detailnéji popsany jednotlivé stroje/pracoviste pro hlubsi

pochopeni celého procesu.

7.1 Procesni analyza

Pro popsani vyrobniho procesu sladkého peciva byla zvolena procesni analyza, ktera ma za
ukol identifikovat a poukdzat na mozna plytvani vyskytujici se ve vyrobnim procesu.
Analyza nam poskytne cenné informace o nékterych nedostatcich v procesu. Jelikoz se jedna
o kontinudlni vyrobni proces je analyza zpracovana pon¢kud netradi¢n€. Vzhledem k tomu,
Ze tésto se na dopravnim pasu pohybuje v jednom kuse, neni mozné stanovit jednotlivé casy
vyrobnich operaci, ale na misto toho jsou v tabulce 3 uvedeny vzdalenosti mezi jednotlivymi
stroji spojenymi dopravnikovym pasem. Takové operace jsou v tabulce oznaceny jak
symbolem pro operaci, tak i transport. U vzdalenosti jsou uvedeny pismena H a P. Pismena
reprezentuji jednotlivé sklady, ve kterych jsou polotovary peciva uskladnény. Pismeno H

reprezentuje hlavni sklad a P zase sklad provizorni.

Tabulka 3 Procesni analyza (vlastni zpracovani)

Procesni analyza

¢. Cinnost Operace|Trasport| Kontrola [Skladovani | Vzdalenost (m) |Doba trvani ¢innosti (s)| Pracovnici
1. |Pfiprava materialu (1] 120 1
2. |Miseni Q 560
3. |Davkovani tésta (] =) 10
4. [Valcovani 1 [] =5 2
5. |Prekladani 1 [ == 1
6. |Valcovani 2 ] =5 1.5
7. |Prekladéni 2 [ ) =) 15
8. |Valcovani 3 [ ) =) 1
9. |Plnéni a uzavirani [ ) =5 1.5 1
10. |RaZeni [ ) il 1
11. [Skladani do beden [ ) =) 1 2
12. |Baleni do folie [ 30 1
13. |Pfeprava do Sokeru Y 8 40 1
14. |Mrazeni [ 12
15. |Transport do skladu [ 4 H20/P 700 1

Celkem H 32,5/P 106,5 H 782/ P 1462 7

Celkova vzdalenost procesu vcetné uskladnéni je v ptfipadé¢ hlavniho skladu 32,5 m a
v ptipad€ provizorniho skladu 106,5 m pocita se i s ndvratem pracovnika zpét na pracoviste.
Doba trvani je pii transportu do hlavniho skladu 782 sekund a u provizorniho skladu 1462
sekund. Na celém procesu se podili 7 zaméstnancii vyroby. Na prvni pohled je patrné, ze
v ptipad¢ varianty transportu do vedlejSiho skladu je ¢as témét dvojnasobny. Problematice

transportu do skladu se vénuje podkapitola 8.2.1.
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7.2 Miseni tésta

Miseni tésta ptedstavuje prvni krok v procesu vyroby peciva, ktery je klicovy pro tspésné
vytvofeni vyrobku. Misi¢ tésta ma obrovskou odpovédnosti, nebot’ kazdd chyba mize
ovlivnit kvalitu celé varky vyrobkti. Béhem tohoto procesu se kombinuji rizné suroviny v

peclivé stanovenych pomérech a Case v dizi.

kg e /
Obrazek 15 Miseni tésta (vlastni Obrazek 16 Néjezd tésta na linku (vlastni
zpracovani) zpracovani)

Pracovnik pfedem pfiipravi suroviny ve specialnich plastovych kontejnerech a b&hem
michani pouZije piesny davkovac vody a mouky, kterou pfida pomoci hadic do dizZe. Poté,
co jsou voda a mouka ptidany, se ptidaji ostatni suroviny a tésto se micha. VSechny kroky
jsou provadény s dodrzenim ptesného technologického postupu. Pracovnik ma k dispozici
technologicky postup a mnozstvi surovin potiebnych na zhotoveni 14denni davky tésta pro
dany produkt. MnoZstvi tésta se méni na zékladé¢ odhadované poptavky pro nasledujicich 14

dnu.
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7.3 Davkovani

Davkovani tésta je ve své podstaté jednoduchy a poloautomaticky proces. Po domichani
tésta je dize pteklopena pomoci hydraulického zvedaku do prvni délicky odkud misi¢ bud’
automaticky, nebo manualn¢ posila kusy namichaného tésta po dopravniku do druhé délicky.
Délicku €. 2 nastavuje obsluha linky. Zde je tfeba nastavit pozadovanou tloustku tésta, ktera
je nanasSena na dopravnikovy pés a néasledné je do n¢j zakladdn tuk pomoci jiz zminéné

nerezove hubice a nasledné je uzavien okraji tésta.

Obrazek 17 Davkovani tésta (vlastni zpracovani)
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7.4 Valcovani

Vilcovani tésta je operace, ktera méa za ucel snizeni tloustky tésta, zvySeni hustoty a
roztazeni lepivych proteinll v té€sté. Zminéné atributy jsou diileZité z nasledujicich divodi:

I

e sniZeni tloust'’ky je dilezité pro vytvofeni rovnomérné vrstvy po celé Sifce a délce

tésta,

e zvySeni hustoty je poté dllezité¢ v kombinaci s dalSim procesem piekladani pro
zapracovani vzduchu do tésta a tim vytvoteni leh¢i a kieh¢i struktury,

e roztaZeni lepivych proteinii obsazenych v mouce, coz vytvaii sit, kterd udrzuje

tésto pohromad¢ a umoznuje mu peceni bez rozpadu. Proces probiha v na zakazku

vytvorenu stroji v Italii.

Obrazek 18 Valcovani tésta (vlastni zpracovani)

Proces probihé na zatizeni specidln€ navrzeném italskou spolec¢nosti Canol. a je obsluhovéan
spolecné s ostatnim zafizenimi jednim z pracovnikli obsluhy vyrobni linky. Proces se

v prubéhu vyroby opakuje celkem 3krat.
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7.5 Prekladani

Prekladani tésta je dalezitym a klicovym procesem pro vytvofeni vrstev mezi téstem a
tukem, coz pfispiva k lehké, vzdusné a kiehké struktufe peciva. Proces rovnéz umoziiuje
rovnomérné rozlozeni tuku v tésté, coz zlepsSuje chut’ a pomaha vytvorit kiupavou kirku.
Opakované skladani a valeni tésta zvySuje jeho objem a ptispiva k vétsi lehkosti a vzdusnosti
vysledného produktu. Vysledna textura a chut' peciva jsou vyrazné ovlivnény timto

procesem, coZ piispiva k jeho charakteristické kvalité.

Proces je automaticky. Sta¢i pouze nastavit rychlost pohybu ramene a pasu na, ktery je tésto
kladeno. Timto nastavenim je zajistén potiebny pocet prekladid v zavislosti na druhu

vyrobku. Proces je béhem vyroby opakovéan celkem dvakrat.

i

Obrazek 19 Prekladani tésta (vlastni zpracovani)
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7.6 Plnéni a uzavirani

rwr

PInéni tésta je relativné jednoduchy proces kdy se pomoci plni¢ky nanasi napli na tésto.
Népln i druh plnicky se li§i v zavislosti na druhu peciva. Celkem ma spole¢nost k dispozici
3 riizné druhy plnicek, které jsou naplno vyuzivany i v jinych procesech. Po naneseni naplné
je tésto nafezano na pasky specialnimi kulatymi nozi a v zavislosti na druhu vyrobku je

pomoci dal$ich nastavcl népln do tésta uzaviena.

Obrazek 20 Plnéni tésta smési (vlastni zpracovani)

Pti tomto procesu musi byt neustale pfitomna obsluha linky, protoze se jedna o vyrobni krok
u, kterého je nejvyssi potencial pro vznik Spatnych kusii v diisledku Spatného plnéni nebo

uzavreni tésta.
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7.7 Razeni

Razeni je poslednim krokem kdy vyrobek dostavd svého finalniho tvaru. Za pouziti
vyménnych raznic upevnénych v stroje dochazi k vyrazeni tvaru vyrobku jeho uchopeni,
otoCeni o 90 stupnil a polozeni nazpét na dopravnikovy pas odkud polotovary putuji na

posledni pracovisté baleni. Stroj nevyzaduje stalou pritomnost pracovnika. Je ale nutné pied

spusténim vybrat pfeddefinovany program, kterym se bude stroj fidit.

N
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Obrazek 21 Razeni tvarti do tésta (vlastni Obrazek 22 Vyrazené tvary vyrobkl
zpracovani) (vlastni zpracovani)

7.8 Skladani a mrazeni

Predposlednim krokem je baleni a mrazeni polotovarti. Baleni probiha na konci vyrobni
linky, kde za vyuziti dvou pracovnikll jsou polotovary skladany v ptesném poctu do malych
prepravek, které jsou skladany na sebe. Jakmile je dosazeno urcitého poctu prepravek (20
ks) je cela ,,stojka“ pfepravena do shokeru kde jsou polotovary hluboce zmrazeny. Proces
mrazeni probihd dle druhu peciva od 7-15 minut. Nésledné je celd ,,stojka® zabalena do
igelitové folie a prepravena do nedalekého mraziciho boxu. V soucasné chvili se vSak
spoleCnost potykd s problémem nedostate¢né kapacity hlavniho mraziciho boxu a
polotovary je tak nucena pfevazet do mraziciho kontejneru, ktery byl provizorné ztizen za

budovou pekarny.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU A IDENTIFIKACE PLYTVANI

Analyza soucasného stavu je prvnim a nezbytnym krokem pii odhalovani plytvani. Diky
prvotni analyze Ize porozumét zkoumanym procesim a identifikovat jejich piipadné
nedostatky a oblasti, kde by mohl byt soucasny stav vylepSen. Analyza celé vyrobni ¢asti
podniku je naro¢na, proto je vhodné analyzovat jednotlivé procesy zvlast. Pro tuto
diplomovou praci bylo vybrano jiz zminéné pracovisté vyroby sladkého peciva. V ramci této
kapitoly zde budou aplikovany metody primyslového inzenyrstvi pro identifikaci plytvani,
a pokud bude plytvani identifikovanu bude mu vénovana pozornost a navrzeny opatieni pro

jeho eliminaci ¢i uplné odstranéni.

Veskera vyroba na zvoleném pracovisti probiha, jak jiz bylo zminéno v dadvkach. Kazda
davka je naplanovani tak aby pokryla 14denni poptavku podnikovych prodejen a
soukromych odbératelli vcetné bezpeCnostni rezervy v piipadé necekaného vzristu
poptavky. Detailnéjsi popis jednotlivych procest a stanovist je k dispozici v predchozi

kapitole ¢. 7.

8.1 Pozorovani procesu a mapa plytvani

Prvnim krokem pfi identifikaci plytvani je pozorovani pracovisté. Pozorovani pracovisté
probihalo 2 dny v lednu 2024 za Gcasti autora diplomové prace a vedouciho vyroby, pficemz
byla vyuZita mapa plytvani doplnéna o hodnotici matici. Ukolem bylo identifikovat oblast s
nejvyssim potencidlem pro racionalizaci za soucasnych podminek. Pomoci analyzy plytvani
byly identifikovany oblasti s nejvy$$im potencialem pro zlepSeni. Osm kategorii plytvani
bylo postupné posuzovano s ohledem na jejich dualezitost, vedoucim vyroby a studentem.
Autor prace popsal kategorie na zakladé svych praktickych zkuSenosti z provozu. Vyznam,
ktery byl ptikladan hodnoceni vedouciho vyroby, byl nejvétsi, jelikoz mé nejvetsi zkusenosti
pravé s vybranym procesem. Kazdy hodnotitel pfidéloval bodové skore od jedné do deseti
pro rtizné kategorie plytvani, pfi¢emz jedna znamenala nejmensi zdvaznost a deset nejvetsi.
Viaha hodnoceni vedouciho vyroby byla 65 % a studenta 35 %. Vypoctem vazeného priméru
byla ohodnocena jednotliva plytvani. Plytvani s hodnotou vyssi nez 7 a v€etné jsou oznacen
oranzov¢ a hodnoty niz8i nez 4 jsou nejméné zdvazna a oznacena zelené. Mapa plytvani se

nachdzi v nasledujici tabulce ¢. 4.
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Tabulka 4 Mapa plytvani s hodnotici matici (vlastni zpracovani)

_Wl*x1+wz*x2—0'65*8+0'35*7—765;8b i
W T i +w, | 065+035 0T oM

Ptiklad vypoctu zisku bodii (vaZzeného priméru) z tabulky 4
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8.1.1 Interpretace vysledkii mapy plytvani s hodnotici matici

Kategorie plytvani byly jednotlivé bodové ohodnoceny a sefazeny podle poctu dosazenych
bodl vypocitanych za pouziti vazeného priméru. Ziskané body piedstavuji vaznost plytvani.
Vzhledem k tomu, Ze prvni tii kategorie plytvani dosahli hodnoty, kterd zna¢né ptevysuje

hodnoty zbylych druht plytvani bylo rozhodnuto o dikladngjsi analyze téchto procest.

Mezi nejvaznéjsi druhy plytvani byl zatazen transport, zbytecné pohyby a zmetkovitost.

HIubsi analyza téchto procesii je popsana v podkapitolach 8.2, 8.3 a 8.4.

8.2 Transport do skladu vyrobkia a mrazeni

Kapitola je zaméfena na analyzu procesu transportu polotovart do skladu a jejich mrazeni.

Procesy byly vybrany pro analyzu na zakladé mapy plytvani v ptredchozi kapitole.

8.2.1 Transport do skladu vyrobki

Analyticka podkapitola je zaméfena na transport vyrobenych a jiz zmrazenych polotovari
do skladu. Za sklad se povazuji mrazici boxy ve, kterych je vyrobek do svého upeceni
skladovan. Proces identifikovan pro analyzu z na zéklad¢ ziskanych dat v tabulce €. 4. Vice

informaci o tomto procesu je k dispozici v podkapitole 7.7.

K identifikace plytvani v tomto procesu byla vyuzita metoda Spagety diagramu. Metoda je
vhodna pro svou jednoduchost, vizualizaci a ptesnost. Podrobnéj§i popis metody je

obsahem podkapitoly 4.2.3 teoretické Casti prace.

V ramci analyzy byl sledovan pracovnik obsluhujici linku na pozici bali€e. Jeho tkolem je
skladani, baleni, mrazeni a transport vyrobkl do skladu. V lednu 2023 bylo provedeno
celkem 15 méfeni v intervalu 5 dnd, ze kterych byl vytvofen Spagety diagram viz. obrazek

¢.23
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Transport do hlavniho skladu

Transport do provizorniho skladu

Obrazek 23 Spagety diagram (vlastni zpracovani)

Ze Spagety diagramu je patrné, Ze nékteré presuny do skladu jsou delsi nez jiné. To je dano
nedostate¢nou kapacitou hlavniho skladu. Ten je momentalné vyuzivan na 100 % své
kapacity. Z tohoto dlivodu byl zfizen druhy provizorni sklad, ktery se nachazi za budovou
pekarny. Cesta do toho skladu je ale dlouh4, plna prekazek a ¢asové narocna na piepravu.
Jelikoz je potieba piekonat i vySkovy rozdil v terénu. Bylo zapotiebi pronajmout

vysokozdvizny vozik. Konkrétni vzdalenosti jsou uvedeny v tabulce 5.
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Tabulka 5 Délky tras do riznych skladl za den/sménu (vlastni zpracovani)

. Celkova délka Casova Celkova narofnost
Trasa Délka trasy (m) . .
zaden [m) |ndrotnost (s) za den (s)
Hlavni sklad 12 96 60 480
Provizorni sklad 86 430 630 3400
Celkem 08 L26 740 3880

Meéirenim délky celkové trasy byly zjistovany celkové vzdalenosti, které musi pracovnik
kazdy den prekonévat viz. tabulka 5. Pii méfeni se pocitd i se zpatecni cestou pracovnika.
Trasa do hlavniho skladu je dlouha 12 m pfi Casové naro¢nosti 60 s. V praméru pii 8 cestach
do hlavniho skladu denn¢ to ptredstavuje celkem 96 m a 480 s. Pfi cesté¢ do provizorniho
skladu je vSak cesta o poznani del$i. Celkem ji musi pracovnik za sménu prekonat 5x coz
predstavuje vzdalenost 430 m a zabere mu to 3400 s, tedy necelou hodinu za pracovni sménu.

Pti souctu obou tras jsou vysledné hodnoty 526 m a 3880 s.

Tabulka 6 Délky tras do riznych skladl za rok (vlastni zpracovani)

— Celkova délka Celkova Casova
tras za rok (km) | ndrotnost za rok (h)
Hlavni sklad 24,2 33,6
Provizorni sklad 108,4 233
Celkem 1326 2716

Pokud se vSak podivame do tabulky 6, ktera ptedstavuje celkové vzdalenosti a ¢asovou
naro¢nost na transport ro¢né (252 dnil) ¢isla uz nejsou tak ptiznivd, jak se mohla jevit
doposud. Pomineme-li pfepravu do hlavniho skladu potom musi pracovnik pfepravit zbozi
na vzdalenost 108 km a s ¢asovou naroc¢nosti 238 h. Pokud opét secteme celkové hodnoty
obou tras, pracovnik kazdy rok urazi vzdalenost 132 km a zabere mu to 272 h nebo vice nez

30 pracovnich dni.

D¢lka trasy by neptedstavovala az tak velky problém, pokud by ¢as ztraceny transportem
nebylo mozné vyuZit jinak a uspofit naklady za ndjem vysokozdvizného voziku (600 K¢/den
bez DPH). Pokud vynasobime denni najem za vozik po¢tem dni v roce vyjdou ndm celkové
naklady ve vysi 219000 K& bez DPH roénd. Uspora ¢asu by pomohla druhému
pracovnikovi, ktery je zodpovédny za skladani polotovard do beden. Ten se v dasledku
absence svého kolegy a nemoznosti zpomaleni linky z technologickych divoda casto

dostava pod Casovy tlak, v disledku ¢ehoz mtizou, vznikaji chyby.
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8.2.2 Mrazeni

Mrazeni, jak jiz bylo popséno v podkapitole 7.7 je krok, ktery je nutné provést pred
samotnym skladovanim, a to z divodu zastaveni samovolného kynuti peciva. Proces se
provadi ve vzdalenosti 4 m od konce vyrobni linky a 2 m od hlavniho skladu a je obsluhovan
stejnym pracovnikem jako pfi transportu do skladu. Dobu mrazeni jednotlivych vyrobki si
muzete prohlédnout v tabulce ¢. 7 pod timto odstavcem. Jedna se vzdy o maximalni davku

konkrétnich vyrobk, kterd se do Sokeru kapacitné vejde.

Tabulka 7 Doba mrazeni jednotlivych vyrobki (vlastni zpracovani)

Vyrobek Doba mrazeni (min)
Svatebni kolatek 7
Svateéni kolag 10
Bryle s makovou/ofechovou naplni 12
Hiebinek s ofechovou/makovou naplni 10
Rohlitek s Eokolddovou naplni 14
Mrkvowy Satefek 10
Mrkvowa kapsicka 10
Uzlik s tvarohovou naplni 12
Uzlik s jablkovou naplni 12
Rohlicek zlinsky slany 14
Rohlitek zlinsky sypany syrem 14
Rohlicek zlinsky sypana mandlemi 14
Vital rohlicek 14
Skvarkovy pagaéek g
Grahamovy chlebitek plnéna zelim a Skvarky 15
Pizza cop 12

Jak je patrné z tabulky 7, mrazeni peciva pomoci Sokeru je Casove€ ndro¢nd aktivita, a navic
vyzaduje pro své uspé$né provedeni zdsahy pracovnika v podobé zakladani, zapinani,
kontroly a vytahovani zmrazenych polotovart. Jedna se tedy o dalsi plytvani Casem a pohyby
pracovnika. Otdzkou je, zda neexistuje lepsi zpiisob, jak polotovary zmrazit rychleji, bez
minimalnich zasahti a za snizeni pohybti pracovnika. Vice o feSeni je obsahem podkapitoly

12.2.2 v navrhové ¢asti prace.
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8.3 Zmetkovitost

Pfi vyrobnim procesu sladkého peciva vznikd nemalé procento zmetkil. V roce 2023 byla
zmetkovitost 6 %. Data vychazi z interniho softwaru firmy, jsou sbirdna kazdy den a
zapisovana vedouciho vyroby do systému. Za zmetky se povazuji jak chybné
vyprodukované vyrobky, tak i Spatné namichana tésta nebo degradace tésta v prubchu
vyroby. V pfepoctu se jednd o zhruba 10 000 ks roéné riznych druht sladkého peciva.
Vyjadieno v penézich pii primérnych ndkladech na vyrobek (9,70 K¢) se jedna o celkovou
¢astku 97 000 K¢ roéné. Graf zmetkovitosti vyrobkd v poméru k celkové produkcei si miizete

prohlédnout pod timto odstavcem na obrazku 24.

Zmetkovitost vyrobkt

= Zmetky = OK kusy

Obrazek 24 Zmetkovitost vyrobkt 2023 (vlastni zpracovani)

Ve vétsing pripadl nelze dale zpracovavat zmetky. Vyjimka nastava pouze v ptipadé, kdy
je smés tésta umichana spravné a neni jeSté naplnéna. V tomto piipadé lze zamichat
poskozené vyrobky do nové smési o stejném slozeni. Maximalni pomér jiZ pouzitd tésta je
pouze 10 % aby mohli byt zachovany vSechny vlastnosti nového tésta pii vyrobé.

Diky evidenci diivodu vzniku zmetkovitosti bylo mozné vytvofit graf na obrazku 25, ktery

reprezentuje procentualni zastoupeni jednotlivych diivodi vzniku zmetkovitosti pii procesu

vyroby sladkého peciva.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Nejcastéjsi diivody vzniku zmetkt

» Nedodrzeni technického postupu 34 %

» Nevyhovujici stav vstupnich surovin 18 %

= Spatné& nastavené mouceni pasti 17 %
Nespravna raznice 9 %

® Spatné nastavené valcovani nebo piekladani 22 %

Obrazek 25 Nejcastéjsi diivody vzniku zmetkt (vlastni zpracovani)

Mezi nejc¢astéjsi divody vzniku zmetkl spole¢nost eviduje:

o nedodrieni technického postupu — nejCastéjSim divodem vzniku zmetkld je
nedodrZeni technického postupu misice tésta. Ten pfi pfipravé tésta bud’ zamicha
Spatnou surovinu, nebo zamiché spravnou, ale ve Spatném poméru. To je dano jeho
nepozornosti nevénovani plné pozornosti miseni tésta v prubéhu pracovni smény viz

podkapitola 8.2.3,

o Spatné nastavené valcovani nebo piekladdani — druhym nejcastéjSim divodem pro
vznik zmetkl je Spatné nastavené valcovani nebo piekladani. Vzhledem k vysoké
fluktuaci zaméstnancti a tim zplisobené jejich nizké zkuSenosti s procesem se stava,
7e zameéstnanec pii nastavovani stroje udela chybu a tim vznikaji zmetky to je dano
i tim, Ze manudl pro nastaveni stroje neni pfitomen na kazdém stroji zvIast, ale je

pouze jeden pro vSechny stroje, ktery se nenachazi v jejich ptimé blizkosti,
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8.3.1

nevyhovujici stav vstupnich surovin — jde o dal$i v fad¢ problému, které jsou
spojeny se vznikem zmetkli. Bohuzel jsou vSak nékteré vady surovin tézko

odhalitelné a pracovnik nemé Sanci pouhym okem odhalit nedostatky v jejich kvalit¢,

Spatné nastavené mouceni pdsi — divod pro vznik zmetkl je spise udrzbového
charakteru. Pokud nejsou moucici pristroje kazdy den a spravné vyc¢istény, dochézi
k jejich zanaSeni a mnozstvi nanaSené¢ mouky na pas neodpovida skutecnému

nastaveni pfistroje,

nesprdvné raznice — nespravnd vymeéna raznic piedstavuje problém, predevsim
pokud neni v€asné odhalen. Muze tak dojit k vyrobé velkého mnozstvi nespravnych
vyrobkl. Raznice nejsou bohuzel popsany a dosud se spoléhalo na zkuSenosti

zaméstnancl pii vybéru spravné raznice.

Ishikawa diagram

Pro jesté lepsi vizualizaci jednotlivych faktort a identifikaci ditvodu vzniku zmetkovitosti

byl sestrojen Ishikawa diagram. Vice o této metod¢ vizualizace je uvedeno v podkapitole

eV oow s

4.2.2. Diagram nam pomuze v pozd¢jsi Casti prace, kdy budou navrhovana opatfeni pro

eliminaci nebo minimalizaci zmetkovitosti a plytvdni ve zminéném vyrobnim procesu.

K dispozici je na vizualizace na obrazku 26.

Material Lidé

Neshodny

N
/

vyrobek

Vyrobni zafizeni Vyrobni postup

Obrazek 26 Ishikawa diagram pro neshodny vyrobek (vlastni zpracovani)
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8.3.2 Snimek pracovniho dne misice tést

Snimek pracovniho dne poskytuje informace o Cetnosti a délce trvani riznych ukont
vykondvanych pracovnikem na daném pracovisti, vcetné téch produktivnich 1

neproduktivnich. Podrobné&j$i popis této metody je uveden v kapitole 4.1.1.

Pro tento snimek byl vybran pracovnik, ktery se starda o michani tésta. Divodem je
skute¢nost, ze vétSina vadnych vyrobki je zplisobena nespravnou smeési tésta, ktera vznika
poruSenim technologického postupu, za coz je piimo zodpovédny pravé misi¢ té€sta. Data
byla sbirdna v lednu 2024 pomoci kamerového systému, ktery je instalovan v celé firmé.
Pracovnik nebyl informovan o snimani, coz zajist'uje autenti¢nost a piesnost ziskanych dat.
Béhem ledna 2024 byl na zaklad¢ osmi pracovnich snimkl misice tésta vytvotren obraz jeho
pracovniho dne. Naméfend data byla zprimérovana a prezentovdana ve form¢ dvou

kolaCovych grafl, které jsou k dispozici na obrazcich 27 a 28.

Primérna vyuzitelnost ¢asového fondu misice
tésta leden 2024

m Neproduktivni 27 % = Produktivni 73 %

Obrézek 27 Primérna vyuzitelnost ¢asového fondu misice tésta leden 2024 (vlastni
zpracovani)

Z dat ziskanych ze snimku pracovniho dne na obrazka 27 vyplyva procentudlni rozdéleni
mezi produktivnimi a neproduktivnimi ¢innostmi pracovnika. Produktivni ¢innosti zabiraji
73 % pracovni doby, zatimco neproduktivni ¢innosti se podili na zbyvajicich 27 %. Pokud
pievedeme téchto 27 % na cas, zjistime, Ze pracovnik je neproduktivni po dobu 122 minut,

coz ptedstavuje vice nez 2 hodiny.
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Pracovni snimek misice tést leden 2024

AR
4

= Piiprava smési 23 % = Cisténi stroje a pracovidté 12 % = Obsluha michatky 3 %
Vypomoc 8 % = Pauza 7 % s Koufeni 7 %%
= Kontrola tésta 6 % = Preklopeni tBata 5 %0 = Potolovand se po pracoviit 5 %
= Doplnéni surovin 4 % = Napougténi vody 3 %% = PounZivani mobimiho telefonm 3 %%
= Rozhovory s kolegy 3 %% = Nasypani mouky 2 % WC2%

Obrézek 28 Pracovni snimek misice tést leden 2024 (vlastni zpracovani)

Mezi neproduktivni aktivity zobrazené v grafu na obrazku 28 patifi povinné piestavky,
potfeba névstévy toalety béhem smény a jiné neefektivni ¢innosti. Mezi tyto neefektivni
¢innosti mizeme zatadit rozhovory s kolegy (3 %), pouzivani mobilniho telefonu (3 %),
zbyte¢né pohyby po pracovisti (5 %) a kouteni (7 %). Tyto aktivity dohromady tvofti 18 %
pracovni doby, kdy je pracovnik mimo produktivni ¢innost a vénuje se jinym ¢innostem nez
préci. Eliminace téchto neefektivnich aktivit by zvysila podil ¢asu v€novaného produktivni
praci na 91 %. Problém spociva nejen v tom, Ze se pracovnik vénuje neproduktivnim
aktivitam, ale také v tom, Ze zanedbava své povinnosti, jako je kontrola smési tésta, coz ma
za nasledek vznik zmetkl. Dale, takové chovani predstavuje Spatny piiklad pro ostatni

kolegy, kteti jsou zaneprazdnéni praci.
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8.4 Pretypovani vyrobni linky

Pretypovani vyrobni linky probihd postupné a ma jej na starosti povéieny pracovnik vyrobni
linky. Za kol ma pomoci ovladaciho panelu a otocnych klik nastavit na stroji spravnou
hodnotu podle dostupného manudlu. Pracovnik mé zaroven za ukol v prubéhu vyroby
neustdle kontrolovat a monitorovat stav vyrobni linky a pfipadné provadét zmeény a fesit
problémy, které mohou v pribéhu procesu vzniknout. Jak jiz bylo fe€eno jednd se o
kontinudlni proces. V momenté, kdy je na dopravnikovy pas nanesena posledni ¢ast tésta
vyrabéného vyrobku je vytvofena Casova rezerva zhruba 10 minut a poté se na pas zacina
nanaSet novd smés té€sta pro nasledujici vyrobek. V tento moment je jiz potfeba mit
nastaveny stroj davkujici tésto. Stroje, které nasleduji, je tfeba nastavit, neZ se do nich
dostane namichand smé&s tésta, aby nemusel dochézet k zastaveni linky. Poslednim krokem

je vymeéna raznice na konci linky.

Detailngjsi popis jednotlivych ukonti vcetné fotografii je k dispozici v nasledujicich

podkapitolach.

8.4.1 Davkovani tésta

Déavkovani tésta je nastavovano pomoci displeje na prvnim stroji linky. Jeho ucel je popsan
v podkapitole 7.1. Pracovnik manualné nastavi pozadované hodnoty podle manualu pred
tim, neZ je do stroje vlozeno tésto. Nastaveni ma vliv na tloustku tésta, které stroj nanasi na

dopravnikovy pas.

Obrazek 29 Déavkovani tésta a nanaseni tuku (vlastni zpracovani)
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Zaroven je tfeba nastavit i mnozstvi tuku nanaSeného na tésto a zajistit spravné uzavirani

tuku do tésta pomoci dvou malych past na okraji linky.

Obrazek 30 Uzavirani tuku do tésta (vlastni zpracovani)

8.4.2 Valcovani a prekladani
Valcovani

Vilcovani tésta pro snizeni celkové tloustky tésta pracovnik nastavi pomoci dvou oto¢nych
valcli na Celni stroje na pozadovanou hodnotu dle manudlu. Aktudlni hodnotu miZe

pracovnik vidét na displeji vedle oto¢nych valct.

Obrazek 31 Nastaveni valcovaciho stroje (vlastni zpracovani)
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Piekladani

Prekladani je nastavovdno pomoci dotykového displeje na poslednim stroji vyrobni linky.
Zde pracovnik v karté nastaveni piekladani zadd pozadované hodnoty a rychlost posunu
dopravnikového pasu. Je vSak vyzadovana ptitomnost pracovnika v momenté kdy tésto
dojede k prekladacim. Pracovnik musi té€sto spravné do ramena zalozit a zaroven i spravné
usadit na dopravnikovy pas, aby bylo zajiSténo rovnomérné piekladani. O dualezitosti a icelu

nastaveni valcovaciho a ptekladani stroje se doctete vice v podkapitole 7.3.

FRITSCH

Obrazek 32 Nastaveni piekladani (vlastni zpracovani)
8.4.3 Plnéni

Pro uspésné nastaveni plnéni tésta je nutné zvolit spravnou technologii plnéni. K dispozici
ma pracovnik celkem 3 plnici zafizeni, kterd se nachdzi v blizkosti linky. Podle druhu
zvolené technologie je nastaveno mnozstvi naplné. Mnozstvi naplné ma zaméstnanec opét
k dispozici v manualu. Po nastaveni pracovnik provede kontrolu funkénosti a davkovani
s pouzitim kalibrované cukraiské vahy. Pokud naméfené hodnoty nejsou v souladu

s manualem je provedena uprava plniciho zafizeni pracovnikem.
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8.4.4 Raznice

Nastaveni a ulozeni raznice je posledni krok pro dokonceni piestavby linky na vyrobu
dalsiho produktu. Nejdiive je tfeba otevfit stroj a vyjmout z néj raznici. Nasledné musi byt
stroj vyc€istén a pohyblivé €asti promazany sprejem. Po o€isténi a promazani pracovnik
z voziku vybere vhodnou raznici, zalozi ji a ujisti se, ze je dostate¢né upevnéna. Poslednim
krokem je zvoleni vhodného programu na dotykové obrazovce zatizeni, ktera je shodna s tou

pii nastavovani prekladani.

e T T T ——

Obrazek 33 Raznice chaoticky vyskladané na voziku (vlastni zpracovani)
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8.4.5 Meéfeni a problémy pretypovani

Pracovnik byl monitorovan v pribéhu nastavovani vyrobni linky na kazdém pracovisti
zvlast. V unoru 2024 bylo provedeno celkem 10 meéfeni v intervalu 5 dni na stejném
pracovnikovi. V piilozené tabulce 8 si miizete prohlédnout primérné Casy potiebné pro

sefizeni jednotlivych strojii.

Tabulka 8 Priimérné ¢asy potiebné pro setizeni jednotlivych stroji (vlastni zpracovani)

5 m e = v . Cas straveny
op Prumérny ¢as| Cas skuatecné | | t;m Pomimk
erace ©) piestavby (s) jinymi ¢inos oznamka
(s)
Dévkovéni tésta 42 34 8 Hiedsni sprévnjch hodnot v
manuah
Vélcovani 1 35 28 . Hleda.'m spravaych hodnot v
manuah
Prekladani 1 50 40 10 I—Hedafu spravnych hodnot v
manualh
Valcovani 2 31 25 6 Hledafu spravnych hodnot v
manudh
Prekdadani 2 49 39 10 }Heda.fu spravnych hodnot v
manualn
Valcovani 3 34 27 . I—Hedafu spravnych hodnot v
manuah
Dhnicka 247 21 26 Chystani plnicky v pribéhu jiz
zapotaté prestavby
Raznice 346 301 45 Hledani spravné raznice
Celkovy prumérny ¢as 834 715 119

Tabulka 8 byla pro tcely prace zna¢né¢ zjednodusena a doplnéna o sloupec ,,poznamky*, ve
kterém jsou zapsany divody vzniku plytvani c¢asem. Veskeré hodnoty jsou uvadény
v sekundach. Casové hodnoty povazované za plytvani jsou uvedeny ve sloupci ,,éas straveny
jinymi ¢innostmi (s)“. Pi1 precteni jednotlivych pozndmek je patrné, Ze nejvice Casu
v pritbéhu piestavby bylo ztraceno pii hledani spravnych hodnot v manuélu. Problém byl jiz
v praci popsan a op&tovné identifikovani plytvani spojené pravé s timto manudlem je jen
dal$im divodem pro zménu v souc¢asném stavu v podobé zavedeni jiného systému sdélovani
dat zamé&stnancim na pracovisti. Zaroven si miiZzete vSimnou 1 poznamky ,,Chystani plnicky
v prub¢hu jiz zapocaté prestavby®. V pribéhu méieni bylo zjisténo, Ze pracovnik si ne vzdy
pfedem pfipravi plnic¢ku a ztraci tak drahocenny €as jeji pfipravou a osazenim v momenté
kdy by probihat pouze nastaveni hmotnosti ndpln¢. M¢lo by se jednat o externi, a ne o interni
¢innost pii prestavbe, jak je tom ted’. Posledni zdvaZznou ztratu Casu piedstavuje vybér

spravné raznic pro osazeni posledniho stroje linky. Diivodem pro vznik plytvani je hledani
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raznice na stojanu. Raznice na stojanu nejsou popsany jsou si ¢astokrat velmi podobné.

Dochézi tedy k vahani a nékdy i vybéru Spatné raznice a vyrobé zmetk.

Vsem probléml vznikajicim pii prestavbé linky bude vénovana samostatna kapitola

v navrhové casti praci.
8.5 Rozhovory s pracovniky

Kapitola je zaméfena na analyzu zaméstnanecké spokojenosti a predklada navrhy na zlepseni
pracovniho prostiedi. Pracovni prostiedi ma znacny vliv na efektivitu, vykonnost a celkovou
spokojenost zaméstnancii, a proto je dulezité pravidelné zhodnocovat jejich ndzory a

pfipominky.
Pro ziskdni dat byl pouzit neformélni rozhovor s 8 pracovniky vyroby sladkého peciva
v unoru 2024, béhem které¢ho byly polozeny otazky tykajici se jejich spokojenosti s
pracovistém a navrhy na mozné upravy. Rozhovory byly provadény v neformalnim
prostiedi, aby se zaméstnanci citili uvolnéné¢ a pohodiné. Rozhovor obsahoval nasledujici
otazky:

e Jak se vam libi pracovni prostfedi a jaké jsou vaSe nejoblibené;si ¢asti pracovisté?

e Co vam na pracovisti nejvice vyhovuje a co naopak nevyhovuje?

e Co si myslite o soucasném stavu vybaveni a nastrojli na pracovisti?

e Jaké jsou vaSe zkuSenosti s dostupnosti pracovnich materialti, jako jsou manualy

nebo instrukce?

e Jaka je vaSe zkuSenost s komunikaci mezi managementem a zaméstnanci? Citite se

dostatec¢né informovani o diileZitych zaleZitostech?

e Mate néjaké navrhy na zlepSeni pracovniho prostiedi nebo procesti na pracovisti?
Jak byste je implementovali?
Z analyzy odpovédi 8 pracovniku vyslo n€kolik témat, ke kterym pracovnici vyjadrili své
nazory a pripominky. Vé&tSina zaméstnancti se vSak shodla na nasledujicich problémech:
e nedostatek nastroji a jejich Spatny stav. Predevsim se jednalo o tupé nozZe a

nevyhovujici cistici prostredky,

e podle pracovnikil je na pracovisti nedostatek svétla. Ten je znat predevsim brzy rano

v zimnich mésicich. Po dodatecném méreni v mésici prosinci bylo zjisteno, Ze
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hodnota osveétleni je 150 luxii rano a 210 luxu v prubéhu dne, to je na hranici

minimalni hodnoty osveétleni (200 luxit),
e Manudl pro sefizeni neni dostupny u stroju vyrobni linky. Tento problém byl jiz
identifikovan v predchozi podkapitole 8.4.

Déle byly od zaméstnancii obdrzeny i1 navrh, jak tyto problémy odstranit a zlepsit tak jejich

celkovou spokojenost na pracovisti.

Rozhovor byl velkym ptfinosem a identifikovanym problémtim se bude prace dale vénovat
v ndvrhové ¢asti. Spokojenost zaméstnanci je pro spolecnost dilezité, a proto ma spole¢nost

zajem zminéné problémy fesit.
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9 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI A ODHALENEHO PLYTVANI

Na podnét vedeni spoleCnosti byla zpracovana analyza vybraného vyrobniho procesu. Za
vyrobni proces byla zvolena vyroba sladkého peciva na moderni vyrobni lince od spole¢nosti
Canol. Na vyrobni lince jsou vétSinou strojové provadény cinnosti, jako je miseni tésta,
davkovani tésta, valcovani, prekladani, plnéni a uzavirani tésta, razba polotovarii, mrazeni a

skladovani.

Pfi pozorovani pracovisté a na zaklad¢ zkuSenosti vedouciho vyroby a autora prace byla
vytvofena mapa plytvani (8.1). Na zaklad¢ této mapy byly vybrany cinnosti, které
predstavuji pro spravné fungovani procesu nejveétsi hrozbu a zaroven je u nich nejvyssi

moznost a pravdépodobnost pro odstranéni plytvani.

Analyza baly zaméfena predevSim na transport do skladu a mrazeni polotovard,
zmetkovitost ve vyrob¢, rychlost pretypovani vyrobni linky a také byly provedeny

neformalni rozhovory s pracovniky, které odhalili nékteré nedokonalosti na pracovisti.

Me¢fteni Casu a vzdalenosti pii procesu transportu a mrazeni vyrobki odhalila velké plytvani
v podobé zbyte¢nych pohybl zaméstnance (8.2.1). Ukdazalo se, ze zaméstnanec z diivodu
naplnéni hlavniho skladu musi zmrazené vyrobky na palet¢ dopravovat pomoci paletového
voziku a vysokozdvizného voziku do provizorn¢ vytvotreného skladu za budovou pekarny.
Cesta je dlouhd, plna ptekazek a tim i ¢asoveé velmi ndrocna. Zaroven byl identifikovan
prostor pro zlepSeni technologie mrazeni polotovari. Mrazeni je asov€ narocna ¢innost a je

mozné jej nahradit rychleji mrazici technologii, které se vénuje navrhova ¢ast prace.

Zmetkovitost na pracovisti (8.3), ktera dosahla podle interniho softwaru a zapisu dat 6 %
v roce 2023, byla podrobena analyze a pomoci Ishikawa diagram identifikovano né€kolik
faktori zodpovédnych za plytvani. Mezi identifikované faktory zptsobujici plytvani patfi:
nizka uroven znalosti pracovnikil, nepozornost, vadné suroviny, chyby pfi miseni, necistoty

a poruchy stroje, Spatné nastaveni stroje a vyber nespravné raznice.

Pii analyze pfetypovani vyrobni linky (8.4) bylo identifikovano nékolik zbytecnych ¢innosti.
Predevsim se jedna o hledani spravnych hodnot pro nastaveni stroje. Manuél s hodnotami
je, ale polozeny na pracovnim stole vzdaleném od strojli, a to prodluzuje dobu pretypovani.
Dale potom pftiprava plniciho zafizeni a hledani spravné raznice. I tyto €innosti nepiiznive

ovliviiyji celkovou dobu pfetypovani linky.
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Prostiednictvim rozhovort s pracovniky (8.5) byla zjistovéana jejich spokojenost a ptipadné
navrhy na zménu jejich pracovisté. Z rozhovorti vypliva, ze pracovnici jsou nespokojeni

s urovni osvétleni pracovisté, kvalitou jejich nastroji a dostupnosti pracovniho manualu.
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10 VYMEZENI PROJEKTU

Kapitola je zaméfena na vymezeni projektu. Soucasti této kapitoly je stru¢ny popis projektu,

logicky ramec, analyza rizik a harmonogram projektu.

10.1 Struény popis

Pro ucely popsani dan¢ho projektu byl zhotoven projektovi list slouzici k popisu veskerych

nalezitosti s projektem spojenych. Projektovy list je mozné si prohlédnout v tabulce 9.

Tabulka 9 Projektovy list (vlastni zpracovani)

Projektovy list

Nazev projektu

Racionalizace vyrobnich procest a eliminace plytvani

e Autor prace

Projektovy tym

e Vedouci vyroby
Zadavatel projektu Vedeni spolecnosti
Proces Vyroba sladkého peciva

Hlavni cil

Zkréaceni délky transportu polotovarii sladkého peciva o 50 %

Casovy plan

2.- 30. tyden v roce 2024 (Zahrnuje nutnou pauzu v projektu)

Nastroje a metody

e SMED
e Ishikawa diagram
e Spagetovy diagram

e Rozhovory s pracovniky

DosaZené tspory

71 780 K¢ ro¢né

Piedpokladané
naklady

587 000 K¢ jednorazove

Nazev projektu je odvozen od nazvu diplomové prace, tedy Racionalizace vyrobnich

procesu a eliminace plytvani ve spole¢nosti Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o. Projektovy tym

je slozen z autora prace a vedouciho vyroby. Zadavatelem projektu je vedeni zminéné

spole¢nosti. Jako proces byl zvolen vyroba sladkého peciva pro svou komplexnost a Casté
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chyby ve vyrobé. Hlavnim cilem projektu je identifikace a eliminace plytvani v daném
procesu za pouziti metod primyslového inzenyrstvi jako je SMED, Ishikawa diagram,
$pagetovy diagram a rozhovory s pracovniky. Casovy plan projektu je pro jednoduchost
implementace feSeni relativné kratky a stanoveny pro obdobi mezi 2. a 10. tydnem roku
2024. Predpokladané dosazeni uspor projektu 71 780 K¢ rocné. Néklady na projekt jsou
odhadovany ve vysi 587 000 K¢ vcetné navrhit na zménu layoutu a pofizeni mraziciho

tunelu.

10.2 Logicky ramec

Logicky ramec projektu slouzi k definovani individualnich cili projektu a stanovi ocekavané
vystupy, které by mél projekt pfinést, spolu s hlavnimi aktivitami nezbytnymi k jejich
dosazeni. Soucasti logického ramce je také Casové vymezeni projektu, identifikace rizik
spojenych s projektem a definovani méfitelnych ukazateld pro sledovani vystupti, véetné

mechanismi pro ovéteni téchto vystupi. Logicky radmec je uveden v piiloze P 1.

10.3 Analyza rizik

Hodnoceni rizik hraje kli¢ovou roli pfi tvorbé projektu. Pii identifikaci rizik je nezbytné
peclivé zhodnotit vSechny potencialni hrozby, zohlednujic jejich pravdépodobnost vyskytu
a mozné dopady na projekt. Tyto rizika mohou vyrazné naruSit pribéh projektu nebo
dokonce vést k jeho selhani. Je zasadni brat v tivahu jejich vSechny aspekty, aby bylo mozné

ptedchazet potencidlnim problémiim a minimalizovat rizika selhéni projektu.

Na zékladé ziskanych poznatkli o moZnych rizicich projektu je nezbytné navrhnout opatieni,
jez maji za cil minimalizovat tyto rizika nebo alespont omezit jejich negativni dopad v
ptipadé, Ze se vyskytnou.

Tabulka 10 uvadi pravdépodobnosti, dopady a hodnoty rizik riznych scénaii obsazenych

v RIPRAN analyze.

Tabulka 10 Pravdépodobnosti, dopady a hodnoty rizik RIPRAN (vlastni zpracovani)

PRAVDEPODOBNOST DOPAD HODNOTA RIZIKA

Mali pravdépodobnost MP |1-20% Maly dopad MD [0-5% Mali hodnota rizika MHR

Stiedni pravdépodobnost SP |21-66% |Stiedni dopad SD |6-30% Sti'edni hodnota rizika SHR

Velka pravdépodobnost VP |67-100% |Velky dopad VD |31-100% (Velka hodnota rizika VHR
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Tabulka 11 Matice hodnot rizika (vlastni zpracovani)

MATICE HODNOTY RIZIKA
MP SP VP
MD MHR | MHR SHE
SD MHR SHR VHR
VD SHR VHR VHR

Hodnotu rizika ziskame pouzitim matice v tabulce 11. Hodnota vzdy se nachdzi na pruseciku

pravdépodobnosti a dopadu. Vysledek analyzy je uveden v ptiloze P II.

10.4 Harmonogram projektu

Projekt racionalizace vyrobniho procesu byl zahajen v 1. tydnu roku 2024. Klicovym
krokem bylo na zdkladé¢ vlastnich zkuSenosti autora o projektu definovani projektu a jeho
cilt. Nasledné seznamenti s pracovistém a pozorovani vyrobniho procesu bylo velmi diilezité
pro lepsi pochopeni potieb procesu a pracovnikli. Sbér dat a jejich zpracovani nasledovalo
po seznameni s procesem. Dal$im logickym krokem bylo data analyzovat a na zékladé
vysledkll analyzy vytvofit navrhy na zlepSeni soucasné situace projektu. Po prezentaci
moznych pfinost bylo rozhodnuto o uvolnéni finan¢nich prostfedkli nutnych pro realizaci

projektu.

Samotna realizace probéhne v rozmezi 3 tydni v cervenci v dobé dovolenych a celkového
sniZzeni poptavky, aby byl zajiStén co nejmensi negativni dopad na vyrobu. Po tspéSné
realizaci bude provedeno o vyhodnoceni projektu, jehoz vysledky budou prezentovany

vedeni spole¢nosti.
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11 NAVRHOVANA RESENI

Kapitola méa za ucel pfedstavit navrhovana feseni k problémim identifikovanym b&hem
analyzy soucCasné situace. VSechny navrhované zmény byly projedndny s vedenim
spolecnosti. Po ditkkladném posouzeni a diskuzi o jejich proveditelnosti a pfinosech byly tyto

navrhy schvaleny a budou realizovany v souladu s harmonogramem projektu.

11.1 Zména layoutu a mrazici tunel

Na zaklad¢ analyzy vzdalenosti transportd (8.2.1) bylo rozhodnuto provést upravu
soucasné¢ho uspotradani pracovisté. Tato Gprava byla provedena s cilem zkratit vzdalenosti
jednotlivych pfeprav, coz by mélo pozitivni dopad na efektivitu procesti. Soucasné s timto
opatienim se o¢ekava také vyznamné snizeni pracovni zatéze na pozici baleni. Zaroven vsak
navrh pocita i s nahrazenim Sokeru pomoci mraziciho tunelu coz by pomohlo vyrazné zkratit

dobu mrazeni polotovarti a usnadnilo praci na pozici baleni.

Ptesun kontejnerového skladu ze zadni ¢asti budovy k bo¢ni ¢asti ma za cil optimalizovat
logistické procesy a zefektivnit pracovni postupy. Tato zména vyznamné snizi Cas i
vzdalenost, kterou musi pracovnici s paletovymi voziky urazit pfi manipulaci s nakladem.
Diive bylo nutné pro ptepravu kontejneri mezi skladem a vyrobnim mistem absolvovat
dlouhou cestu skrz celou budovu, coz ptfedstavovalo zna¢nou ¢asovou ztratu a fyzickou
narocnost. Pti pfesunu skladu do bo¢ni ¢asti budovy je trasa piiméjsi a kratsi, coz vede ke
sniZzeni fyzické unavy pracovnikl a zrychleni celkového procesu manipulace s nakladem.
Tato zména nejenze piinasi efektivnéjsi vyuziti pracovniho Casu, ale také zlepSuje pracovni
podminky tim, Ze sniZuje riziko unavy a zranéni zpisobenych dlouhodobym manévrovanim
s té¢Zkymi paletovymi voziky. Zaroven nam tato zména umozni vyuzivani pouze paletového

voziku coz ptedstavuje snizeni nakladi na manipulaci o pronajem vysokozdvizného voziku.

Rozhodnuti o pouziti mraziciho tunelu vychazi zinformaci poskytnutych konkurenéni
pekarnou v Olomouckém kraji. Pfi rozhovoru s majitelem firmy vyplynulo, Ze pfi porovnani
mraziciho tunelu s klasickou metodou Sokovani potravin Ize najit nékolik klicovych vyhod,
které¢ délaji z mraziciho tunele lepsi volbu. Prvnim dilezitym aspektem je rychlost a
konzistentnost chladiciho procesu, ktera je nezbytnd pro zachovani kvality potravin a
minimalizaci rizika kontaminace bakteriemi. Dale je diilezit4 kapacita a flexibilita mraziciho
tunelu, které umoznuji efektivni zpracovani vétSiho objemu potravin za krat$i dobu a
prizpisobeni chladiciho procesu specifickym pozadavkiim riznym druhtim peciva. Navic je

tteba vzit v ivahu hygienické hledisko, mrazici tunely jsou snadnéji ¢iStény, coz je klicové
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pro dodrzovani piisnych hygienickych standardl v potravinarském primyslu. Tyto aspekty
poukazuji na vyhody pouziti mraziciho tunelu oproti klasické metod¢ Sokovani potravin.

Na obrazku 35 je vidét plivodni stav pracovisté a na obrdzku 36 je stav nového pracoviste.

Veskeré zmény provedené v layoutu jsou zaznaceny rtiZzovou barvou (viz obrazek 36).

Vyrobni linka

Transport do hlavniho skladu

Transport do provizorniho skladu

Obrézek 35 Soucasny layout pracoviste (vlastni zpracovani)
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Mrazici tunel

Vyrobni linka

Transport do hlavniho skladu
N akladm rampa Transport do provizerniho skladu

Obrazek 36 Navrhovany novy layout pracovisté (vlastni zpracovani)
11.1.1 Transport

Od zmény layoutu se o¢ekava predevsim zkraceni Casu potiebného pro transport zmrazenych
polotovarti do skladu. Ziskany ¢as bude vyuZzit pro baleni peciva na konci linky coZz
vyznamné ulevi druhému pracovnikovi na pozici baleni, ktery do té doby kvili casovému
tlaku délal casté chyby. Po provedeni ndméru na pracovisti byly zjistény hodnoty, které
jednozna¢né podporuji navrhované zmeény. Tyto hodnoty, které byly porovnany i
s hodnotami piivodniho layout si 1ze prohlédnout v tabulkach pod timto odstavcem. Tabulka
12 a 13 porovnava vzdalenosti a ¢as, které pracovnik urazi za pracovni smeénu v piipade

puvodniho layoutu s navrhem nového layoutu.
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Tabulka 12 Trasy pavodniho layoutu za sménu (vlastni zpracovani)

Puvodni layout
. Celkova délka Casova Celkova narofnost
Trasa Délka trasy (m) . .
zaden (m) |narotnost (s) zaden (s)
Hlavni sklad 12 96 60 480
Provizorni sklad 86 430 B30 3400
Celkem a8 526 740 3880

Tabulka 13 Trasy navrhovaného layoutu za sménu (vlastni zpracovani)

Novy layout
. Celkova délka Casova Celkova narotnost
Trasa Délka trasy (m]) . .
zaden (m) |narotnost (s) za den (s)
Hlavni sklad 8 64 40 320
Provizorni sklad 2,5 20 12,5 100
Celkem 10,5 84 52,5 420

Tabulky 14 a 15 potom porovnava ptivodni a navrhovany layout v horizontu jednoho roku.

Tento ptipad kalkuluje s 252 pracovnimi dny.

Tabulka 14 Trasy ptivodniho layoutu za rok (vlastni zpracovani)

Pavodni layout
— Celkova délka Celkova asova
tras za rok (km) | ndrocnost za rok (h)
Hlavni sklad 24,2 33,6
Provizorni sklad 108,4 233
Celkem 1326 2716

Tabulka 15 Trasy navrhovaného layoutu za rok (vlastni zpracovani)

Movy layout
Celkova délka Celkova casova
Trasa P
tras za rok (km) | ndrofnost za rok (h)
Hlavni sklad 16,1 22,4
Provizorni sklad 5.0 7
Celkem 21,2 29,4
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Na prvni pohled je patrné, ze ptinos nového navrhovaného layoutu je velky. Posunutim
provizorniho skladu v podobé mraziciho kontejneru ke stran¢ budovy hned vedle balici
stanice dojde k tspote zhruba 8 km a 11 hodin ro¢né coz ptedstavuje tsporu piiblizné 33 %.
Na druhé strané v ptipad¢ transportu do provizorniho skladu dojde k uspote 103 km a 231
hodin ro¢né. Pievedeno na procenta navrh predstavuje Gsporu 95 % z celkové vzdalenosti 1
¢asu. Celkova uspora vzdalenosti a ¢asu pii secteni obou tras tedy predstavuje 111 km a 242
hodin roé¢né&. Uspora rozhodné neni zanedbatelna a bude velkym p¥inos jak pro spole¢nost,

tak 1 pro pracovniky samotné.

11.1.2 Mrazeni

V soucasné dobé je k mrazeni pouzivan Soker, ktery je ovSem pomaly a vyzaduje pfitomnost
obsluhy pfi zapindni a vypinani mraziciho cyklu. Od instalace mraziciho tunelu se slibuje
zkrdceni Casu mrazeni, zvySeni kvality mrazenych polotovari a zjednoduSeni celého
procesu. Spole¢nost ma v soucasné dobé moznost zakoupit pouzity mrazici tunel za
400 000 K¢, ktery odpovida jejim potfebam. Pii komunikaci s vyrobcem zatizeni a dotazy
na délku mrazeni jednotlivych vyrobkil je patrné, Ze mrazici tunel je pro spolecnost vhodny.
Na obrazku 37 (CRYOLINE CW - Multi-purpose freezer(Linde, 2024)) je vidét ilustracni

foto zminéného mraziciho tunelu.

Obrazek 37 CRYOLINE CW — Multi-purpose freezer (Linde, 2024)

Na zaklad¢ téchto rozhovorii a expertizy ze strany vyrobce byl proveden test mrazeni
vyrobkil ve spratelené pekdrné. Ze ziskanych dat naméfenich pii testu byla zpracovana

tabulka 16 porovnavajici dobu mrazeni vzdy stejné davky konkrétniho druhu peciva.
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Porovnava se doba mrazeni v ptipadé Sokeru a mraziciho tunelu. Vysledky jsou k dispozici

v tabulce 16 pod timto odstavcem.

Tabulka 16 Doba mrazeni jednotlivych vyrobkti pomoci Sokeru (vlastni zpracovani)

Doba mrazeni (min)
Vyrobek Soker Mrazici tunel |Uspora ¢asu v %
Svatebni kolacek 7 4 B0%
Svate¢ni kolac 10 7 69%
Brvle s makovow/otechovou naplni 12 9 74%
Hiebinek s ofechovou'makovou naplni 10 7 71%
Rohlicek s okoladovou naplni 14 10 73%
Mrlovovy Satecek 10 6 64%
Mrlkovova kapsicka 10 7 B5%
Uzlik s tvarchovou naplni 12 9 73%
Uzlik s jablkcovou naplni 12 9 73%
Rohlicek zlinsky slany 14 11 80%
Rohlicek zlinsky sypany svrem 14 11 BO%
Eohlicek zlinsky svpand mandlemi 14 11 B0%
Vital rohlicek 14 10 74%
Skvarkovy pagacek 8 7 83%
Grahamowvy chlebicek plnéna zelim a Skovarkoy 15 11 72%
DPizza cop 12 o 74%

Pfi porovnani obou zafizeni je na prvni pohled viditelna vyhoda mraziciho tunelu oproti
Sokeru. V primeéru se pii pouziti mraziciho tunelu snizila celkova doba mrazeni, piepocitana
na 1 davku, zkratila primérné na 73 % oproti Sokeru. U nékterych vyrobki dokonce az na

64 %.

Uspora v podobé instalace mraziciho tunelu by mohla mit za nasledek celkové zrychleni
pritoku polotovarti vyrobnim procesem. Takovy efekt je v soucasné dobé Zadouci, jelikoz
firma vyjednava s velkym partnerem o prodeji mrazenych polotovart do jejich prodejen.
Zvyseni pratok vSak nelze v sou€asné dob¢ piesné spocitat a vysledky tak budou k dispozici

aZz po samotné instalaci a zprovoznéni zatizeni.
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11.2 Vytvoreni a distribuce novych pracovnich manuali pro nastaveni

stroji na vyrobni lince a popsani raznic

Jednim z problémii odhalenych pii analyze pietypovani vyrobni linky bylo hledéani
spravnych hodnot v pracovnim manualu pro spravné nastaveni stroje na lince. Vzhledem
k tomu, Ze pracovni manual existuje pouze jeden a neni v piimé blizkosti nastavovaného
stroje musel pracovnik, vzdy kdyz si byl nejisty nastavovanymi hodnotami, hledat tyto
hodnoty v manuélu na pracovnim stole. Vzhledem k velkému poctu hodnot, které se navic
pro kazdy vyrobek 1isi je pro pracovnika t€zké si vSechny hodnoty spravné zapamatovat a
pii zadani Spatné hodnoty do stroje mize dochazet k chybam. Druhym problémem je vybér
raznice téch je sice mén¢ nez hodnot pro nastaveni stroji, ale 1 tak mize pracovnikovi trvat
delsi dobu, nez spravnou raznici vybere. To je dano tim, Ze raznice na voziku nejsou
popsany, ale pouze volné lozeny na voziku, jak je mozné vidét na obrazku 33 v analytické

casti.
11.2.1 Manual pro nastaveni stroji na vyrobni lince

Pti tvorbé manualu pro kazdy individualni stroj bylo spolupracovanu s vedoucim vyroby na
vytvofeni vhodného a jednoduchého formatu, do kterého budou hodnoty zapsany. Kazdy
stroj bude mit pro co nejvétsi piehlednost a za uc¢elem minimalizace chybovosti pii zadavani
hodnot do stroje na sob€ uvedeny pouze hodnoty pro dany konkrétni stroj. Timto zpiisobem
nedojde k zaméné hodnot mezi jednotlivymi stroji na vyrobni lince. Uk4zku jednoduchého

manualu pro stroj ,,Valcovani 1% je k dispozici na obrazku 38.

Svoboda Brezik
—— —
Vyrobek Leva strana Pravi strana
Svatebni kolaéek 35,5-37.5 7-85
Svateéni kolag 31,5-34 7-8
Bryle s makovouw/ofechovou naphi 26-28 6.5-8.5
Hiebinek s ofechovow/makovou naplni 31-33,5 8-10
Rohligek s ¢okoladovou naplni 37-39 9-11
Mrkvovy $atedek 34,5-36 7-9
Mrkvova kapsicka 34,5-36 7-9
Utlik s tvarohovou naplni 40-43,5 9-115
Uzlik & jablkovou naplni 40-43,5 9-11.5
Rohli¢ek zlinsky slany 38-41 8.5-10
Rohligek zlinsky sypany syrem 38-41 8.5-10
Rohligek zlinsky sypand mandlemi 38-41 8.5-10
Vital rohli¢ek 39-40,5 9-10,5
Slevarkovy pagasek 26-28,5 10-12
Grahamovy chlebié¢ek plnéna zelim a skvarky 31-32 9-11
Pizza cop 28-30 75-8

Obrazek 38 Manudl pro nastaveni stroje ,,valcovani 1% (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

Navod pro nastaveni stroje vzdy ukazuje nastaveni stroje levou a pravou klikou (Cerné
oto¢né valce na strandch). Pro kazdy vyrobek je nastaveni odlisné, vyjimkou jsou pouze
skupiny vyrobk, které se pii finalni upravée 1isi pouze posypkou. JelikozZ se pracuje s té€stem,
které obsahuje mouku a jiné materialy, jejichz vlastnosti se mohou ménit vlivem napf. pocasi
a kvality zpracovani navod pocita i s t€émito odchylkami a vzdy uvadi vhodnou minimalni a
maximalni hodnotu nastaveni. Ukolem sefizovaée je stroj v ramci téchto hodnot nastavit tak
aby byl vyroben vyrobek o maximalni mozné kvalité. Tento konkrétni navod je urcen pro
stroj ,,Valcovani 1“. Pro ostatni stroje mohou navody vypadat odlisné, ale format zistava
témer stejny. Nekteré stroje totiz vyzaduji zadani pouze jedné hodnoty a jiné dokonce tfi. Po
zataveni navodu do folie a jeho nalepeni na stroj bychom méli dosahnout vzhledu, ktery

demonstruje obrazek 39.

Obrazek 39 Ilustrace umisténého manualu na stroj (vlastni zpracovani)

Stroje opatené vizualnim manualem budou mit za efekt minimalizaci chyb a dostupnost
informaci pfimo na misté potieby. Podle analyzy ¢ast pretypovani linky v podkapitole 8.4.5
by odstranéni Casu potfebného pro zjisténi spravnych hodnot k GispéSnému pietypovani
pfedstavovalo primérnou tusporu 48 sekund z celkovych 834 sekund potfebnych pro
kompletni pfestavbu linky na jinou fadu vyrobkli zaroven bude mit toto opatfeni i vliv na
snizeni zmetkovitosti. Vzhledem ke grafu na obrazku 25 v podkapitole 8.3 je Spatné

nastaveni stroji na vyrobni lince zodpovédné za 22 % vSech vyprodukovanych zmetk.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 920

Muzeme tedy predpokladat, Ze nalepeni manualu pro spravné nastaveni strojii bude mit za

disledek eliminaci tohoto plytvani.

11.2.2 Popsani raznic

Popsani raznic je ziejmé tim nejjednodussim navrhem, ktery vSak bude mit velky dopad na
¢as pottebny pro pietypovani linky. Navrh je zpracovan v souladu s metodou 5S blize
popsanou v podkapitole 3.2.2 v teoretické Casti prace. V soucasné dobé¢, jak je jiz napsano
v tvodu podkapitoly 11.2 nejsou jednotlivé raznice na voziku popsany coz miize zpusobit
zavahani sefizovace a n€kdy 1 zdménu raznice za raznici uréenou pro jiny vyrobek. Z toho
divodu bylo rozhodnuto o oznaceni raznic tak i voziku. Kazd4 raznice ponese nazev
vyrobku, pro ktery je uréena a zaroven bude mit pfifazeno misto na voziku stejn¢ oznacené
jako raznice samotnd. Timto zptisobem dojde k eliminaci ¢asu potiebného pro rozhodnuti,

kterou raznici sefizova¢ vybere. Na obrazku 40 je graficky znazornény navrh, jak by mohl

vozik s raznicemi vypadat.
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Obrazek 40 Navrh popsani raznic a polic Stitky (vlastni zpracovani)
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Oznaceni raznic bude mit tedy za efekt zkraceni ¢asu prestavby vyrobni linky o 45 sekund.
Tato hodnota vychazi z podkapitoly 8.4.5 a zaroven snizeni zmetkovitosti o 9 %. Hodnota
zmetkovitosti vychazi z grafu na obrazku 25 v analytické Casti diplomové prace. Tento dvoji

ucinek je velmi zadany obzvlasté kdyz mtze spolecnost tzv. zabit dvé mouchy jednou ranou.

Celkova uspora ¢asu pfti aplikaci ndvrhu na vylepeni manudlu na stroje a polepeni raznic je
93 sekund tedy o néco vice nez 1,5 minuty. Piestavba linky se provadi pramérné 4 denné.
Coz predstavuje usporu 6 minut za den. Nejedna se o nikterak vysoké Cislo, ale pokud ho
nasobime poctem pracovnich dnil v roce 2024 (252 dnti) dostaneme hodnotu 1512 minu coz
odpovida 25 hodindm cCistého ¢asu. Ziskany ¢as muze vyuzit setfizova¢ pro dukladngjsi
provedeni své prace, vyvarovat se chybam a tim zajistit maximalni moznou kvalitu vyrobku

ze své strany. MnoZstvi usetfen¢ho ¢asu znazornuje tabulka 17.

Tabulka 17 Primérny ¢as operaci pii pretypovani linky (vlastni zpracovani)

Primérny ¢as pii Primény €as pii
Operace stavajici situaci (s) zavedeni lfwrlovalycl
opatieni (s)
Davkovani tésta 42 34
Valcovani 1 35 28
Prekladani 1 50 40
Valcovani 2 31 25
Prekladani 2 49 39
Valcovani 3 34 27
Plnicka 247 247
Raznice 346 301
Celkovy praiméry ¢as 834 741
Ziskany ¢as (s) XXX 923

11.3 Navrhy na sniZeni zmetkovitosti

Celkova zmetkovitost vyrobniho procesu dosdhla vroce 2023 vySe 6 %. V piedchozi
podkapitole 11.2 se jiz pomoci prezentovanych névrhii podafilo snizit zmetkovitost o 31 %.
Jedna se o kombinaci opatfeni pro zamezeni Spatnému nastaveni strojii (22 %) a oznaceni

wrwe

jiz tedy vénovat dale nebudeme.
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Zbyvé nalézt odpoveéd’ na otdzku, jak eliminovat nebo minimalizovat zmetkovitost v pfipadé
nedodrzeni technologického postupu, Spatného mouceni past a jak predejit nevyhovujicimu

stavu vstupnich surovin.
NedodrZeni technického postupu

V ptipad¢ nedodrzeni technologického postupu byl zhotoven snimek pracovniho dne
v podkapitole 8.3.2, ktery odhalil, ze pracovnik je neproduktivni 27 % casu z pracovni
smény. Nevénovani plné pozornosti miseni tésta se negativné promita do kvality odvedena
prace a mize dat za vznik zmetkiim. Spatna smés tésta se nemusi projevit ihned pii jeho

zpracovani, ale naptiklad az pozd¢ji pti jeho peceni.

Pracovnici vyroby ¢asto hledaji cesty, jak si usnadnit a zjednodusit svou praci. Nékdy muize
takové premysleni byt firmé ku prospéchu, avsak v ptipadé tohoto pracovnika, jak ukazuje
graf na obrazku 28, tomu tak neni. Zaméstnanci potiebuji podnéty k lepSimu vykonu.

Jednim z moznych zplsobii motivace pro pracovniky je finan¢ni odmeéna.

Névrh na snizeni zmetkovitosti vlivem nedodrzeni technologickych postupti v disledku

nepozornosti misice tést spociva v:

e Poskytnuti adekvatni finan¢ni kompenzace za spravné a svédomité vykonanou praci

a aktivni pfinos firemni kultufe.

e Nastavit zaméstnanci do hlavy moZny cil o povySeni, coZ by ho mohlo motivovat k

lepSimu vykonu.

e Posileni odpovédnosti za kvalitu a spravnost smési tésta, kterd by méla byt jasné

pfifazena a zdliraznéna.

Pokud by opatieni byla efektivni alesponi z 50 % miiZzeme ocekavat snizeni zmetkovitosti
vlivem nedodrZeni technologického postupu (Spatné smési tésta) na 17 % na misto

stavajicich 34 %
Spatné mouceni pdsii

Spatné mouceni pésii je problém, ktery se, jak jiz bylo popsano, projevu lepenim tésta na
pas. Pravé lepeni tésta ma za nasledek jeho trhani a tvorbu zmetka. Jelikoz se jedné o
problém udrzbového charakteru musime k nému 1 tak pfistupovat. Navrh na odstranéni
problému sice neni nikterak komplexni, ale mé se za to, Ze bude velmi U¢inny. Navrh se
sestava z n€kolika krokil pro zajisténi lepsi a pravidelné udrzby stejné tak jak malych

modifikaci mouéiciho zafizeni.
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Zde jsou navrhované kroky:
e pravidelnd udrzba a CiSténi zaFizeni: Pravidelnd udrzba a cisténi mouciciho
zatizeni jsou zakladnimi kroky pro prevenci necistot. To zahrnuje pravidelné

odstranovani zbytkli mouky a dal§ich materiali, které by mohly znecistit pasky,

e vzdélavani zaméstnanci: Zajisténi toho, aby zaméstnanci byli Skoleni v bezpe¢ném
a hygienickém manipulovani s mou¢nymi surovinami a zafizenimi, mize pomoci

minimalizovat riziko necistot,

e monitorovani kvality: Pravidelné monitorovani kvality vyrobniho procesu a
vysledného peciva mlze pomoci identifikovat problémy s necistotami vcas a
pfijmout opatfeni k jejich feSeni,

e pouziti filtri a separatori: Instalace vhodnych filtrii a separatord na moucicim
zafizeni mize pomoci zachytit necistoty a zabranit jejich vstupu do pask,

~r o7

e pravidelnd inspekce: Pravidelné inspekce mouciciho zafizeni a paskli mohou
odhalit ptipadné problémy nebo poskozeni, které by mohlo vést k nezddoucim
necistotam,

wew

e zavedeni protokoli ¢iSténi: Definovani a dodrzovéani presnych protokoll CiSténi
mouciciho zafizeni a okolniho prostoru miZze pomoci minimalizovat riziko

kontaminace.

Spatné mouceni pasti je v soucasné dobé zodpovédné za 17 % vSech vzniklych zmetktli na
pracovisti. Pokud by se tedy navrh v praxi osvéd¢i budeme schopni eliminovat veskeré
plytvani, které je zaptiinéno pravé Spatnym moucenim pasu.

Nevyhovujici stav vstupnich surovin

Odhaleni Spatnych vstupnich surovin se skrytou vadou je dulezité pro zachovani kvality
pekatskych vyrobkil a pro zabranéni moznym problémim v procesu vyroby. Nutno vsak
dodat, Ze nikdy neni mozZné odhalit 100 % vadnych surovin. Nékteré skryté vady se projevi
az v pozdé&j$im procesu peceni a nemusi mit Zadny vliv pozorovatelny vliv pii zpracovani

tésta samotného.
NiZe jsou uvedeny nékteré metody, které mohou pomoci pii odhalovani vadnych surovin:

e vizualni inspekce: Pravidelnd vizudlni kontrola surovin pfi pfijmu muize odhalit

zjevné znamky vad, jako jsou skvrny, plisn€, cizi predméty nebo necistoty. Zaméieni
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se na barvu, texturu a vini surovin mize pomoci odhalit potencidlni problémy.
Odpovédnost za provedou zkousku bude mit skladnik nebo kdokoliv jiny kdo piebira

zasilku od dodavatele,

chutové a aromatické testy: Chutové a aromatické zkousky mohou pomoci
identifikovat suroviny s nepfirozenymi chutémi, zapachy nebo nezadoucimi
piimésemi. Odpoveédnost za zkousku ma misic tésta, jelikoz se jedna o pracovnika,

ktery ptichazi do ptimého kontaktu se vSemi surovinami tésné pred jejich pouzitim,

zkuSebni vyroba: Provadéni zkuSebni vyroby s novymi surovinami nebo odlisnymi
dodavateli mtize pomoci odhalit problémy a neptedvidané vady pied jejich uvedenim

do plného provozu,

monitorovani vyrobnich procesii: Pribézné monitorovani vyrobnich procest a
vyslednych vyrobkii muze odhalit neobvyklé¢ chovani surovin nebo vyrobnich

zafizeni, coz milZe naznacovat problémy se surovinami.

Pti uplatnéni vSech vise uvedenych metod miizeme ocekavat snizeni zmetkovitosti pii 50 %

uspésnosti o vice nez 9 %.

11.4 Navrhy od pracovniki

Na zakladé rozhovorl s pracovniky byly zjistény nedostatky tykajici se pracovniho prosttedi

a nastroju viz podkapitola 8.5. Navrh ma za cil vyhovét vSem pozadavkiim zaméstnanct a

zvysit jejich spokojenost s pracovistém a zaméstnavatelem.

Zde jsou navrhy na zdklad€ podnéti od pracovnikii:

zlepSeni osvétleni pracovisté: Instalace dodate¢né osvétleni na pracovisti, zejména
v mistech s nedostate¢nym osvétlenim a vymeéna starych zatfivek za moderni chytré
osvétleni s moznosti regulace teploty barvy pro zajisténi mensiho namahéni oc¢i a
snizeni inavy na pracovisti. Teplé barvy maji na rozdil od téch chladnych pozitivni
vliv na lidskou pohodu a psychiku. Pracovnikiim bude zajisténo, aby mohli efektivné

pracovat a minimalizovali riziko irazti nebo chyb.

Zaroven je tfeba nezapominat na pravidelnou kontrolu a GdrZzbu osvétleni, aby se
zajistilo jeho spravné fungovani. To zahrnuje kontrolu a vyménu Zarovek nebo

svételnych trubic, ¢isténi svételnych kryti a dalsi udrzbu.
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e nakup novych nastroji a zlepSeni jejich udrzby: Zajistéte ndkup novych a
kvalitnich néastrojii, jako jsou ostré noze, a zlepSete udrzbu stavajicich nastrojt.
Pravidelné kontrolovat stav nastrojii a provadét opravy nebo vyménu potiebnych
¢asti. Pouzivani kvalitnich nastroji ma pfimi vliv na kvalitu prace a vysledné

produkce.

Pro zajisténi dobré udrzby pro nové zakoupené ndstroje je tieba zaméstnancim
poskytnout potiebné Cistici pripravky, aby nastroje udrzovali v Cistoté a prodlouzili

jejich zivotnost.

e poslednim namétem zaméstnanci bylo zajiSténi dostatecného poctu pracovnich
manudlil pro nastaveni stroji na vyrobni lince. tenh problém byl jiz adresovan

v podkapitole 11.2.1

Realizace navrht, které vychézi ptimo od zaméstnancii samotnych bude mit pozitivni efekt
na zlepSeni pracovnich podminek pracovniki, vcetné nakupu novych ostrych nastroji a
ucinnych disticich prostfedkl a instalace dodateéného osvétleni pro vytfeSeni nedostatku
svétla na pracovisti, budou mit pozitivni dopad na pracovniky firmy. Tato opatieni povedou
k zvySeni bezpecnosti prace, efektivity a kvality vyroby, zlepSeni spokojenosti zaméstnanci,
snizeni fluktuace zaméstnancti a posileni firemniho obrazu, coz pfispéje k celkovému

uspéchu a udrzitelnosti firmy.
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12 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Pti zhodnoceni navrhovanych opatieni je nezbytné provést analyzu naklada spojenych s
jejich implementaci a zhodnotit piinosy, které¢ predstavuji pro spole¢nost. Kapitola 12 je
strukturovana do dvou ¢asti, kde prvni ¢ast se zamétfuje na vycisleni nédkladi spojenych s
provedenim navrhovanych opatieni a druha ¢ast se zabyva identifikaci pfinosu a uspor, které

tyto opatieni pro spole¢nost piinase;ji.

12.1 Vy¢isleni nakladia

V tabulce 18 jsou uvedeny odhady nakladii spojenych s realizaci navrhovanych opatieni, s
vyjimkou nékladii na motivaci zaméstnancl, které budou variabilni v zavislosti na
pracovnim vykonu jednotlivych zaméstnanct. Proto jsou v tabulce 18 zahrnuty pouze

odhadované mési¢ni bonusy.

Tabulka 18 Vy¢isleni ndkladl jednotlivych ndvrhi (vlastni zpracovani)

. . Odhadované naklady na . . .

Navrh resem realizaci Jednotlive polozKky Cena polozky

Prondjem jeiabu 10 000,00 K¢

. . Vybourani zdi a pipojeni skladu k budové 20 000,00 K¢

Zména layoutu 45 000,00 K¢ Lidskca prace 15 000.00 K&

ostatni 5 000,00 K¢

Mrazici tunel (poufity) 400 000,00 K¢

Instalace 50 000,00 K¢

.. . Inzenyrske sité 30 000,00 K¢

Mrazici tunel 505 000,00 K& Zprovomén 101000.00 K

Povoleni a certifilkace 5 000,00 K¢

Ostatni 10 000,00 K¢

Tvorba manudh 5 000,00 K¢

Pracovni manual 5 200,00 K¢ Tisk a lammovani 150,00 K¢

Instalce 50,00 K¢

Oznaceni raznic a . Oznaceni Stitovackoun 100,00 K|

voziki 300.00 Ké Lidska prace 200,00 K¢

Chytré LED trubice (25ks) 12 500,00 K¢

Nové osvetleni 20 000,00 K¢ Ulozeni pro nove trubice (10 ks) 2 500,00 K¢

Instalace (lidska prace) 5 000,00 K¢

Nové nastroje 10 000,00 K¢ Nové nastroje 10 000,00 K¢

Motivace zaméstnance 10 000,00 K¢ Financni motivace jednordzova 10 000,00 K¢
Celkoveé naklady .
bez DPH 595 500,00 K&

Odhady nékladii spojenych s navrhovanymi opatifenimi jsou pouze orientacni. Skutecné
naklady na jejich provedeni se mohou od téchto odhadii liSit. Celkova piedpokladana

investice do té€chto opatieni je stanovena na ¢astku 587 000 K¢ bez zahrnuti DPH.
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12.2 Piinosy a uspory

Spravna investice by meéla pfindSet navratnost. V ramci této diplomové prace bylo
prezentovano nékolik navrht, které budou mit pozitivni dopad pro spolecnost. BohuZzel ne u
vSech navrhovanych investic 1ze v tuhle chvili spocitat jejich finan¢ni navratnost jako je
napiiklad potfizeni mraziciho tunelu nebo navrhy, které vyslovili sami zaméstnanci. Dillezité
je zdliraznit, Ze navratnost investice lze vyjadrit 1 jinak nez penézich napiiklad v uspofe Casu,
vzdalenosti nebo zvySenim spokojenosti zaméstnancli. Podkapitola se bude vénovat
nakladovosti a isporam, které jednotlivé navrhy predstavuji. Podrobnéji tedy popiSe piinosy

a uspory plynouci z jednotlivych navrha.

12.2.1 Zména layoutu

Zména layoutu ve spolecnosti ptfinasi zna¢né vyhody, jak bylo prezentovano v diplomové
praci. Kli¢ovym ptinosem je zkraceni vzdalenosti do provizorniho skladu o 111 km, coz
vede k vyznamnému zkraceni ¢asové ndro¢nosti na dopravu, konkrétné o 242 hodin ro¢né.
Tato optimalizace ptedstavuje celkovou usporu 95 % oproti pivodnimu stavu. Takova
uprava nejenze zlepSuje efektivitu a produktivitu pracovnich procest, ale zaroven ziskany
casovy fond bude vyuzit pro dalsi pracovni operace jako naptiklad baleni polotovarii na
konci vyrobni linky coz vyrazné ulevi druhému pracovnikovi na pozici bali¢e ¢imz se zvysi
koncentrace a spokojenost obou zaméstnanci a zaroven snizi chybovost a uUnava.
Nékladovost tohoto opatieni je kalkulovana na 45 000 K¢ bez DPH. Jednéd se o jeden
z navrht, u kterého je vy¢isleni navratnost téméf nemozné spocitat. Hlavnim cilem toho
navrhu bylo zkraceni cesty a ¢asu pottebného pro piepravu polotovard do skladu a snizeni
unavy a fyzické zatéze na pracovnika. O¢ekdvanym efektem jsou predevSim spokojené;si

pracovnici.

12.2.2 Mrazici tunel

Vyhody mraziciho tunelu oproti Sokeru jsou vyznamné, zejména v rychlosti mrazeni jedné
davky vyrobkl. Mrazici tunel dokaZe zpracovat stejnou davku za 73 % casu potiebného v
ptipad¢ Sokeru, pficemz v nékterych situacich je proces mrazeni dokonce efektivnéjsi a
dosahuje 64 % casu oproti Sokeru. Tato zlepSeni vedou k vyrazné rychlejSimu zpracovani
produktii, coz je vzhledem k odhadiim firmy na prudké zvySeni poptavky nutnosti a investici

do obdobného zatizeni by se spole¢nost nevyhnula. Celkova cena vcetné instalace a praci se
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bude pohybovat okolo 505 000 K¢ bez DPH. Je vSak nutné opét zdlraznit, Ze se jednd pouze

o odhad a realné naklady se mohou méhnit.

Od mraziciho tunelu si spolecnost slibuje zvySeni pratoku vyrobkli vyrobnim procesem.
Jelikoz se mrazeni vyrobkli povazuje stejn¢ jako doprava do skladu, o kterou se postaral
ptedchozi navrh, za Gzké misto miizeme ocekéavat zvyseni pratokii vyrobkd procesem az o
27 % a v pripade nékterych vyrobkl dokonce o 36 %. V tomto piipadé je opét velmi naro¢né

spocitat finan¢ni navratnost investice. Ta se bude odvijet az od rastu budouci poptavky.

12.2.3 Pracovni manual

Pracovni manudl pro nastaveni strojii na vyrobni lince je vysledkem pozadavki pracovnikii
a samostatné analyzy vyrobniho procesu. Pracovni manudly rozmisténé na jednotlivych
strojich maji vliv na ¢as sefizeni vyrobni linky, ktery zkracuje o 48 sekund a zaroven snizuje
zmetkovitost o 22 % coz prevedeno na penize znamena usporu 21 340 K¢ rocné.
Nékladovost je odhadovéna na 5200 K¢ bez DPH, pokud bychom tuctovali i tvorbu

samostatnych manuald. Naklady na tisk a polepeni stroju tvoti 200 K¢ z celkové ¢astky.

12.2.4 Oznaceni raznic a voziku

Néavrh pocitd s oznacenim voziki a raznic pro linku na vyrobu sladkého peciva. Oznacenim
raznic a vozikd bude mit za nasledek zjednodusené rozhodovani pii vybéru raznice
v pribéhu pretypovani vyrobni linky a zaroven minimalizuje pravdépodobnost zdmény
raznic za jinou a tim tvorbu zmetkii. Navrh pocita se zkracenim doby ptestavby o 45 sekund
a sniZzeni zmetkovitosti 0 9 % coz vyjadieno v penézich predstavuje ¢astku 8 730 K¢ ro¢né.

Pii nakladech 300 K¢ bez DPH

12.2.5 Nové osvétleni a nastroje pro zaméstnance

Nové osvétleni a nastroje pro zaméstnance je navrh vychazejici z jejich vlastni iniciativy,
kterou projevili pomoci provadénych rozhovord. V tomto ptipadé€ nelze hovofit o finanéni
navratnosti investice. Jedna se o investici, kterd bude mit dopad na spokojenost zaméstnanc,
kvalitu prace, snizeni Gnavy, rizika poranéni a chyb. Celkové néklady se budou pohybovat

okolo 30 000 K¢ bez DPH.

12.2.6 Motivace zaméstnancu

Jelikoz je velmi slozité najit zaméstnance na pozici misice tést. Navrh pocitd s finan¢ni

motivaci zaméstnance, navrzeni moznosti povyseni a posileni odpovédnosti za kvalitu
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odvedené prace. Konkrétn¢ pro misice tést se pocitd s mési¢ni odménou 1 500 K& pii
kvalitné odvedené praci. Odhaduje se, Ze pii financni motivaci zaméstnance miize

zmetkovitost na pracovisti klesnout o vice, nez 17 % coz ptredstavuje ¢astku 16 490 K¢ ro¢né

12.2.7 Kontrola kvality vstupnich surovin

Odhaleni S$patnych vstupnich surovin s skrytou vadou je klicové pro udrzeni kvality
pekaiskych vyrobkil a prevenci problémt béhem vyrobniho procesu. I kdyz neni mozné
odhalit 100 % vadnych surovin, existuji metody, které mohou pomoci minimalizovat riziko.
Navrh pracuje s vyuzitim metodo jako jsou vizualni inspekce, ktera umoznuje identifikovat
zjevné znamky vad, jako jsou skvrny, plisné nebo cizi predméty, chut'ové a aromatické testy
pomahajici odhalit suroviny s nepfirozenymi chutémi ¢i zapachy, provadéni zkuSebni
vyroby s novymi surovinami coz muze pied uvedenim do plného provozu odhalit potencialni
problémy a priibézné monitorovani vyrobnich procesu, které umoziuje odhalit neobvyklé
chovani surovin ¢i zatizeni, coZ mize naznaovat problémy. Pouziti téchto metod miize vést
k vyznamné uspote a snizeni zmetkovitosti o vice nez 9 %, coz predstavuje tisporu 8 730 K¢

ro¢ng¢.
12.2.8 Mouceni pasi

Spatné moudeni past predstavuje problém, ktery se projevuje lepenim tdsta na pasy, coz
vede k trhani tésta a tvorbé zmetkl. Proto je nezbytné ptistoupit k udrzbé tohoto zafizeni.
Navrh na feSeni zahrnuje pravidelnou udrzbu a CiSténi, vzdélavani zaméstnanci v
manipulaci s mouénymi surovinami, monitorovani kvality, instalaci filtri a separatorq,
pravidelnou inspekci a zavedeni protokolti &isténi. Spatné mouleni pasti momentalng
piispiva k 17 % veskerych vzniklych zmetk, a proto by eliminace tohoto problému mohla

vést k uspore 16 490 K¢ ro¢né.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

100

12.3 Souhrn prinosu a uspor

Tabulka 19 Souhrn navrhi a jejich ndkladovosti (vlastni zpracovani)

Navrh Naklady Zhodnoceni
Pfinos: Zjednoduiieni pfepravni frasy
Zména layoutu 45 000,00 K& |Uspory: Zkriceni pfepravni trasy a ispora &asu
Bariery: Zasah do konstrukce budovy
Pfinos: Zvyieni pritoku virobki procesem
Mrazici tunel 505 000,00 K& Uspoﬂ-': Snifeni fasu mrazeni vyrobkl
Bariéry: ObtiZna instalace
Pfinos: Pomoc pracovnikiom pfi nastaveni strojil
Pracovni manual 5200,00 K& |Uspory: Sni¥eni £asu piestavby
Bariéry: Akceptace pracovniloy
Pfinos: Pomoc pracovnikim pii vwhéru raznice
Oznateni raznic a vozikn 300,00 K¢ |Uspory: SniZeni asu pfestavby a zmetkovitosti
Bariery: Akcepiace pracovniky
T e AR v Piinos: Zlep?em pracovnihc_' pirostedi a s?f-k{?jenos_ﬁ prapacovnikfl _
s 30 000,00 K& Usps:-ry. SniZeni ch}r?cqusu, llllé_l"d'j"a z'.?,'sem kvaht_}: prace pracovniki
Bariéry: Nutnost roziifeni elektricke sité na pracovisti
Mofivace Piinos: Z'\r"‘;iUSE-ﬂi. kcrncanl:rgce a odpovidnost pracovnika
Zamistnance/mesic 1 500,00 K& US}:.I'.DI'\_-"Z S.mfzem zmetkovitosti
Bariéry: Lidsky faktor
. . Prinos: Mimmalizace poufifi vadnych surovin ve vyrobnim procesu
Kontroia t‘l;i];?;smpm L o o
Bariéry: ObtiZna identifikace vadnych surovin
Pfinos: Odstranéni lepeni tésta na pas
Moudceni pasi 0,00 K& Uspory: Sni¥eni zmetkovitosti
Bariéry: Nutnost pravidelné adrzby
Niklady celkem bez DPH | 587 000,00 K&
Roéni dspora 71 780,00 K¢
Uspory - naklady -515 220,00 K¢

Tabulka 19 ukazuje jednotlivé opatieni, jejich ndkladovost, pfinosy, uspory a bariéry spojené

s jejich aplikaci. Zaroven je v tabulce uvedena kolonka ro¢ni ispora a rozdil uspor a néklada.

Vzhledem k tomu, Ze ne vSechna opatfeni maji v tuhle danou chvili pfimi vliv na tspory

vychéazi nam ro¢ni Gspora zaporna. Pokud bychom ponechali v tabulce vSechna opatteni

navratnost by byla zhruba 8 let. Musime vSak brat v potaz i to, Ze n€ktera provedena opatieni

byla navrZena jako budouci investice. Jejich navratnost a uc¢innost bude mozné kalkulovat

az pii o¢ekavaném zvyseni budouci poptavky. Pokud bychom tedy mél brat v potaz pouze

navrh s okamzZitou navratnosti ty jsou uvedeny v tabulce 20 na dalsi strang.
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Tabulka 20 Souhrn navrht a jejich ndkladovosti bez navrhu layoutu a mraziciho tunelu
(vlastni zpracovani)

Niavrh Niklady Zhodnoceni
Piinos: Pomoc pracovnikaim pii nastavent stroji
Pracovni manual 5 200,00 K¢ Uspory‘ Snizeni Casu prestavby
Bariéry: Akceptace pracovniky

Piinos: Pomoc pracovnikiim pii viybéru raznice

Oznaceni raznic a vozikil 300,00 K¢ I:'spor}': Snizeni ¢asu prestavby a zmetkovitost

Bariery: Akceptace pracovniky

Ptinos: Zlep$eni pracovniho prostedi a spokojenosti praacovaikal

30 000,00 K¢ Uspor}r Snizeni chybovosti, tnavy a zvySeni kvality prace pracovnika
Bariery: Nutnost rozsteni elektrické sité na pracovisti

Piinos: Zvyieni koncentrace a odpoveédnost pracovnika

Noweé osvétlend a nastroje

pro zamestnance

Motivace zaméstnance/mesic| 1 500,00 K¢ Ifspory: Snizeni zmetkovitosti
Bariéry: Lidsky faktor
Piinos: Minimalizace pouriti vadnych surovin ve virobnim procesu

Kontrola ﬂ“mpm 000KE |Uspory: Snical zmetkovitost
Bariéry: Obtiznd identifikace vadnych surovin
Piinos: Odstranéni lepeni tésta na pas
Mouceni pasi 0,00 K¢ I:'spor}': Snizeni zmetkovitosti

Bariery: Nutnost pravidelné udrzby

Niklady celkem bez DPH | 37 000,00 K&
Roéni aspora 71 780,00 K¢
Uspory - naklady 34 780,00 K¢

Kalkulace ro¢ni Gspory bez zapocitani zmény layoutu a instalace mraziciho tunelu piinasi
okamzitou usporu 71 780 K¢ a po odecteni ndkladl na provedeni zmén je Gspora v prvnim
roce od zavedeni 34 780 K¢. Néavratnost opatfeni je spocitdna na 5 mésicti. V kazdém dal$im

roce se potom bude jednat o zminénou ¢astku 71 780 K&.
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12.4 Verifikace cilu

Posledni podkapitola je zamétena na verifikaci cili stanovenych autorem diplomové prace.
Hlavnim cilem diplomové prace bylo zkraceni vzdalenosti nutné pro transport polotovara
sladkého peciva z pracovist¢ do skladu o 50 %. Za dil¢i cil bylo stanoveno snizeni
zmetkovitosti sladkého peciva o 30 %. Tabulka 21 prezentuje dosazené vysledky a verifikuje

splnéni obou cilti.

Tabulka 21 Verifikace cili (vlastni zpracovani)

Cil Metrika Vychozi stav| Poradovany stav | DosaZeny stav flsporav %
Zlkraceni vzdalenosti nutné . . ,
o + olotovar Soutet vzdalenosti, 66.3 Km
Hiavnicil | Po (onsPORPOIIOVERL 4y ¢ pracovnik zarok | 136.6 Km = 212 Km 95%
sladkého pediva z pracovisté urazi do skladii a zoét (- 50 %)
do skladu o 50 % Zp
) . Snizeni zmetkovitost Mnozstvi produkce or 4.2% o o
Vedleficlll o dkého petiva0 30 % | zmetki sladkého petiva| 00 (- 30%) 1,56% 4%

Hlavni cil prace splnén a piekonéan o 45 %. Celkova uspora v podob¢ zkraceni transportni
trasy je 95 % nebo 111 Km. Dil¢i cil sniZzeni zmetkovitosti byl rovnéZ piekonan a bylo
dosaZeno snizeni zmetkovitosti o 74 % na celkovych 1,56 % coZ je o 44 % vice neZ

stanovena cil.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala racionalizaci vyrobniho procesu a eliminaci plytvani ve
Spolec¢nosti Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o. Hlavnim cilem prace bylo dosazeni 50%

zkraceni vzdalenosti piepravy polotovarti pomoci navrzenych opatteni. Dil¢im cilem prace

bylo snizeni zmetkovitosti o 30 %.

Teoreticka ¢ast diplomové prace poslouzila jako zaklad pro zpracovani praktické casti.
Prakticka ¢ast popisuje spolecnost a pracoviste, kterymi si prace zabyva. Jako pracovisté pro
racionalizaci a eliminaci plytvani bylo vybrano pracovisté¢ vyroby sladkého peciva na,
kterém byly aplikovany metody primyslového inzenyrstvi majici za cil identifikovat
plytvani. Za pomoci nékolikadenniho pozorovani pracovisté a zpracovani mapy plytvani
doslo k identifikaci zbyte¢nych pohybtll u transportu polotovart bylo vyuZzito Spagetového
diagramu. Odhaleni kofenovych zmetkovitosti za pouziti Ishikawa diagramu a zpracovanim
snimku pracovniho dne byl zjistén vysoky pomér aktivit nepfidavajicich hodnotu vyrobniho

procesu ze strany misice test.

Na zéklad¢ zjiSténych nedostatkii ve vyrobnim procesu byly zpracovany navrhy vedouci
k racionalizaci vyrobniho procesu a odstranéni nebo snizeni plytvani. Mezi navrhy na
zlepseni se fadi naptiklad zména layout, ktera ma usnadnit a zkratit trasu potfebnou pro
ptepravu polotovart do skladu, instalaci mraziciho tunelu pro zvySeni pritoku vyrobkil
vyrobnim procesem, tisk a distribuci pracovniho manudlu slouziciho k zjednoduSeni
nastaveni vyrobniho zafizeni a sniZzeni zmetkovitosti, oznaceni vozikli a raznic aby se
predeslo jejich zdméné a zjednoduSeni vybéru spravné raznice pro pracovniky, nadvrhy od
zaméstnanc, které zahrnuji ndkup novych néstrojii a zlepSeni osvétleni v mistnosti, zvySeni
kontroly vstupnich surovin pro lepsi identifikaci vadnych surovin, finan¢ni a jiné motivace
zaméstnancl a uprava véetné¢ udrzby moucicich past. U nekterych navrhii vSak nebylo

mozn¢é stanovit finan¢ni navratnost vzhledem k jejich charakteru.

Prakticka ¢ést dale obsahuje zhodnoceni navrzenych opatieni, ve kterém jsou popsany jejich
nakladovost, pfinosy, Uspory a hrozby spojené s jejich implementaci. Z spor a piinost je
patrné, Ze hlavni cil prace byl nejen, Ze splnén, ale dokonce piekonan. Navrh predpoklada
zkraceni trasy potiebné k transportu polotovarta stejné tak jako casu o 95 % c¢imz byl
pfekonan pavodni cil o 45 %. V ptipadé¢ dilciho cile majiciho za cil sniZzeni zmetkovitosti

bylo za pomoci navrhu dosazeno snizeni o 74 % na celkovych 1,56 %.
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SMED

SP

TPS

VD
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VP

Dan z piidané hodnoty
Hlavni sklad
Just-In-Times

Koruna ¢eska

Maly dopad

Mala hodnota rizika

Mala pravdépodobnost
Provizorni sklad

Stfedni dopad

Stfedni hodnota rizika
Single Minut Exchange of Die
Stfedni pravdépodobnost
Toyota production systém
Velky dopad

Velka hodnota rizika

Velké pravdépodobnost
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