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ABSTRAKT 

Tématem této bakalářské práce je analýza výrobního procesu ve společnosti Nestlé Česko 

s.r.o., závod Sfinx. V teoretické části je popsáno řízení výroby, výrobní proces a jeho typo-

logie, uspořádání výroby a také nástroje průmyslového inženýrství. Tyto nástroje jsou apli-

kovány poté v praktické části. 

V praktické části je představena společnost Nestlé Česko s.r.o., závod Sfinx a je zde popsá-

na historie závodu a současné portfolio. V další části je řešena analýza současného stavu 

výrobního procesu se zaměřením na týdenní čištění. V závěru praktické části jsou na zákla-

dě analýz prezentovány návrhy na zefektivnění výrobního procesu.  

 

Klíčová slova: výrobní proces, průmyslové inženýrství, TPM, SMED, layout, štíhlá výroba   

 

 

 

ABSTRACT 

The topic of the bachelor thesis is analysis of the production process in the Company Nestlé 

Česko Ltd, factory Sfinx. The theoretical part describes the production management, manu-

facturing process and its typology, organization of produciton and industrial engineering 

tools. These tools are then used in the practical part. 

In the practical part is presented Company Nestlé Česko Ltd, factory Sfinx and describes 

the history of the factory and the current portfolio. The next part is about analysis of the 

current state of the manufacturing process, focusing on the weekly cleaning. Based on the 

analysis at the end of the practical part are formulated proposals to streamline the manu-

facturing process of the company. 

 

Keywords: manufacturing process, industrial engineering, TPM, SMED, layout, Lean pro-

duction
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ÚVOD 

Tato práce bude zaměřena na analýzu výrobního procesu v závodě Sfinx, který spadá pod 

celosvětově známou značku Nestlé. Hlavním cílem každého podniku je maximalizace tržní 

hodnoty a dosažení zisku, a to za co nejnižších nákladů. Každý podnik se rovněž snaží být 

konkurenceschopný. Kromě konkurenceschopnosti je však pro Nestlé také důležité vytvářet 

sdílenou hodnotu pro akcionáře a společnost, kde Nestlé působí. Tyto cíle samozřejmě po-

žaduje i po svých závodech, které reprezentují značku Nestlé. 

Základním kamenem pro splnění cílů výrobních podniků je optimalizovaný výrobní proces 

a dodržování určitých standardů a požadavků na kvalitu. Optimalizovaného výrobního pro-

cesu lze dosáhnout za pomoci metod průmyslového inženýrství. S využitím metod průmys-

lového inženýrství se odstraňují zdroje plýtvání a celý proces je kvalitnější a plynulejší. Ty-

to metody je důležité využívat i v potravinářském průmyslu, kde je silné konkurenční pro-

středí, a proto je nutné optimalizovat výrobní proces. Závod Sfinx se v současné době snaží 

využívat metod průmyslového inženýrství a aplikovat stále nová opatření. 

Cílem této bakalářské práce je analýza výrobního procesu a zjištění nedostatků výrobního 

procesu. Nedostatky budou zjišťovány metodou snímkování. Na základě zjištěných nedo-

statků budou navržena opatření k zefektivnění celého výrobního procesu.  

V teoretické části bude provedena literární rešerše zaměřená na teoretické poznatky o řízení 

výroby, výrobním systému a výrobním procesu. Hlavním zaměřením teoretické části budou 

nástroje průmyslového inženýrství, kde popíšu jejich výhody a přínosy. 

Praktická část bakalářské práce je zaměřena na analýzu výrobního procesu ve společnosti 

Nestlé Česko s.r.o., závod Sfinx. V úvodu teoretické části je představena společnost, její 

historie a současné portfolio. Další část je věnována popisu jednotlivých dílen společnosti. 

Pro analýzu byla vybrána linka Marshmallow. Na této lince v sekci balírna bylo provedeno 

snímkování týdenního čištění jednotlivých operátorů. V závěru praktické části jsou snímky 

týdenního čištění analyzovány a jsou navrženy doporučení pro optimalizaci výrobního pro-

cesu respektive týdenního čištění na lince Marshmallow.   
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 ŘÍZENÍ VÝROBY 

1.1 Předmět řízení výroby 

Řízení výroby se zaměřuje na dosažení optimálního fungování výrobních systémů, které 

zohledňují vytyčené cíle. Výrobní systém zahrnuje všechny činitele, které se účastní procesu 

výroby. Mezi tyto činitele se řadí: provozní prostory, suroviny, nezbytná technická zařízení, 

polotovary, energie, informace, pracovníci podílející se na výrobě, rozpracované a hotové 

výrobky a odpady. (Keřkovský, 2009, s. 3) 

Při řízení výroby a realizaci výkonů se nejedná pouze o řízení vnitropodnikového toku ma-

teriálu a zboží, ale také o pohyb materiálu a výrobků od dodavatelů do podniku na jednotli-

vá stanoviště, stejně tak jako o pohyb výrobků, případně polotovarů, které směřují z praco-

viště a podniku k zákazníkovi. (Tomek, Vávrová, 2000, s. 18) 

Řízení výroby integruje prvky a poznatky z různých vědeckých disciplín. Jedná se o perso-

nalistiku, ekonomiku práce, systémové inženýrství, informatiku, operační výzkum, statisti-

ku, sociologii, psychologii a zde sem zařadit i vědy, jako jsou matematika, právo, nebo také 

hygiena. (Tomek, Vávrová, 2000, s. 18) 

1.2 Cíle řízení výroby 

V ekonomii a managementu se obecně pod pojmem cíl rozumí stav, kterého se má v bu-

doucnu dosáhnout. Kromě celkových a všeobecných cílů firmy, by měly být definovány 

pro jednotlivé oblasti činností firmy i cíle specifické. Mezi tyto specifické cíle se řadí: cíl 

pro vývoj výrobků, výrobu a její kvalitu, finance, marketing a prodej, personální rozvoj, 

řízení, využití informačních technologií atd.  

Cíle se rozdělují také podle úrovně řízení, ke které se cíle vztahují a dají se tímto rozlišit 

do tří skupin: 

• strategické cíle, 

• taktické cíle, 

• operativní cíle. 

Další rozdělení cílů je podle toho, v jakém časovém horizontu má být vytyčených cílů dosa-

ženo. Z tohoto hlediska se cíle rozdělují na: 
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• dlouhodobé, 

• střednědobé, 

• krátkodobé. 

Cíle strategické bývají zpravidla dlouhodobé, cíle taktické střednědobé a cíle operativní 

bývají krátkodobějšího charakteru. (Keřkovský, 2009, s. 3) 

Z manažerských a podnikatelských cílů bývají nejdůležitější cíle strategické, kde se odhadu-

je, že jejich volba ovlivňuje až z 80 % možné úspěchy, či neúspěchy v managementu, 

či podnikání. Strategické cíle je nutné volit na základě podmínek, ve kterých je podnikání 

uskutečňováno, nebo také ze záměrů samotného podnikatele. (Keřkovský, 2009, s. 4) 

Předpoklad pro vymezení cílů je takový, aby všechny cíle byly vymezeny jako SMART 

(chytrý), kde každé písmeno z názvu vyjadřuje určitou vlastnost cílů (Keřkovský, 2009, 

s. 4): 

• S = stimulating, což znamená, že cíle musí stimulovat k dosažení co nejlepších vý-

sledků, 

• M = measurable vyjadřuje, že dosažení, či nedosažení cíle by mělo být měřitelné, 

• A = acceptable vyjadřuje skutečnost, že by cíle měli být akceptovány i ze strany 

těch, kteří tyto cíle budou plnit, 

• R = realistic, což znamená, že by cíle měly být reálné a dosažitelné, 

• T = timed, což vyznačuje, že by měly být cíle určené časem. 

Výsledkem takového procesu tvorby cílů je pak systém cílů podniku, nikoliv jednotlivý cíl. 

Proces tvorby cílů nemůže být považován za uzavřený, jestliže nejsou vytvořeny postupné 

cíle a tyto cíle nesmí být fiktivní, respektive musí být odrazem předpokladů podniku. (To-

mek, Vávrová, 2000, s. 28) 
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2 VÝROBA A VÝROBNÍ SYSTÉM 

Výrobní systém je soubor vybraných technik průmyslového inženýrství, nástrojů manage-

mentu a metod "štíhlé výroby", které podporují dosažení podnikatelských cílů firmy. (Tu-

ček, Bobák, 2006, s. 12) 

Výrobní systém realizuje výrobní proces, což je transformace výrobních faktorů na zboží, 

nebo službu. (Keřkovský, 2009, s. 7) 

Výrobu lze také definovat jako prostředek, který uspokojuje potřeby vytvořením statků, 

či služeb. Výroba je výsledkem cílevědomého lidského chování, kdy použitím vstupních 

faktorů zajišťuje daný transformační proces co nejhodnotnější výstup. Výroba je ve své 

podstatě jakousi účelnou kombinací faktorů k vytvoření věcných výkonů nebo služeb. (To-

mek, Vávrová, 2007, s. 189)  

 

Obr. 1 Transformační proces (Keřkovský, 2009, s. 3) 

2.1 Výrobní systém 

Produktivní podnikový systém lze popsat třemi elementy. (Tomek, Vávrová, 2007, s. 189-

190) 

1) Vstup (Input) - výrobní faktory podle členění Gutenberga: 

• elementární - tyto faktory tvoří fyzickou podstatu výrobního systému a mů-

žeme je dále rozlišovat na potenciální nebo spotřební. 
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o potencionální faktory zahrnují pracovní sílu, případně výrobní pro-

středky, které jsou využívané v transformačním procesu (budovy, 

pozemky, sklady, dopravní prostředky). 

o spotřební faktory jsou ve výrobním procesu opakovaně zcela spotře-

bované. Patří sem materiály, které tvoří podstatnou část výrobku, 

pomocné materiály, provozní materiály, obchodní zboží. 

• dispozitivní. 

2) Výstup (Output) - zboží odpovídající odbytovému trhu. Zboží může být povahy: 

• materiální, 

• nemateriální. 

3) Transformační proces (Throughput) - tento proces je umožněný kombinací faktorů 

při dodržení určitého postupu.  

2.2 Výrobní proces a jeho typologie 

Výrobní procesy nebo systémy bývají klasifikovány podle několika hledisek. Uspořádání 

a struktura jednotlivých výrob a jejich řízení závisí na charakteru výrobku, objemu výroby, 

trhu, charakteru poptávky, použitých technologiích a dalších faktorech. (Keřkovský, 2009, 

s. 8) 

Jednotlivé typologie budou popsány v jednotlivých kapitolách. 

2.2.1 Výrobní proces podle míry plynulosti 

• plynulá výroba - bývá často označována také jako nepřetržitá výroba. Výroba 

v tomto případě probíhá z technologických či jiných důvodu prakticky nepřetržitě, 

což znamená 24 hod. denně, 7 dní v týdnu, po celý rok. Výjimkou může být zasta-

vení stroje z důvodu poruchy a její nutné opravy. 

• přerušovaná výroba - probíhá pouze v určitých časech, které jsou předem určeny. 

Při přerušované výrobě bývá běžně výrobní proces přerušován na určitém pracovišti 

a teprve potom pokračuje na dalším (v některých případech i na tomtéž) pracovišti. 

Čas, po který přerušovaná výroba probíhá, bývá většinou nastavený podnikem a je 

tedy libovolný. (Keřkovský, 2009, s. 9) 
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2.2.2 Výrobní proces z hlediska opakovatelnosti výroby 

Dělení je zde dané množstvím a počtem druhů vyráběných výrobků následovně: 

• Kusová výroba - vyznačuje se vyráběním velkého počtu různých druhů výrobků 

ve velmi malém množství, průběh této výroby se opakuje nepravidelně, případně 

se neopakuje vůbec. (Tuček, Bobák, 2006, s. 46) 

 Lze rozlišit tři části takto: 

1. project - termín zahájení a ukončení výroby 

2. jobbing - několik současně vyráběných výrobků sdílí výrobní zdroje 

3. batch - výroba stejných výrobků v dávkách 

• Sériová výroba - výrobky se vyrábějí v dávkách - sériích, kdy po dokončení jedné 

série výrobku následuje výroba dalšího výrobku. 

• Hromadná výroba - vyrábí se jeden druh výrobku ve velkém množství a průběh 

výrobního procesu se po celou dobu pravidelně opakuje. 

Kusová, sériová a hromadná výroba se liší z hlediska možnosti vyhovět individuálním přá-

ním zákazníka, kde u kusové výroby je největší prostor pro vyhovění individuálním potře-

bám zákazníka. Tato možnost však bývá velice obtížná, ne-li nemožná, v případech sériové 

a hromadné výroby. (Keřkovský, 2009, s. 11) 

 

Obr. 2 Možnost přizpůsobení výrobku individuálním poža-

davkům zákazníka (Keřkovský, 2009, s. 11) 
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2.2.3 Výrobní proces z hlediska podstaty produkčních procesů 

Heřman dělí tyto procesy (2001, s. 17) do 3 skupin:  

• mechanické procesy - nemění se látková podstata produktu, ale dochází ke změně 

tvaru, vzhledu, kvality (strojírenský průmysl). 

• chemické procesy - mění se látková podstata surovin (těžební průmysl). 

• biologické a biochemické procesy - při využití živých organismů se mění látková 

podstata surovin (např. kvašení - potravinářský průmysl). 

2.2.4 Výrobní proces z hlediska postavení pracovníka ve výrobě 

Procesy se zde rozlišují podle toho, zda jsou s přímou nebo nepřímou účastí člověka 

na výrobě. Výrobní proces s přímou účastí člověka se člení na (Heřman, 2001, s. 18): 

• ruční výrobní proces, 

• mechanizovaný výrobní proces. 

Výrobní proces s nepřímou účastí člověka je ten, při kterém se člověk neúčastní bezpro-

středně procesu a patří sem (Heřman, 2001, s. 18): 

• automatizovaný proces, 

• aparaturní výrobní proces. 

2.2.5 Fáze výrobního procesu 

Výrobní proces se zpravidla dělí na tři fáze (Tomek, Vávrová, 2007, s. 190): 

• předzhotovující - tato fáze bývá často nazývána jako předvýroba, kde dochází 

k výrobě základních dílů. 

• zhotovující - této fázi se říká také předmontáž, kde se vyrábí základní sestavy, pří-

padně podsestavy. 

• dohotovující - při této fázi dochází k výrobě finálních výrobků, tato fáze bývá také 

označována jako montáž. 
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2.2.6 Etapy výroby 

Etapy výroby se rozdělují následovně (Tuček, Bobák, 2006, s. 48): 

• předvýrobní - dochází zde k obstarávání materiálu a představuje činnosti technické 

přípravy výroby. 

• výrobní - zahrnuje výrobní proces. 

• povýrobní - tato fáze se označuje také jako prodejní nebo odbytová, která zahrnuje 

expedici, dopravu, předání výrobku zákazníkovi a servis. 

2.3 Organizační uspořádání výrobního procesu 

Uspořádání strojů a předmětů na daném prostoru (výrobním provozu, skladu, dílně apod.) 

se nazývá layout. (Výkladový slovník průmyslového inženýrství a štíhlé výroby, 2005, 

s. 44) 

V souvislosti s tímto uspořádáním výrobního procesu je nutno řešit dva navzájem souvisejí-

cí aspekty řízení výroby: 

• materiálové toky - rozhodující kritéria pro jejich uspořádání jsou: 

o rychlost, 

o vzdálenost, 

o plynulost přepravy, 

• uspořádání pracovišť. 

Obecně platí, že čím více se uspořádání pracoviště podobá montážní lince a jejímu rozvrže-

ní, tím efektivněji bude probíhat výrobní proces. Mohou se tedy následně plánovat účinnější 

a detailnější operace. Výhodou je poté snížení práce v procesu, zjednodušení řízení výrob-

ního procesu a kratší dodací lhůty v závodě. (Deis, 2012, s. 223) 

2.3.1 Uspořádání s pevnou pozicí výrobku (fixed position) 

Při tomto uspořádání jsou transformující výrobní zdroje (zařízení, pracovníci) přesouvány 

do místa výroby. Transformované výrobní zdroje (materiál a rozpracovaný výrobek) 

se v průběhu zpracování nepohybují. (Keřkovský, 2009, s. 15) 
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2.3.2 Technologické uspořádání pracoviště (process layout) 

U tohoto uspořádání nejsou pracoviště seřazena s ohledem na technologické postupy vý-

robků. Rozpracované výrobky se podle potřeby přesouvají mezi pracovišti.  

Nevýhodou tohoto uspořádání je komplikovaný tok výrobků mezi pracovišti, kde se mohou 

jednotlivé výrobky střetávat a v průběhu zpracování se před některými pracovišti mohou 

vytvářet fronty. Toto uspořádání je naopak vhodné, pokud je vyráběn široký okruh výrobků 

v menších objemech a snadná je i kontrola výroby. (Keřkovský, 2009, s. 15-16) 

 

Obr. 3 Technologické uspořádání pracoviště (Keřkovský, 2009, s. 16) 

2.3.3 Předmětné uspořádání pracoviště (product layout) 

Pracoviště jsou u tohoto rozvržení seřazena účelově dle potřeb zpracování výrobků s ohle-

dem na jejich minimální přesuny. Přeprava výrobků musí být co nejjednodušší a co nejvíce 

plynulá.  

Výhodou tohoto uspořádání je vysoká produktivita a také nízké náklady. Naopak od tech-

nologicky uspořádaného pracoviště vyžaduje užší okruh výrobků. Toto uspořádání má ma-

lou odolnost vůči poruchám a může pro pracovníky být méně atraktivní. (Keřkovský, 2009, 

s. 15-16) 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 20 

 

 

Obr. 4 Předmětné uspořádání pracoviště (Keřkovský, 2009, s. 17) 

2.3.4 Buňkové uspořádání pracoviště (cell layout) 

Pracoviště jsou uspořádána do skupin (buněk) tak, aby určité části výrobního procesu moh-

ly být uskutečněny v buňce bez přemisťování výrobku mezi jednotlivými operacemi.  

Nevýhoda tohoto rozvržení může nastat při určitých změnách, kdy se tyto změny můžou 

stát velmi nákladnými. Naopak výhodou tohoto uspořádání je rychlý průchod výrobku. 

(Keřkovský, 2009, s. 15-17) 
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3 PRŮMYSLOVÉ INŽENÝRSTVÍ 

Průmyslové inženýrství lze definovat jako vědní obor, který se zabývá odstraňováním plýt-

vání, nepravidelností, iracionality a přetěžování z pracovišť v souvislosti s hledáním toho, 

„jak důmyslněji provádět práci”.  Výsledkem těchto aktivit je tvorba vysoce kvalitních pro-

duktů a poskytování vysoce kvalitních služeb snadněji, rychleji a levněji, než tomu bylo 

předtím. (Výkladový slovník průmyslového inženýrství a štíhlé výroby, 2005, s. 65) 

Košturiak (2007) uvádí, že průmyslové inženýrství je integrace lidí, strojů a práce. Přesněji, 

že průmyslový inženýři by měli projektovat, implementovat, plánovat a řídit komplexní in-

tegrované výrobní systémy a systémy pro poskytování služeb a tímto zabezpečovat jejich 

výkonnost, spolehlivost, plnění termínů a řízení nákladů v nich.  

Hlavní oblasti průmyslového inženýrství definuje Košturiak (2007) takto: 

• technika, 

• lidské dimenze, 

• projektování, plánování a řízení provozu, 

• kvantitativní metody pro podporu rozhodování. 

3.1 Průmyslový inženýr a jeho schopnosti 

Průmysloví inženýři by měli mít přehled o fungování jednotlivých prvků v podniku a záro-

veň by měli být schopní řídit a organizovat projekty podnikových změn. Průmyslový inže-

nýr by se měl na problémy dívat z nadhledu a měl by tvrdit, že se dá produktivita zvyšovat 

i jiným způsobem, než nákupem nového drahého stroje. (Košturiak, 2007) 

Akademie produktivity a inovací uvádí jako cíle průmyslových inženýrů zvyšování zisko-

vosti, produktivity a jakosti ve všech podnikových oblastech díky odstraňování plýtvání 

a neustálému zlepšování procesů.  

Přesné definování pozice je obtížné, jelikož záleží na konkrétním zaměření pracovní agen-

dy. V této agendě se může vyskytovat zavádění metod průmyslového inženýrství a štíhlé 

výroby, eliminace plýtvání, zvyšování kvality, zlepšování procesů, tvorba norem, nebo prů-

myslová moderace. (Průmyslové inženýrství, ©2005-2012) 
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3.2 Štíhlá výroba 

Metodologii Lean lze definovat takto: 

Lean je sdružením principů a metod, které se zaměřují na identifikaci a eliminaci činností, 

které nepřinášejí žádnou hodnotu při vytváření výrobků, nebo služeb, které mají sloužit 

zákazníkům procesu. (Womack a Jones, 2003, s. 18) 

Cílem štíhlé výroby je dosažení efektivně řízeného postupu optimalizace výrobních procesů, 

uvědomování si reálného potenciálu v oblasti zvyšování podílu produktivních složek, které 

tvoří přidanou hodnotu. Koncept a metody štíhlé výroby si nalézají cestu i do oblasti admi-

nistrativy a obslužných procesů, které fungují na podobných principech. (Chromjaková 

a Rajnoha, 2011, s. 44) 

Koncept štíhlé výroby je proces, který využívá tyto klíčové principy pro tvorbu výrobků: 

• výroba na objednávku, 

• rychlé přetypování, 

• just-in-time, 

• plynulý tok materiálu a informací ve výrobě, 

• malé velikosti výrobních dávek, 

• standardizace rodiny dílců, 

• implementace buňkové výroby, 

• zavedení totálně produktivní údržby, 

• vykonávání výrobních operací správně napoprvé, 

• strategie nulové chyby v každém procesu, 

• multifunkční týmy, 

• znalí a zruční pracovníci, 

• vizuální signalizace, 

• aktivní zapojení a motivace pracovníků pro tvorbu přidané hodnoty, 

• statistická kontrola procesů. 
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Je několik způsobů, jak implementovat koncept štíhlé výroby, sledovány jsou hlavně tyto 

čtyři klíčové principy (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 44-45): 

1. Just-in-Time (JIT) - cílem tohoto principu je plynulá tvorba přidané hodnoty, kde 

je podstatné, aby byla eliminována neproduktivita v tocích materiálu, procesních ča-

sů a dostupnost materiálu. 

2. Total Quality Control - v tomto principu je kladen důraz na prevenci chyb 

a ne na odstraňování již vzniklých chyb. Každý zaměstnanec ve firmě se podílí 

na procesu zlepšování kvality výrobků. Všechny operace a činnosti by se měly dělat 

správně napoprvé. 

3. Totálně preventivní údržba (TPM) - zaměřuje se na správnou údržbu strojů a za-

řízení, která je hlavním předpokladem pro spolehlivost a plynulost realizace výrob-

ních operací. Cílem tohoto principu je minimalizace prostojů kvůli poruše stroje ne-

bo zařízení. 

4. Počítačem podporovaná výroba - princip se odvíjí od integrace činností spojených 

se vznikem produktu, tvorbou konceptu organizace a řízení jeho výroby. Všechny 

tyto činnosti probíhají za podpory dostupných informačních technologií. 

3.2.1 Plýtvání 

Velmi častým termínem, který se objevuje ve spojitosti s Lean, neboli štíhlé výroby je plýt-

vání, které existuje v jisté míře a formě v každém procesu. Nejčastější druhy plýtvání, 

se kterými se můžeme setkat jsou definovány takto (Svozilová, 2011, s. 34): 

• čekání, 

• nadvýroba, 

• přepracování, 

• pohyb, 

• zpracování, 

• přemisťování, 

• intelekt, 

• skladování. 
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Rozdělení druhů plýtvání může mít několik variant, ale základem zeštíhlováním podniko-

vých procesů je právě eliminace těchto ztrát. 

Podstatnou změnou v oblasti dosahování štíhlých podnikových procesů je změna myšlení, 

které ovlivňuje cíle, definované v procese zeštíhlování.  

Tab. 1 Změna tradičního myšlení směrem ke štíhlým procesům (Chromjaková a Rajnoha, 

2011, s. 46) 

Tradiční myšlení Myšlení ke štíhlým procesům 
Kvalita závisí od útvaru kvality Kvalita závisí od toho, kdo ji produkuje 

Sklady ve výrobě jsou užitečné 
Sklady ve výrobě je nutno minimalizovat, 

příp. úplně eliminovat 

Vyrábí a nakupuje se v optimálních dávkách 
Vyrábí a nakupuje se v dávkách, které po-

žaduje zákazník 
Akceptovatelná kvalita Totální kvalita 

Výroba začíná u surovin a polotovarů Výroba začíná u hotového produktu 

Ve výrobě musí být vše, co je nutné k tomu, 
aby se výroba nezastavila 

Problémy je nutné řešit i za cenu toho, že 
dojde k částečnému zastavení výroby 

Podnik se dělí na dílčí útvary Podnik je jeden celek 
Cena = náklady + zisk Zisk = cena - náklady 

Cena jednoho produktu Cena jednotky průtoku 
 

3.3 Nástroje průmyslového inženýrství 

3.3.1 Měření práce 

Měření práce patří do racionalizačních metod a vychází z předpokladu, že rozhodujícím 

činitelem ve výrobě je pracovní síla, jedná se tedy o jakousi racionalizaci spotřeby času. 

Měření práce lze také definovat jako aplikaci technik vytvořených pro určení času pracov-

níkem na předem dané úrovni výkonu. Rozhodujícím kritériem při měření práce je poměr 

produktivního času (čas, kdy vzniká přidaná hodnota) a neproduktivního času (přestávky, 

seřizování, další ztráty). (Tuček a Bobák, 2006, s. 111) 
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Časové studie 

Jednou ze součástí měření práce je časová studie. Tyto techniky slouží k účelům tvorby 

normování práce, případně mohou být podkladem pro zlepšování pracovních procesů. Vý-

stupy z těchto analýz pomáhají odhalit činnosti, které nepřidávají hodnotu a dokážou také 

odhalit jejich vznik. (Pavelka, 2009) 

 

Obr. 5 Skladba produktivního času stroje a člověka 

(Pavelka, 2009) 

 

Při analýze a následné implementaci navrhnutých zlepšení je důležité postupovat podle 

PDCA cyklu. (Pavelka, 2009) 

PDCA cyklus představuje čtyři základní kroky používané při neustálém zlepšování procesů. 

Jedná se o zkratku slov: plan-do-check-act, které mají české ekvivalenty ve slovech „(plá-

nuj-dělej-prověř-zaveď) ”. Tento cyklus zavedl W. E. Deming a někdy může být také uve-

den pod jeho jménem, jako Demingův cyklus. (Výkladový slovník průmyslového inže-

nýrství a štíhlé výroby, 2005, s. 59) 

Metody přímého měření práce jsou následující (Pavelka, 2009): 

• snímky pracovního dne, 

• chronometráž, 

• momentové pozorování. 

 

Snímek pracovního dne 

V tomto snímku se zaznamenává veškerá spotřeba pracovního času během směny formou 

nepřetržitého pozorování.  Mezi výhody můžeme počítat získání podrobných informací 
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o průběhu práce, naopak nevýhodou je časová náročnost analýzy a také psychické zatížení 

pozorovaného a pozorovatele. (Pavelka, 2009) 

Postup analýzy snímku pracovního dne (Pavelka, 2009): 

• výběr pracovníka, 

• seznámení s pracovištěm, 

• vymezení sledovaných dějů, 

• stanovení počtu snímků, 

• měření, 

• vyhodnocení snímků. 

Cíle časových studií se dělí na hlavní a podpůrné cíle, kdy hlavní cíle jsou požadovány při 

každém snímkování pracovního dne. Vedlejší (podpůrné) cíle jsou sledovány podle poža-

davků managementu a důvodu zadání projektu, který se může lišit svým záměrem. (Pavel-

ka, 2009) 

Výstupy analýz snímkování 

Data získaná ze snímkování je nutné vždy roztřídit, vyhodnotit, a navrhnout řešení. Nejčas-

tějším výstupem bývá eliminace plýtvání, případně doporučení na odstranění překážek, kte-

ré jsou v procesu.  

Mezi návrhy na zlepšení se řadí například tyto (Pavelka, 2009): 

• 5S standardizace, 

• změna uspořádání pracoviště, 

• zavedení TPM, 

• návrh Poka-yoke, 

• zavedení ANDON signalizace, 

• změna pomůcek a nástrojů, 

• úprava pracovních postupů, 

• proškolení zaměstnanců, 
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• zlepšení ergonomie práce. 

3.3.2 Princip tahu a tlaku 

Princip tahu (pull), který se uplatňuje ve štíhlé výrobě, znamená, že se zakázky již neprotla-

čují (push) výrobním systémem, ale procházejí výrobou v souladu se systémem „dones”. 

Tento systém spočívá v tom, že každý pracovník na daném pracovišti je zodpovědný 

za zajištění požadavků následujících výrobních stupňů. (Keřkovský, 2009, s. 75) 

Systém tahu představili světu japonští výrobci pod názvem Kanban, což se dá přeložit jako 

výraz „karta” nebo „znamení”. Tento systém umožňuje procesu řízení prostřednictvím po-

ptávky nebo eliminaci nadměrného předzásobení. Tímto způsobem se snižuje plýtvání for-

mou skladování. (Svozilová, 2011, s. 39) 

 

Obr. 6 Push a pull řízení výroby (Keřkovský, 2009, s. 76) 

3.3.3 5S systém 

Jde o nástroj užívaný ve zlepšovatelských iniciativách štíhlé výroby. Názvy jednotlivých 

složek pochází z anglických respektive japonských slov (Svozilová, 2011, s. 39): 

• Seiri (angl. Sort, čes. Třídění), 

• Seiton (angl. Set in order, čes. Umisťování), 

• Seiso (angl. Shine, čes. Úklid), 

• Seiketsu (angl. Standardize, čes. Standardizace), 

• Shitsuke (angl. Sustain, čes. Udržení). 
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Svozilová (2011, s. 39) uvádí i možnosti zařazení více „S”, kde se může přidat fyzická bez-

pečnost, zabezpečení a uspokojení (angl. Safety, Security, Satisfaction). 

5S pro operátory zařazuje tyto složky takto: 

Sort 

Prvním pilířem vizuálního pracoviště je třídění, které odpovídá zásadě právě včas (JIT). 

Třídění znamená odstranění všech předmětů z pracoviště, které nejsou zapotřebí pro sou-

časné výrobní, případně administrativní operace. (5S pro operátory, 2009, s. 26) 

Set in order 

Nastavení pořádku v tomto pilíři znamená, že potřebné věci se uspořádají tak, aby byly leh-

ce použitelné a měly by být označeny tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a uložit je. Nastavení 

pořádku je důležité, jelikož pomáhá odstraňovat mnoho druhů plýtvání. (5S pro operátory, 

2009, s. 40) 

Shine 

Tento pilíř klade důraz na odstranění špíny a nečistot z pracoviště. Všechny prostory 

by měly být udržovány v čistotě. Všechna zařízení a prostory by měla být v co nejlepším 

stavu, aby v případě potřeby byla připravena k použití. (5S pro operátory, 2009, s. 58) 

Standardize 

Standardizace je odlišný pilíř od předchozích, protože se jedná o metodu, která se používá 

pro zachování prvních tří pilířů. Standardizaci lze chápat jako vytvoření konsistentního 

způsobu provádění úkonů nebo procedur.  

Standardizace je ve své podstatě výsledek, který existuje, když jsou předchozí tři pilíře 

(Sort, Set in order, Shine) řádně zachovány a dodržovány. (5S pro operátory, 2009, s. 70) 

Sustain 

Pátým pilířem je udržení, neboli zachování. Znamená to udržování správných procedur 

se zachováním vytvořeného návyku. Toto udržování by mělo být průběžně kontrolováno, 

aby nedošlo k možnému sklouznutí do starých kolejí. (5S pro operátory, 2009, s. 88; Svozi-

lová, 2011, s. 39) 
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Přínosy zavedení 5S 

Zavedení metody 5S může mít hodně přínosu v několika oblastech, jakými jsou diverzifika-

ce produktů, zvýšení kvality, snížení nákladů, podpora bezpečnosti, vytváření důvěry 

u zákazníků, případně podpora růstu společnosti. (5S pro operátory, 2009, s. 19) 

3.3.4 Standardizace a vizualizace 

Tyto metody jsou základními metodami pro popsání konkrétních jevů v průmyslové výrobě 

a s ní spojených procesů. Obě metody popisují, jak by měly být standardně vykonávány 

přesně definované podnikové procesy a to stejným způsobem a se stejným požadovaným 

výstupem. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 65) 

Standardizace se podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 65) uskutečňuje s ohledem na tyto 

aspekty: 

• bezpečnost, 

• kvalita, 

• efektivní využití pracovníku, materiálu a zařízení, 

• spokojenost pracovníka a zákazníka. 

Základem tohoto procesu je standardizovaná práce. Výsledkem je vizuální standard ve for-

mě ověřeného záznamu optimálního způsobu provádění dané operace s ohledem právě 

na bezpečnost, kvalitu, efektivní využívání potenciálu pracovníků ve vazbě na jejich časo-

vých fond, užívaný materiál, stroje a nářadí. (Chromjaková a Rajnoha, 2011, s. 65) 

3.3.5 Totálně produktivní údržba 

Stöhr (2012) definuje TPM jako metodu, která zajišťuje dosahování tří cílů související 

s efektivností zařízení: 

• dosahování nulových neplánovaných prostojů, 

• dosahování nulových ztrát rychlosti strojů, 

• dosahování nulových vad způsobených stavem strojů. 

Při zajišťování efektivnosti technologií by se měla investice do ní vložená navrátit v co nej-

kratším časovém horizontu. Zavádění TPM je součástí implementace systémů štíhlé výroby, 
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kde bez spolehlivých technologií by bylo obtížné zajišťovat principy totální kvality, případ-

ně JIT. (Stöhr, 2012) 

Tuček a Bobák (2006, s. 279) shrnuli definici TPM do zjednodušené podoby, kde TPM 

označují jako aktivity vedoucí k provozování strojního parku v optimálních podmínkách 

a vedoucí ke změně pracovního systému, který udržení podmínek zajišťuje. 

Program autonomní údržby 

Cílem tohoto programu je přenesení co nejvíce činností a kompetencí z oddělení údržby 

na operátory výroby. Zavedení autonomní údržby probíhá v sedmi etapách (Stöhr, 2012): 

1. Počáteční čištění - cílem této etapy je vyhledání nedostatků na zařízení tzv. abnor-

malit a definovat opatření na odstranění těchto abnormalit, čímž by se mělo zabránit 

zrychlenému opotřebení. 

2. Eliminace zdrojů znečištění - v této etapě je cílem zredukovat časy čištění zařízení 

na minimální možnou dobu prostřednictvím odstranění zdrojů znečištění. 

3. Normy čištění a mazání - v této etapě je nutné stanovit standardy v oblasti mazání 

a sjednotit, případně minimalizovat počet používaných maziv. Dále pak standardiza-

ce a vizualizace skladových míst jednotlivých položek olejů a maziv. 

4. Všeobecná kontrola - smyslem této etapy je, aby operátor znal své zařízení a sezná-

mil se s technickými pojmy a názvy jednotlivých částí tohoto zařízení. Operátor 

by měl být v této etapě připraven na samostatné údržbářské zákroky a pomocí popi-

su zařízení by se měl blíže seznámit se zařízením. 

5. Autonomní kontrola - při této etapě dochází k rozdělení kompetencí mezi údržbu 

a operátory. V rámci tohoto kroku je pak dobré přehodnotit nastavené standardy 

čištění a mazání a případně uvažovat o jejich rozšíření o další činnosti. 

6. Organizace a pořádek - v této etapě se vytváří systém pravidel pro případnou údrž-

bu strojů a rychlou reakci na odstávku. 

7. Rozvoj autonomní údržby - cílem této etapy je neustálé zlepšování stavu autonomní 

údržby, kdy by mělo následně dojít k předání stroje do rukou operátora, co se týká 

otázek údržby. (Stöhr, 2012) 
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Základní filosofií TPM je neustále zvyšování spolehlivosti a efektivnosti strojů nebo zaříze-

ní. Důležitými kroky v oblasti TPM je také plánování údržby, prevence, program plánování 

pro nové stroje, případně díly a v neposlední řadě program tréninku a vzdělávání pracovní-

ků. (Stöhr, 2012) 

3.3.6 SMED 

Tato metoda se soustředí na snižování přechodových časů respektive přetypování výroby, 

kdy cílem této metody je zkrátit čas na jednociferné číslo, tedy pod 10 minut. (Tuček a Bo-

bák, 2006, s. 118) 

Postup této metody vychází z důležité analýzy přetypování, která se vykonává pozorováním 

přímo na pracovišti. Cílem této metody je přesunout co nejvíce interních činností do pozice 

externích činností. 

• interní činnosti - aktivity, které se vykonávají, když je stroj v klidu, 

• externí činnosti - aktivity, které se vykonávají za chodu stroje. 

Interní činnosti se eliminují, případně přetváří na externí činnosti. Nejčastěji jsou to tyto 

časy: 

• čas hledání (přípravky, nástroje), 

• čas čekání (na paletu, vozík), 

• čas chůze (pro nástroje, materiál), 

• čas nastavení (nástrojů, zařízení). 

Tuček a Bobák (2006, s. 118) metodu SMED dělí do následujících tří kroků: 

1. oddělení operací interních a externích 

2. přesun interních činností na externí 

3. zlepšování jednotlivých činností a redukce interních a externích činností 
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Obr. 7 Tři kroky metody SMED (SMED, ©2005-2012) 

 

Techniky používané při metodě SMED 

Kormanec (2007) dělí techniky do těchto bodů: 

• standardizace akcí externího přetypování, 

• standardizace strojů, 

• využití rychlých upínačů, 

• využití doplňkových nástrojů, které budou seřazeny v přípravku a s tímto jsou vlo-

žené do stroje, 

• vytvoření multipersonální přetypovací skupiny, 

• automatizovat proces přetypování. 

Pro zkrácení časů přetypování je vhodné pořádat workshopy pod vedením moderátora 

s pracovníky, kterých se tato změna týká.  

Berna Ulutas (2011, s. 100-103) se ve své studii zabývá aplikací metody SMED ve výrobě 

polystyrenových produktů respektive polystyrenové pěny, která se využívá u chladniček, 

případně v automobilovém průmyslu. Cílem této aplikace je snížení časů přetypování, které 

trvá 5-6 hodin, na obrovských lisech. V této studii je kladen hlavní důraz na standardizaci 

práce kvůli různým úkonům kolem přetypování. 

Na druhou stranu Joshi a Naik (2012, s. 1-3) ve své studii, kde aplikují metodu SMED uvá-

dí, že je důležité zaměřit se na interní a externí časy, respektive kladou velký důraz na sní-

žení množství produktivního času, který je ztracen během seřizování a také je podle nich 

důležité zabraňovat pochybení. Znamená to nastavit operace tak, aby operátor nemohl po-

chybit.   
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3.4 LOTO systém 

LOTO je označení pro systém, kdy zaměstnanec provádí opravu, seřízení, servis, čištění 

stroje nebo zařízení. Tato osoba provede vždy dopředu stanovená opatření pro spolehlivé 

a dostatečné odstavení stroje od zdroje energie. Cílem tohoto systému je zabránit náhodné-

mu spuštění stroje. (Lockout-Tagout, 2012) 

1. LOCKOUT (uzamknout, zamezit) - v této fázi probíhá umístění speciálního uzávěru 

a osobního visacího zámku na místo, které je určeno pro zapnutí zdroje energie. 

Tento uzávěr je umístěn tak, aby bylo znemožněno ostatním osobám odstavený stroj 

zapnout bez použití hrubé síly. 

2. TAGOUT (označit, informovat) - uzávěr se označuje visačkou, která informuje 

ostatní osoby, že na stroji probíhá oprava nebo odstávka a zařízení je z tohoto dů-

vodu vypnuto. Na visačce bývají zpravidla napsány informace o důvodu odpojení, 

zodpovědná osoba a datum dokončení. (Lockout-Tagout, 2012) 
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II. PRAKTICKÁ ČÁST 
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLEČNOSTI 

Společnost Nestlé je přední potravinářská firma se sídlem ve švýcarském městě Vevey 

u Ženevského jezera, která podniká v oblasti výživy, zdraví a životního stylu. Společnost 

založil Henri Nestlé v roce 1843, který svými usilovnými experimenty pracoval na vytvoření 

náhrady za mateřské mléko. Po celou dobu od založení je ve městě Vevey ústředí firmy 

a v současné době je generálním ředitelem Nestlé, pan Paul Bulcke. Mezi nejdůležitější zá-

sady podnikání patří v Nestlé tzv. "Vytváření sdílené hodnoty", což znamená dodržování 

právních požadavků, udržitelnost všech prováděných činností, přínos dlouhodobého pro-

spěchu akcionářům a to vše při vytváření hodnoty pro společnost. (Nestlé, 2014) 

4.1 Nestlé Česko, závod Sfinx 

Sfinx Holešov je specializovaným závodem Nestlé Česko s.r.o., který se zaměřuje na výro-

bu nečokoládových cukrovinek. Cukrovinky jsou známy pod značkami Jojo, Bon Pari, 

Hašlerky, nebo také Lentilky.  

Závod prošel v posledních 20 letech velkou modernizací, kde někdy investice přesahovaly 

i 100 milionů ročně. Závod je také držitelem řady certifikátu např. ISO řady 9000, 14000, 

22000 a OHSAS 18000, které potvrzují vysoký standard řízení, ochrany životního prostře-

dí, bezpečnosti výrobků a bezpečnosti a ochrany zdraví při práci.  

V závodu pracuje na 500 zaměstnanců, kteří vyrobí denně i 60 tun potravin, kde více než 

polovina z nich je určena pro export do zahraničí.  

 

Obr. 8 Letecký snímek závodu Sfinx (interní 

materiály Sfinx, 2014) 
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4.2 Historie závodu Sfinx 

Zakladatelem továrny na výrobu tzv. kandytů byl Philip Kneisl, který zaregistroval svou 

firmu na úřadech a začal vyrábět už v roce 1863.  

První etapa výstavby nové továrny ve Všetulích byla dokončena v roce 1910 a později 

v roce 1912 byl jako ochranná známka zaregistrován název SFINX a logo, na kterém 

je vyobrazena egyptská sfinga. Továrna měla i výhodnou polohu, jelikož se nacházela 

v blízkosti cukrovaru, který byl v té době nejdůležitějším dodavatelem surovin pro výrobu 

bonbonů. V roce 1942 byla dokončena druhá etapa výstavby a půdorys hlavní výrobní bu-

dovy se od té doby již téměř nezměnil. V roce 1963 se stal závod součástí oborového pod-

niku Čokoládovny Praha a nastala modernizace výroby a instalování nových zařízení.  

V osmdesátých letech 20. století došlo k další modernizaci výroby, kdy došlo k rekonstruk-

ci výrobních prostor a zároveň i přístavby dalších prostor (kotelna, sociální budova, sklado-

vací haly). V tomto období byl závod také významným exportérem, jehož hlavním výrob-

kem pro vývoz byly Lentilky.  

K největšímu nárůstu výroby došlo v devadesátých letech 20. století a dále na začátku 21. 

století. Nejprve se přesunula výroba kandytů BON PARI ze závodu ORION. Poté kvůli 

posílení konkurenceschopnosti byly převedeny některé linky pro výrobu želatinových 

a pěnových cukrovinek z bývalého závodu Maryša Rohatec. 

V roce 2013 se modernizovala výroba želatinových bonbonů. Byla nakoupena nová linka 

Mogul v hodnotě 150 milionů korun. Tato linka má za úkol zefektivnit výrobu a zvýšit ka-

pacitu, čímž posílí i exportní výkonnost. Více než polovina výroby závodu je určena 

pro export. (Nestlé, 2014) 

4.3 Organizační struktura 

Organizační struktura závodu má několik linií. Samotný TOP management závodu 

se zodpovídá vyššímu vedení v Praze, které dále dostává instrukce od centrály ve švýcar-

ském Vevey. Organizační struktura závodu vypadá následovně: 
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Obr. 9 Organizační struktura závodu Sfinx (vlastní zpracování 

na základě interních dat) 

 

4.4 Portfolio závodu 

Závod Sfinx je specialistou na výrobu nečokoládových cukrovinek v rámci společnosti Ne-

stlé s.r.o. a je také nejrozšířenější značkou na domácím trhu v této oblasti. V současné době 

závod vyrábí tradiční značky jako jsou LENTILKY, které jsou i silným exportním zbožím, 

dále pak HAŠLERKY, které se vyrábějí v různých variantách a jsou určeny zejména pro 

tuzemský trh. V závodu se vyrábí různé řady bonbonů BON PARI, po kterých je stále velká 

poptávka. V nově přistavené hale je produkce želatinových výrobků, které jsou známé pod 

značkou JOJO. Jedním ze zástupců řady JOJO je výrobek Marsmallow, který má přímo 

svoji specifickou výrobu, tudíž se vyrábí v jiných prostorech, než ostatní bonbóny z řady 

JOJO. Dalšími výrobky závodu jsou také karamely TOFFO, nebo známé bonbóny 

ANTICOL. Značná část výroby nachází hodně zákazníků i v zahraničí, kde jsou exportová-

ny buď pod tuzemskými značkami, nebo přímo pod značkami určený pro daný trh.  
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5 ROZVRŽENÍ DÍLEN 

Skupiny výrobků jsou rozděleny na jednotlivé dílny, které odpovídají charakteru jejich vý-

roby. Závod má několik dílen, kde se cukrovinky vyrábí, většina z nic se nachází ve staré 

výrobní budově, do které je přístup pomocí spojovacího tunelu, který přivádí zaměstnance 

z prostoru šaten do prostor výroby. Každý ze zaměstnanců musí být řádně ustrojen 

do výroby, jelikož musí splňovat přísná pravidla, která jsou pro práci ve výrobě potravin 

nezbytná. 

 Ve staré výrobní budově je několik pater, kde se nachází téměř na každém patře jedna díl-

na, která vyrábí svoje typy cukrovinek. Dílny jsou i systematicky uspořádány tak, aby fun-

goval přísun surovin z jednoho nákladního výtahu právě do oddělení jejich zpracování 

a dalším výtahem se odváží už hotové výrobky do skladovacích prostor. Kvůli staré výrob-

ní budově je nutné mít takové uspořádání, aby byl aspoň trochu plynulý tok výroby na jed-

notlivých dílnách. Zde jsou překážkou nosné pilíře budovy, které někdy brání případnému 

lepšímu uspořádání dílny. 

5.1 Charakteristika jednotlivých dílen 

 V nejvyšším patře celé budovy se nachází sklad surovin téměř pro celý závod. Z tohoto 

skladu se suroviny pro výrobu přepravují pomocí nákladního výtahu zrovna do toho patra, 

kde jsou potřeba. Přepravování probíhá pomocí elektrických paletových vozíků.  

O patro níže se nachází dražovna, kde se nejvíce vyrábí právě LENTILKY. Jsou zde umís-

těny všechny výrobní a balící stroje právě pro tento výrobek. Zabalený výrobek putuje 

na paletu, která je odvážena příslušným operátorem pomocí výtahu do skladovacích prostor 

hotových výrobků, které nejsou přímo v prostorách dílny. Pro převážení hotových výrobků 

slouží další nákladní výtah, kterým se převážně přepravují hotové výrobky ze všech dílen.  

 

Obr. 10 Lentilky (Interní materiály 

Sfinx, 2014) 
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Pod dražovnou se nachází dílna K3 neboli kandytárna, kde se vyrábí tvrdé bonbony jako 

třeba HAŠLERKY, ANTICOL, SLAVIA, KLOKANKY, nebo také POLO a samozřejmě 

další výrobky určeny pro export pod jinou značkou. Na této dílně dochází k častému přety-

pování výroby kvůli různým poptávaným objemům. Lze zapojit současně 2 linky pro výro-

bu kandytů, kde na jedné z nich plyne výrobek až do fáze, kdy je balen a odvezen do skladu 

hotových výrobků. Další výrobek je odebírán po odchodu z chladícího zařízení do beden 

na paletu, která je pak odvezena pomocí elektrického paletového vozíku směrem k balícím 

strojům, které jsou přímo na stejném patře. Tento způsob se využívá zejména pro menší 

objemy výroby, jelikož není nutné mít dočasné skladovací prostory. Zde se balí například 

ANTICOL a POLO, nebo také další výrobky pod exportním názvem. 

 

Obr. 11 Vybrané produkty dílny K3 (vlastní zpracování na základě interních dat) 

Hlavní balící stroje pro dílnu K3 jsou o patro níže, kam vede přepad pro bonbony z horního 

patra přímo na pás dopravníku. Tyto bonbony jsou již zabaleny jednotlivě a ve druhé fázi 

balení dochází přes baličky, které mají váhy, k balení těchto bonbonů přímo do sáčku. 

Všechny balící stroje na každé dílně jsou vybaveny detektorem kovu, aby nedošlo 

např. k události, kdy se vinou nedbalosti dostane kovový předmět do sáčku s bonbony. Tyto 

sáčky jsou automaticky vyřazeny podavačem.  

Ve stejném patře, jako jsou umístěny baličky dílny K3, leží v druhé části dílna K1, kde 

se vyrábí BON PARI. Je to druhá dílna na výrobu kandytů, která je ale separována od ji-

ných bonbonů a vyrábí se na samostatné lince.  

Ve stejném patře je také průchod ke skladu hotových výrobků tudíž do tohoto patra jezdí 

vozíky z jiných dílen a směřují právě do skladu hotových výrobků. Jsou zde jasně daná pra-

vidla pro signalizaci jízdy s elektrickým vozíkem a vyznačené trasy pro vozíky, případně 

chodce.  
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Obr. 12 BON PARI 

ovocné (Interní materi-

ály Sfinx, 2014)  

Nejnižší patro výroby je rozděleno na dva segmenty, kdy jeden patří Karamelovně a druhý 

výrobní lince Marshmallow, která bude detailně popsána v této práci.  
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6 ANALÝZA VÝROBNÍHO PROCESU 

Jak bylo již zmíněno výše, v této práci bude hlavním tématem linka Marshmallow, konkrét-

ně pak problematika týdenního čištění v části balírny, která je poslední částí výrobního pro-

cesu na lince. V této části dochází k poměrně velkému znečištění. Jsou zde možné časové 

úspory, popřípadě zavedení určitého způsobu standardizovaného systému čištění. Každá 

směna respektive pracovník má zažitý svůj vlastní postup, což má za důsledek i časové pro-

stoje.  

6.1 Tok produktu na lince Marshmallow 

Samotná linka Marshmallow je rozdělena do čtyř částí, které po sobě následují ve výrobním 

procesu. První dvě části má na starost jeden operátor, jedná se přípravu surovin a várnu. 

Další části výroby je sekací nůž a následně balírna.  

 

Obr. 13 Tok výrobku na lince Marshmallow (vlastni zpracování na základě interních dat) 

6.1.1 Dodavatelé 

Závod dělá objednávky pro všechny dílny dohromady a využívá několik dodavatelů pro 

stejný typ suroviny. Pro daný objem výroby se doveze požadovaný objem surovin. Suroviny 

jsou uskladněny ve skladu surovin v nejvyšším patře staré výrobní budovy, odkud jsou do-

váženy výtahem přímo na místo, kde probíhá jejich zpracování. 
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6.1.2 Příprava surovin 

V této sekci jsou suroviny roztříděny přímo ke strojům, které slouží k jejich zpracování. 

Operátor nejprve nasype želatinu do násypky želatiny, odkud se pomocí šnekového doprav-

níku přepraví do kotle na želatinu. Následně se do kotle napustí určité množství teplé vody 

a želatina se rozpustí. Rozpuštěná želatina se přepustí do zásobníku. Poté se napouští suro-

viny do navažování v sekci várna. 

6.1.3 Várna 

Suroviny potřebné k výrobě se nadávkují přes váhy do zásobníku, kde se promíchají 

a následně se přečerpají dále do dalšího zásobníku před statickým vařičem. Zde se hmota 

uvaří na potřebnou teplotu. Uvařená hmota se následně přečerpává do odparky, kde se vý-

věvou odsají přebytečné páry a tím se hmota zchladí. Zchlazená hmota se poté přečerpá 

do zásobníku ROTOMIX. Z ROTOMIXu prochází hmota přes šlehací hlavu, kde je našle-

hána a směřuje k extrudovací hlavě. Těsně před vstupem do extrudovací hlavy se hmota 

chutí a barví podle receptury. Přes extrudovací hlavu se hmota tlačí na chladící pás, odkud 

směřuje k sekacímu noži. 

6.1.4 Sekací nůž 

Provazce hmoty na chladícím pásu prochází chladícím tunelem, který má svou samostatnou 

poháněcí jednotku. Následně zchlazená hmota vstupuje do zapudrovacího zařízení, kde 

se zasypává škrobem. Zapudrovaná hmota se seká pod sekacím nožem a následně z pásu 

padá do odpudrovacího bubnu, kde se odstraní přebytečný škrob. Nad odpudrovacím zaří-

zením je instalované odsávání, které snižuje prašnost v prostorách výroby.  

6.1.5 Balírna 

Do sekce balírna přichází výrobek přes odpudrovací zařízení směrem k dopravníku, který 

dále vede výrobek do horní části sušičky. V sušičce je několik pater, kde výrobek přepadá-

vá a tímto způsobem se suší až do té doby, než je ze spodního patra nasměrován na další 

dopravník, který vede k zásobníku před baličkou. Zásobník dále dávkuje svou spodní částí 

další dopravník, který již vede výrobek do vah, které jsou nad balícím strojem. Váhy jsou 

kalibrovány tak, aby dávkovaly do jednotlivých sáčků přesnou hmotnost, která je uvedená 

na obalu. Sáčky jsou následně odstřihávány automaticky a putují přes detektor kovu 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 43 

 

do vkladače, jenž pomocí vzduchové ruky vkládá rovnoměrně sáčky do připravených kar-

tonů. Kartony následně putují přes zařízení, kde se tiskne datum, až k oblepovacímu zaříze-

ní, kde se kartony zalepí a následně jsou skládány operátorem na připravenou Europaletu. 

Po dovršení určitého počtu krabic se celá paleta přepraví pomocí vozíku a výtahu do skladu 

hotových výrobků. 

6.2 Týdenní čištění 

Na lince Marshmallow dochází pravidelně k týdennímu procesu čištění. Časy čištění jsou 

často na jednotlivých strojích dlouhé, jelikož se na této lince vyskytuje hodně zdrojů znečiš-

tění a těžce dostupných míst, které přispívají ke zvýšenému času čištění. Důležitou součástí 

přípravy na čištění je také potřebné zajištění stroje tak, aby bylo patrné, že nemá být spuštěn 

tzv. LOTO systém. 

Čištění probíhá ve všech částech výrobní linky po zastavení výroby. Vařič má na starosti 

čištění v částech přípravy surovin a várny. Operátor v sekci u sekacího nože uklízí své pra-

coviště také sám. V balírně jsou potřeba k úklidu tři operátoři, kteří mají rozdělený prostor 

na samostatné zóny, ve kterých každý z nich čistí právě přiřazené stroje a prostory, které 

jsou znázorněny na následujícím obrázku č. 14.  

 

Obrázek 14 Rozdělení prostor k úklidu jednotlivých operátorů (vlastní zpracování na 

základě interních dat) 
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6.3 Sekce balírna 

V této sekci se stará o chod strojů a jejich následné čištění trojice operátorů. Dle obrázku 

č. 14 je patrné, které části čistí jaký operátor. Čištění probíhá po zastavení celé linky. Pou-

žívá se kombinovaně vysávání a umývání, kde vysávání je nejčastějším úkonem.  

6.3.1 Zdroje znečištění 

Největším zdrojem znečištění v sekci balírna je škrob, který se usazuje na všech strojích, 

jelikož jeho miniaturní částice poletují vzduchem během toku výrobku přes celou linku. 

Do sekce balírna přichází výrobek od sekacího nože, kde právě na přechodu mezi těmito 

sekcemi vzniká velké množství znečištění. Největší složkou znečištění je právě škrob, kte-

rým je výrobek tzv. obalován. Za odpudrovacím zařízením se nachází odsávací trubice, 

které vedou přebytečný škrob do sklepa do připraveného odsávacího zařízení s nádobami. 

Toto odsávání není úplně efektivní, tudíž škrob přepadává z dopravníku na zem, případně 

na plechy pod dopravníkem, který vede k sušičce. Dalším zdrojem znečištění je odpad 

z vkladače kartonů, kde při proseknutí kartonu spadne jeho odseknutá část na zem, případ-

ně do kabeláže s přívodem elektřiny.  
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7 SNÍMKOVÁNÍ PROCESU TÝDENNÍHO ČIŠTĚNÍ 

Pro časové snímkování doby čištění byla vybrána sekce balírna, kde provádí čištění tři ope-

rátoři, kteří mají rozdělený úklid do svých částí (viz obr. 14). Snímkování bylo prováděno 

ve dvou různých dnech po dobu jedné směny. Jedno snímkování bylo prováděno 20. března 

2014 na ranní směně a druhé 28. března 2014 na odpolední směně. Přesnost záznamu 

je 1 min. Zaznamenán je postup čištění s naměřenými hodnotami.  

Postupně byly naměřeny časy u všech operátorů přesně tak, jak šly po sobě. Pro přehlednost 

porovnání, byly zaznačeny časy do tabulky, kde jsou přiřazeny přesně tomu stroji, který 

aktuálně operátor čistil. Uvedené časy měření jsou podrobně popsány v tabulkách 

na snímcích čištění (Příloha II-VII). 

7.1 Výsledky snímkování 

Měření probíhalo po zastavení celé linky a následně tři operátoři čistili své části v sekci ba-

lírna. Každý operátor čistí svou část jiným způsobem, není nastaven koncept přesného 

standardu čištění, kde by byl uveden přesný harmonogram.  

Ze snímkování je patrné, že čištění trvá různou dobu. Tato doba je závislá na době zastave-

ní linky, neboť linka se zastaví až po vyrobení určitého objemu. Operátoři, kteří musí začít 

s čištěním až později, využívají poté jiných metod, než jejich kolegové, kteří dokončí poža-

dovaný objem výroby v dřívějším čase, a zůstane jim poté více času právě na čistící opera-

ce. V období, kdy byla měřena ranní směna, měli operátoři ke konci směny poradu, což také 

ovlivnilo celý proces čištění, který se musel urychlit. 

7.1.1 Operátor na přísunu 

Operátor přísunu má na starosti čištění prostoru sušičky a přilehlých míst (viz obr. 14). 

Zde vzniká právě největší znečištění škrobem, neboť odpudrovací zařízení nedokáže škrob 

zcela zachytit a ani následné odsávání není úplně efektivní. Ještě před samotným procesem 

čištění musí operátor přísunu odvézt palety se zbožím v krabicích do expedice a až poté 

se může věnovat samotnému procesu čištění.  

Na obrázku č. 15 je znázorněn přepad zboží právě na Z dopravník, pod který je umístěn 

plech kvůli lepšímu zachytávání škrobu a zboží.  
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Obr. 15 Místo největšího zdroje znečištění (Interní 

materiál Sfinx, 2014) 

Dalším místem, které operátor přísunu čistí je sušička. V sušičce je několik pater, kudy vý-

robek putuje a následně přepadává stále níže, až se dostane k dopravníku, který výrobek 

dopraví do zásobníku. Čištění tohoto stroje zabere nejvíce času, jelikož se musí vyčistit 

každé patro zvlášť a také zbytek škrobu, který je zachycen na plechu pod sušičkou. 

 

Obrázek 16 Sušička zboží (Interní materiály Sfinx, 2014) 

Podle snímků čištění operátora přisunu (Příloha II a III) byl proveden jiný postup čištění 

na dopolední a následně odpolední směně. Na ranní směně došlo k čištění drátěného do-

pravníku, který přivádí zboží k Z dopravníku operátorem přísunu, ale na odpolední směně 
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měl na starosti tento dopravník operátor, který se věnuje sekci u sekacího nože. Místo drá-

těného dopravníku byla vyčištěna operátorem přísunu horní část sušičky, ke které byla bě-

hem týdne (po snímkování ranní směny a zároveň před snímkováním odpolední směny) 

nainstalována plošina pro lepší přístupnost.  

Čištění sušičky proběhlo v relativně stejném čase s pouhým rozdílem 2 minut a to i za pou-

žití různého postupu při této činnosti. Samotné čištění sušičky je nejdelším procesem, který 

musí operátor přísunu provést. Tento proces trvá déle z důvodu nízkého tlaku sání vysava-

če, jelikož je sdílený pro více operátorů, čímž se tlak snižuje a čištění je tedy méně efektiv-

ní, než by mohlo být.  

 

Obr. 17 Centrální vysavač (Interní materiály 

Sfinx, 2014) 

Po vysávání všech strojů a prostor dochází následně k vybrání škrobu a nečistot z vysavače 

do pytlů, které jsou k tomuto účelu určeny. Zde nastává další znečištění, jelikož při přesu-

nování tohoto odpadu ze zásobníku vysavače do pytle se částečky škrobu opět dostávají 

do okolí, případně může i odpad spadnout z lopatky na zem, která musí být následně opět 

zametena. 

V tabulce č. 2 je uvedeno porovnání interních a externích časů operátorů na přísunu, kde 

celkově převažuje interní čas nad externím. Jednotlivé externí aktivity by bylo možné pro-

vádět při běhu stroje, případně ke konci výroby, čímž by se ušetřil následný čas čištění 

po odstavení celé linky. Celkový popis externích a interních aktivit u operátorů přísunu 

je uveden ve snímcích čištění (Příloha II a III). 
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Tab. 2 Porovnání externích a interních časů operátorů přísunu (vlastní zpraco-

vání) 

Čas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne 28. 3. 2014 odpoledne 

Interní čas 96 minut 105 minut 

Externí čas 51 minut 75 minut 

Počet interních aktivit 7 6 

Počet externích aktivit 5 5 

 

Jak již bylo zmíněno výše (kapitola 5.3.3), velký vliv i na dobu čištění, případně na důklad-

né provedení prací má zastavení celé linky. Operátoři musí stihnout celý proces čištění 

do konce jejich směny. Dále se musí zohlednit i nenadále situace, jako byla porada ke konci 

ranní směny dne 20. března 2013. Z tohoto důvodu se nestihly vrátit dopravníky na své 

pozice, jelikož operátoři byli nuceni opustit výrobní prostory dříve a odejít na poradu. Stro-

je musela dát do původního postavení až následující směna. Proto je i důležité standardizo-

vat tento proces a vymezit přesný čas čištění. 

Celkové časy čištění se v závislosti na různém zastavení výroby a jiných prováděných ope-

racích liší o 28 minut.  

Tab. 3 Porovnání celkového čištění - Operátor přísunu 

(vlastní zpracování) 

Datum čištění Celkový čas čištění 

20. 3. 2014 dopoledne 152 minut 

28. 3. 2014 odpoledne 180 minut 

 

7.1.2 Operátor balička 

Operátor obsluhující baličku má při čištění na starosti baličku s vahami, metaldetektor, 

vkladač kartonů a přilehlé prostory (viz obr. 14). Stejně jako u jiných operátorů, musí být 
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před samotným čištěním provedeno zajištění stroje s upozorněním proti případnému spuš-

tění.  

Nejdelší dobu čištění představují váhy, které přesně dávkují výrobek do sáčků, usazuje 

se zde škrob a váhy jsou i lehce zalepeny, tudíž musí být pařeny i vodou. Zdlouhavá je de-

montáž a následné usazení vah zpět po jejich vyčištění, kdy při obou procesech je potřeba 

další operátor, který asistuje. Zpravidla to bývá údržbář.  

 

Obr. 18 Váhy Yamato (Interní materiály Sfinx, 2014) 

Odváženy jsou kovové části vah, které dávkují výrobek přímo do sáčku (viz obr. 18). Zby-

tek vah je čištěn přímo na místě. Váhy jsou usazeny nad samotným balicím strojem, tudíž 

horní část se připisuje k času čištění vah. Podle snímků operátora baličky (Příloha IV a V) 

je patrné, že čas strávený čištěním vah je u obou operátorů takřka identický, i s provedeným 

postupem. Operátor baličky používá jiný vysavač, než ostatní operátoři v této sekci. Nemá 

tedy problémy s tlakem sání a může vysávat téměř bez omezení a není zdržován.  

Všechny části baličky musí být vyčištěny jak povrchově tak i zevnitř. Vnitřní část stroje 

se čistí především umýváním, jelikož jsou zde spíše drobnější části, které se hlavicí od vy-

savače nedají dobře očistit. 
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Obr. 19 Balíčka (interní materiály Sfinx, 2014) 

Podle snímků čištění (Příloha IV a V) je patrné, že operátor na ranní směně měl svůj proces 

zvládnutý rychleji, než jeho kolega na odpolední směně, přitom úkony vykonané v procesu 

čištění byly takřka identické. Tato skutečnost může být do jisté míry způsobena i právě ča-

sovým tlakem, jelikož operátor na ranní směně musel čistit rychleji, kvůli následné poradě. 

Z této situace je možné vyvodit, že je tedy možné čistit rychleji se stejným efektem. 

Operátor na ranní směně měl od doby, kdy skončil práce na baličce, už pouze 45 minut 

na provedení všech dalších čištění, jelikož musel odejít na poradu před koncem směny. Tato 

skutečnost ovlivnila i to, že se nestihly uložit váhy do původní pozice nad baličku.  

Další čištěnou částí byl metaldetektor, neboli detektor kovu, který kontroluje přítomnost 

cizích částic, které by se případně mohly nedopatřením dostat do sáčku s výrobkem. 

Zde operátor provádí čištění především vlhkým hadrem. 

Posledním strojem, který musí být očištěn je vkladač kartonů, který se nachází za metalde-

tektorem, a vkládá pomocí vzduchové automatické ruky sáčky do kartonů. Zde probíhá 

čištění buď hadrem a nebo vysavačem, kdy záleží na zvoleném postupu jednotlivým operá-

torem. Jak již bylo napsáno výše (kapitola 5.3.1), vznikají zde průřezem kartonu odřezky, 

které zůstávají na zemi, případně zapadnou do kabeláže. 
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Obr. 20 Vkladač kartonů (Interní mate-

riály Sfinx, 2014) 

Rozdíl mezi operátorem baličky na ranní a odpolední směně byl v čištění přidružených zaří-

zení kolem baličky. Operátor na odpolední směně kvůli většímu časovému fondu stihl očistit 

důkladněji kabeláž, záchytné bedny apod. Ke konci procesu čištění operátoři shodně vysáli 

celý prostor v okolí baličky. 

Tab. 4 Porovnání externích a interních časů operátorů balička (vlastní zpra-

cování) 

Čas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne 28. 3. 2014 odpoledne 

Interní čas 88 minut 90 minut 

Externí čas 42 minut 58 minut 

Počet interních aktivit 12 10 

Počet externích aktivit 4 6 

 

U operátorů baličky je z tabulky patrné, že převažuje čas interní nad externím i podle pro-

váděných aktivit. V porovnání s počtem aktivit, které prováděli operátoři přísunu, mají ope-

rátoři baličky více specifických úkonů, které ale nezaberou velkou dávku času. Seznam spe-

cifických aktivit je uveden na jednotlivých snímcích čištění (Příloha IV a V). 

Celkový čas čištění obou operátorů se lišil o více jak čtvrt hodiny. Bylo to závislé na času 

zastavení, tak na nedokončení procesu. Operátor na ranní směně byl schopen čistit rychleji 

s téměř totožným výsledkem, až na následné zkompletování stroje, resp. nasazení vah zpět 

na pozici, což nestihl provést.  



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 52 

 

Tab. 5 Porovnání celkového čištění - Operátor balička 

(vlastní zpracování) 

Datum čištění Celkový čas čištění 

20. 3. 2014 dopoledne 140 minut 

28. 3. 2014 odpoledne 158 minut 

 

7.1.3 Operátor kartonů 

Operátor kartonů má na starosti prostory za vkladačem, čili celé oblepující zařízení a dále 

k tomu musí očistit i zásobník, který je právě mezi sušičkou a dopravníkem k baličce (viz 

obr. 14). Takto byla rozvržena práce, aby měli všichni operátoři přibližně rovnocenně roz-

dělené prostory i počet strojů.  

Jak je patrné ze snímků operátora kartonů (Příloha VI a VII), tak probíhalo čištění poměrně 

odlišným způsobem. Opět to bylo způsobeno fondem času, případně odlišně prováděnými 

úkony. 

Operátor na ranní směně celý prostor kolem zásobníku i včetně zásobníku vysával, kdežto 

operátor na odpolední směně všechna zařízení i samotný zásobník umýval hadrem. Proto 

operátor na odpolední směně potřeboval až dvojnásobek času, než operátor na ranní směně.  

 

Obr. 21 Dopravník k zásobníku a okolí zásobníku (In-

terní materiály Sfinx, 2014) 
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V tomto prostoru záleží i na rozmístění jednotlivých mobilních zařízení, které se zde nemu-

sí vždy nacházet. Toto také prodlužuje čas čištění, jelikož se všechna tato zařízení zanesou 

škrobovými částečkami, které se při výrobě šíří vzduchem a je následně potřeba všechny 

tyto mobilní zařízení očistit.  

Dalším zařízením, které je v kompetenci operátora kartonů, je oblepující zařízení a všechny 

okolní stroje, či prostory, které k tomuto zařízení náleží. Velký časový rozdíl mezi čištěním 

na ranní a odpolední směně není patrný, ale byl použit jiný postup čištění u obou operátorů. 

Operátor na ranní směně využil k čištění vysávání celého oblepujícího zařízení včetně do-

pravníků, které jsou součástí tohoto zařízení. K čištění válečků na oblepujícím zařízení byl 

použit technický líh pro lepší odstranění izolepy, která se špatně přilepila ke kartonu krabi-

ce. 

Operátor na odpolední směně čistil oblepující zařízení procesem umývání a byl zvolen i jiný 

postup při odstraňování izolepy, která zůstala přilepena na válečcích. Operátor k tomu pou-

žil nůžky a seškrabával přilepenou izolepu tímto způsobem. V konečném důsledku 

za použití různých čistících metod byl rozdíl v čištění oblepujícího zařízení 6 minut. Operá-

tor, který zvolil postup umývání a následného seškrabávání izolepy, zvládl tento proces 

rychleji, než jeho kolega. 

 

Obr. 22 Oblepující zařízení a přidružený 

dopravník s krabicemi (Interní materiály 

Sfinx, 2014) 

Závěrečným procesem čištění je vysávání podlahy v prostoru oblepujícího zařízení. 

Zde operátoři provedli proces téměř totožně, ale rozdíl v čase čištění byl 3 minuty.  
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Tab. 6 Porovnání externích a interních časů operátorů kartonů (vlastní zpra-

cování) 

Čas / Aktivita 20. 3. 2014 dopoledne 28. 3. 2014 odpoledne 

Interní čas 63 minut 73 minut 

Externí čas 62 minut 114 minut 

Počet interních aktivit 5 10 

Počet externích aktivit 3 3 

 

U operátorů kartonů je dle tabulky největší rozdíl v počtu prováděných interních aktivit. 

U těchto operátorů dosahují externí časy čištění již vyšších hodnot, což je zapříčiněno čiš-

těním mobilních zařízení v okolí zásobníku. Je zde patrný rozdíl v časech čištění jednotli-

vých operátorů z důvodu využití různých metod čištění respektive čištění více, či méně 

mobilních zařízení. Externí časy čištění mají v této části větší zastoupení, tudíž lze uvažovat 

o jejich přesunutí ke konci výrobní dávky a následném ušetření času po zastavení stroje. 

Detailnější seznam aktivit je uveden na snímcích čištění operátorů kartonů (Příloha VI 

a VII). 

Největší rozdíl v celkovém času čištění je právě u operátorů kartonů na ranní a odpolední 

směně, kde je rozdíl více jak 1 hodinu a to konkrétně 63 minut. Je to zapříčiněno jiným 

způsobem čištění mobilních zařízení u zásobníku, které nejvíce prodloužilo celkovou dobu 

čištění.  

Tab. 7 Porovnání celkového čištění - Operátor kartonů 

(vlastní zpracování) 

Datum čištění Celkový čas čištění 

20. 3. 2014 dopoledne 125 minut 

28. 3. 2014 odpoledne 188 minut 

7.1.4 Vyhodnocení celkových operací 

Podle naměřených údajů v celé sekci balírna je patrné, že proces čištění je zdlouhavý 

a každému operátorovi trvá tento proces jinou dobu. Na obrázku č. 23 je znázorněno po-
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rovnání jednotlivých časů čištění operátorů celkově i mezi operátory na jiné směně. Čas je 

uveden v minutách. 

 

Obr. 23 Časy čištění operátorů v sekci balírna (vlastní zpracování) 

Z grafu je možné pozorovat, že operátoři přísunu potřebují největší fond času pro provede-

ní všech úkonů, které jsou potřeba. Operátoři kartonů, jak je patrné i ze snímku čištění (Pří-

loha VI a VII), prováděli čištění jiným způsobem a prováděli různé operace, proto se jejich 

celkový čas čištění liší nejvíce.  

Tab. 8 Průměrné časy čištění jednotlivých operátorů (vlastní 

zpracování) 

Operátor Průměrný čas čištění 

Operátor přísun 166 minut 

Operátor balička 149 minut 

Operátor kartonů 156,5 minuty 
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8 ZJIŠTĚNÉ NEDOSTATKY 

1. Časté poruchy stroje 

Na lince Marshmallow dochází k poruchám strojů, které jsou způsobené jednak stářím stro-

jů, ale také z důvodu velké prašnosti, která je způsobena nanášením škrobu na výrobek. 

Stroje, které jsou vystavené největší prašnosti, jsou umístěny uprostřed celého layoutu, tu-

díž má jejich zastavení velký vliv na celý chod výroby. 

2. Přetypování výroby 

Samotné přetypování výroby není tak častým jevem. I když se vyrábí stále stejný výrobek, 

může dojít k zastavení výroby, kvůli přehození sáčků. Sáčky se mění v závislosti na objemu 

výroby, který je určen buď pro domácí trh, nebo pro export. Dochází tedy ke změně sáčku 

se stejným výrobkem uvnitř.  

3. Vysoká prašnost 

Prašnost na lince byla již snížena před jistou dobou aplikací odsávání a zvlhčovače vzduchu, 

ale stále je dost vysoká, což přidělává operátorům práci s čištěním, jelikož částečky škrobu 

se rychle šíří vzduchem a ulpívají na všech strojích i zemi, která je potom velmi kluzká. 

4. Slabý tlak vysavače 

Nejčastěji využívanou metodou pro čištění v části balírna je vysávání. Slabým místem toho-

to procesu je nízký tlak vysavače. Je to způsobeno tím, že více operátorů ve stejnou dobu 

vysává své prostory, či stroje. Vysavač mohou najednou sdílet až tři operátoři, kdy jeden 

může vysávat v sekci na sekacím noži a další operátoři v sekci balírna. Dochází tak ke sní-

žení sání vysavače, čímž je také snížena efektivita celého procesu čištění, což má za násle-

dek prodloužení času čištění. 

5. Vyprazdňování zásobníku vysavače 

K vyprazdňování zásobníku vysavače dochází na konci procesu čištění, kdy operátor přísu-

nu musí celý zásobník vyprázdnit pomocí lopatky do připravených pytlů, které jsou určeny 

k likvidování tohoto odpadu. Při přesunování odpadu se často stane, že tento odpad spadne 

na zem, případně se může rozšířit do dalších prostor. Tato skutečnost má za následek další 

úklid, při kterém se musí opět alespoň zamést. 
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6. Komunikace mezi vedoucími pracovníky a operátory 

Jedním z velkých nedostatků je nastavená komunikace mezi vedoucími pracovníky a jednot-

livými operátory. Některé požadavky jsou nastaveny bez předchozího prodiskutování 

s operátory, kteří pracují přímo ve výrobě. Tímto může docházet k nesplnitelným cílům 

menších projektů, které následně nemohou být dotaženy do konce. Není také jednoznačně 

nastaven systém čištění, který by měli splňovat všichni operátoři. Tudíž dochází k většímu 

množství variant úklidu, což je patrné ze snímků čištění. (Příloha II-VII). 

7. Dlouhá doba čištění 

Obecně platí, že doba čištění v této sekci je zdlouhavá. Úzkým místem v této části je sušič-

ka respektive operátor přísunu, který potřebuje v průměru největší fond času pro čištění 

(viz tab. 8). Operátoři mají různé časy čištění, a proto se zde nabízí možnost občasné vzá-

jemné výpomoci, která by vedla ke zkrácení procesu čištění například u operátora přísunu. 
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9 NÁVRHY NA ZLEPŠENÍ 

1. Metoda SMED 

Jelikož dochází ve výrobě k poměrně časté poruchovosti, nebo také k přetypování výroby, 

doporučoval bych zavést metodu SMED, jako nástroj průmyslového inženýrství.  

Aplikace metody SMED je žádoucí kvůli poruchovosti strojů a přetypování výroby 

a rovněž k vytvoření určitého standardu procesu čištění. Zde by bylo vhodné zaměřit 

se na redukci interních časů čištění a převést je na externí. Operátor, který bude čistit svůj 

přidělený prostor, by si mohl ještě za chodu stroje připravit prostředky k čištění, případně 

začít celý proces vykonávat za chodu stroje tam, kde je to možné. Výrobek prochází linkou 

plynule a automaticky, tudíž je zde prostor eliminovat interní časy a převést je na externí. 

2. Systém TPM a jeho používání 

Závod zavedl před nedávnem systém TPM na linku Marshmallow, tudíž efektivita tohoto 

systému, respektive jeho využití není prozatím příliš vysoké. Zefektivnění toho systému 

by mělo za následek snížení poruchovosti strojů a ztrát způsobených zastavením linky.  

Dalším doporučením je, aby při pravidelných schůzkách týmu předávali operátoři manage-

mentu aktuální informace o výrobě a případných problémem. Následně by vedoucí pracov-

níci proškolili operátory v potřebných záležitostech. 

Problém je možno spatřit v pomalém rozvíjení schopností operátorů, jelikož nejsou prová-

děny časté brífinky pro jejich vzdělávání. Je to zapříčiněno i tím, že brífinky v pracovní do-

bě by představovaly pro firmu náklady navíc a nemohou si dovolit zastavit výrobu. Vzdělá-

vací hodiny jsou proto po pracovní době a nejsou proplaceny. Zde se dostávám k dalšímu 

bodu návrhu, který souvisí se systémem TPM. 

3. Motivace 

Operátoři jsou v závodě spíše středního až vyššího věku, proto je důkladné a podrobnější 

vzdělávání potřebné. Zavedení motivačního systému by dopomohlo přimět operátory 

k vyšší snaze se vzdělávat a za dosažení určitých dílčích cílů, které by byly nastaveny, 

by mohli získat odměnu, případně jiný benefit, který by byl předem znám. Motivační pro-

gram by mohl přispět ke zlepšení aplikace systému TPM a k dřívějšímu zefektivnění. 

Pro podnik by byly náklady na motivační systém, v porovnání ušetření nákladů se zavede-

ním systému TPM, spíše nižšího charakteru a operátoři by byli více motivování pro práci, 
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případně pro podávání určité zpětné vazby, či možnosti vlastních nápadů na vylepšení, které 

by bylo dobré následně také ohodnotit. 

4. Zefektivnění odsávání 

Kvůli velké prašnosti na celé lince Marshmallow by bylo zapotřebí zefektivnit odsávání, 

které se nachází mezi sekcemi sekací nůž a balírna. V současné době je odsávání vedeno 

pouze shora nad pásem. Bylo by vhodné zde udělat jinou variantu odsávání, která by byla 

daleko efektivnější a to například možnost prostoru s vibrační plošinou, která by setřepáva-

la škrob z pod výrobku, a ten by byl následně odsán komplexním odsávacím systémem. 

Tento systém by byl napojen na tunel s výrobkem, kde by k tomuto odsávání škrobu mohlo 

dojít. Tato varianta je reálná za předpokladu investice do zařízení, které by splňovalo tyto 

nároky. 

5. Synchronizace operátorů v procesu čištění 

Se zavedením metody SMED souvisí i další návrh pro zlepšení procesu a tou je možnost 

lepší synchronizace v procesu čištění. Z finančních důvodů nejspíše nebude možné pořízení 

výkonnějšího vysavače, případně druhého, který by mohl používat operátor u sekacího no-

že. V tomto případě vidím alternativu v možnosti nastavení standardů procesu čištění, kde 

by bylo přesné rozvržení práce s vysavačem. Tato varianta je možná pouze tehdy, pokud 

bude opravdu čištění standardizované a nenastane nějaká abnormalita, případně nenadálá 

událost.  

6. Zavedení standardů čištění, přesné doby čištění a redukce času čištění 

Zavedení standardů čištění by mohlo mít za následek úsporu na celkovém času čištění. Ak-

tuálně operátoři nemají striktně daný čas čištění, během kterého musí všechny úkony pro-

vést.  

Větší nedostatek je v různém provedení operací čištění, což potvrdila i analýza procesu 

čištění, kdy každý z operátorů provádí práce jinak, tudíž je poté těžce proveditelné porov-

nání pro nastavení určitých časových standardů čištění. Mělo by se jasně definovat, 

kdy provádět čištění pouze suchou cestou, případně kdy se mají použít prostředky 

pro umývání strojů. Tímto standardizováním se nastaví určitý objem času, po který bude 

čištění prováděno a následně může postupně docházet k jeho eliminaci. 
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Důležité v nastavování standardů bude i plnění požadavků hygienika, jelikož v potravinář-

ském průmyslu se musí dodržovat zásady hygieny na pracovišti, což zahrnuje i úklid. Proto 

by měly být nastaveny takové cíle, které jsou splnitelné, aby nedocházelo k tomu, 

že by operátoři nedělali své úkony svědomitě.  

7. Inovace strojů 

Velké množství strojů ve výrobě je zastaralých a byla by vhodná inovace právě těchto stro-

jů. Výměna strojů by představovala velkou investici, na kterou aktuálně závod nemá pro-

středky, proto postupným zařazením systému TPM a ušetřením finančních prostředků 

by bylo možné následně pořídit nějaký stroj, případně zařízení, které by bylo vhodné 

do výroby.  
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ZÁVĚR 

Cílem mé bakalářské práce bylo analyzovat výrobní proces ve společnosti Nestlé Česko 

s.r.o., závod Sfinx a na základě této analýzy zjistit nedostatky ve výrobním procesu 

a navrhnout patřičná opatření, která by vedla ke zlepšení výrobního procesu. 

V teoretické části jsou popsány metody průmyslového inženýrství, které jsou vhodné i pro 

aplikování na situaci, které poté byly aplikovány i v části praktické. 

Na základě analýzy celého výrobního procesu byly zjištěny nedostatky na celé lince Mar-

shmallow a to v podobě starého výrobního zařízení, které má vliv na celý chod linky. Do-

chází zde k častým poruchám a zastavením, což má za následek prostoje a samozřejmě ná-

klady s tím spojené. 

Po zjištění informací ohledně výrobního procesu jsem se zaměřil na sekci balírna, kde do-

chází k velké prašnosti, což má za následek poruchovost strojů a poměrně značné znečiště-

ní. V rámci týdenního cyklu čištění jsou zde nejdelší časové požadavky na úklid, proto jsem 

si vybral tuto část pro důkladnější analyzování a navržení zlepšení. 

Velký nedostatek vidím ve sdílení vysavače pro čištění, jelikož při sdílení tohoto zařízení 

dochází ke snížení sání vysavače, což má za následek prodloužení času čištění, které tímto 

není efektivní. Zde bych viděl přínos v synchronizaci práce s vysavačem respektive s rozdě-

lením na časová okna, kdy by bylo jasně dané, kdy může konkrétní operátor s vysavačem 

pracovat.  

K určitým nedostatkům by bylo potřeba nákladných investic, jako třeba nákupu nových 

strojů na výrobu, nebo přikoupení druhého vysavače pro zrychlení a zefektivnění procesu 

čištění, na které závod momentálně nemá finanční prostředky. Proto navrhuji klást důraz 

na aplikaci metody SMED a standardů čištění, které ovlivní pozitivně dobu čištění a ušetří 

tak závodu nějaké finanční prostředky z nákladů, které by tak musely být vynaloženy. 

V neposlední řadě bych navrhnul lepší motivaci zaměstnanců. Na základě analýzy procesu 

a komunikace se zaměstnanci a operátory na lince Marschmallow, jsem zjistil, že nejsou 

motivování k podání lepších výsledků. Tento fakt je do jisté míry ovlivněn monotónností 

výroby. Doporučoval bych častější porady s operátory, kteří by takto byli i školení na jed-

notlivé inovativní kroky a součástí těchto porad by byla i motivační složka, která by mohla 

být založena třeba na měsíční bázi s následným vyhodnocením. Motivace by mohla probíhat 
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buď v rámci jednotlivců, případně celých směn. Touto motivační cestou by mohlo být řeše-

no i zrychlení času čištění. 

Pokud by se podařilo v závodu zrealizovat některé z návrhů na zlepšení, mohla by se situace 

v určitých oblastech posunout vpřed. Věřím, že tyto výsledky a návrhy pomohou závodu 

Sfinx si uvědomit, kde je prostor pro zlepšení a případné zefektivnění výrobního procesu. 
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