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ABSTRAKT

Tématem bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu ve firm¢ Templarské sklepy
Cejkovice, ktera se zabyva vyrobou révového vina. Cilem této bakalatské prace je na zakladé
zjisténych nedostatkli navrhnout opatieni, kterd povedou ke zlepseni vyrobniho procesu.

Bakalafska prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast.

Teoretickd Cast je zaméfena na prizkum literarnich prament v oblasti vyroby a fizeni
vyroby, primyslového inzenyrstvi a ergonomie. Dale teoreticka cast popisuje vyuzité

analytické metody a teoretické informace z oboru vinafstvi.

Praktickd cast se zabyva predstavenim spole¢nosti, jejim vyrobkovym portfoliem, SWOT
analyzou a analyzou soucasné¢ho stavu vybran¢ho vyrobniho procesu. V posledni ¢asti
bakaléiské prace jsou uvedeny nedostatky a navrhy na zlepSeni a zefektivnéni vyrobniho

procesu spolecnosti.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, fizeni vyroby, prumyslové inzenyrstvi, SWOT analyza,

analytické metody, vinafstvi
ABSTRACT

The topic of my bachelor thesis is an analysis of the manufacturing proces in the company
Templatské sklepy Cejkovice which produces grape wine. The aim of this thesis is to
propose some measures leading to improvement of manufacturing proces on the ground of

finding deficiencies. It is divided into a theoretical and a practical part.

The theoretical part is focused on the research of literary sources concerning the field of
production and production management, industrial engineering and ergonomics. Further on
you can find here the employed analytical methods and theoretical information from the
branch of viticulture.

The practical part deals with the company, its product portfolio, SWOT analysis and the
current analysis of the chosen manufacturing proces. The deficiencies are mentioned in the
last part of my thesis and there are also proposals how to improve and increase the efficiency
of manufacturing proces of the company.

Keywords: production process, production management, industrial engineering, SWOT

analysis, analytical methods, viticulture
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UvVOD

V dnesni nelehké dobé, kdy cely svét zasahla zékeina pandemie a vétsSina spolecnosti bojuje
s velmi vysokou konkurenci, neni jednoduché na trhu obstat a pomysiny uspéch se saim od
sebe zcela jisté nedostavi. Z tohoto divodu je nezbytné nutné, aby se vyrobni podniky
iniciativné zabyvaly postupnym zlepSovanim a obnovovanim svych vyrobnich proces.
Snaha kazdého podniku je samoziejmé ziskat co nejlepsi postaveni na trhu a dosdhnout
konkuren¢ni vyhodu oproti ostatnim. Moderni doba si zaklada na i¢elném planovani a fizeni
vyroby, vysoké kvalité vyrobkdi a poptavce zaméstnanci. Usili o snizovani prostoja,
nakladl, plytvani a zmenseni ztrat ve vyrob¢ je samoziejmosti a neni tomu jinak ani
v potravinafském prumyslu, ve kterém se pohybuje spolecnost, na niz je zpracovana

bakalarska prace.

Tato bakalarska prace je zamétena na analyzu vyrobniho procesu ve spole¢nosti Templaiské
sklepy Cejkovice, ktera se zabyva vyrobou a prodejem révového vina. Firma sidli v obci
Cejkovice, ktera se nachazi piiblizné 18 km od mésta Hodonin. Spoleénost ma dlouholetou
tradici na trhu, kde si za dobu své existence ziskala celou fadu stalych zdkaznikd, a to nejen

z Ceskych tad, ale 1 z téch zahrani¢nich.

rowr

Teoreticka ¢ast prace je zpracovana formou priuzkumu literarnich prament z oblasti vyroby
afizeni vyroby, kde jsou popsany jednotlivé typy vyroby a strategie fizeni. Déle se teoreticka
¢ast zabyva primyslovym inzenyrstvim, definici ergonomie a analytickymi metodami, které
jsou provazany s praktickou casti prace. Zaver teoretické cCasti se vénuje vinafstvi,

vinafskym oblastem v Ceské republice a samotné vyrobég vina.

V ivodu praktické c¢asti této bakalaiské prace je podrobné predstavena spolecnost
Templatské sklepy Cejkovice. Jsou zde uvedeny zakladni informace, organizaéni struktura,
vyrobkové portfolio a konkurence, které firma musi na trhu celit. Za pomoci SWOT analyzy

byly vymezeny silné a slabé stranky spole¢nosti, ale 1 pfilezitosti a hrozby.

Hlavni ¢ast prace je vénovana analyze vyrobniho procesu, nejprve vSem fazim a posléze
vybranému vyrobnimu procesu pro podrobnou analyzu. Pro tuto podrobnou analyzu byl

vybran vyrobni proces lahvovani, kde jsou vina lahvovéana na lahvovaci lince spole¢nosti.

V zdvéru prace jsou uvedeny nedostatky a navrzena opatfeni pro odstranéni

identifikovanych nedostatkd, zlepSeni a zefektivnéni vyrobniho procesu ve spolecnosti.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE
Cil prace

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je prostfednictvim analyzy vyrobniho procesu ve
spolecnosti Templaiské sklepy Cejkovice identifikovat nedostatky a navrhnout mozné
opatieni pro zlepSeni a zefektivnéni vyroby soucasného stavu vybraného vyrobniho procesu

spolecnosti.
Metody zpracovani prace

Teoreticka Cast je zpracovana formou prizkumu literarnich pramenti v oblasti vyroby, fizeni

vyroby, primyslového inzenyrstvi a pouzitych analytickych metod.

Za ucelem zjisténi nedostatkil byla pouzita SWOT analyza, pomoci niZ byly ureny silné

a slabé stranky, hrozby a pfileZitosti spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice.

Na zakladé¢ procesni analyzy jsou zanalyzovany vSechny faze vyrobniho procesu, z nichz je

vybrana jedna pro podrobnou analyzu.

Analyza vybraného vyrobniho procesu byla provadéna piedev§im na zékladé pozorovani
a spoluprace se zaméstnanci na daném Useku. Dalsi spolupriace probihala pievazné
s vedoucim, ktery ma cely vyrobni proces na starost. Slouzil mi spole¢né s internimi

materialy spole€nosti jako cenny zdroj informaci.

V posledni ¢asti bakalaiské prace jsou definovany zjisténé nedostatky vybraného vyrobniho
procesu a po konzultaci s vedoucim jsou navrzeny zlepSeni, které by je mély odstranit,
zefektivnit vyrobni proces a zlepsit konkurenceschopnost spolecnosti Templaiské sklepy

Cejkovice.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podle Tomka a Vavrové (2000, s. 17) slouzi vyroba ve firemnim prostfedi k rozvoji

a vytvoteni materidlnich nebo nematerialnich statk, po kterych se trh poptava.

Tucek a Bobak (2006, s. 12) popisuji vyrobu jako nastroj uspokojujici potieby, jez vzniknou

po vytvofeni vyrobku a sluzeb.

Vyroba Ize podle Ketkovského a Valsy (2012, s. 2) definovat jako transformaci vyrobnich
faktoru do ekonomickych statki a sluzeb, které pak prochdzeji spotiebou. Statky se
v ekonomii oznacuji jako véci, které jsou vyrabény pro urcitou spottebu, poptipadé sménu.
Ukony, po kterych existuje na trhu poptavka, se nazyvaji sluzby. Ve vyrobnim procesu se
pouzivaji zdroje, které se oznacuji jako vyrobni faktory. Nejcasteji se vyrobni faktory déli

do ¢ty hlavnich skupin:

e Informace —jedna se o informace procesniho nebo technického charakteru (pracovni
postupy, sortiment, vyrobni program, vyrobni ptikazy), nebo o informace, které¢ se

aplikuji k vyuzivani vyrobnich systémi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 12)
e Piida — zahrnuje vodu, vzduch, pfirodni zdroje, lesy a zdroje nerostnych surovin.

e Kapital — 1ze rozdé€lit na finan¢ni kapital (jedna se o prostiedky finan¢ni, které jsou
urcené pro vyrobni ¢innost) a redlny kapital, ktery méa pocatek béhem vyroby

a posléze zasahuje do dalSich fazi vyroby.

e Prace — pojima veskeré lidské zdroje, které kladou diraz na kvalitu managementu.

Kapital

Vyrobni Faktory:

Puda Vystupy:
Price »
Kapitdl < FIRMA > - Virobky
Sluzby

Informace
Kwvalita

managementu

Obrazek 1 Kolobeh vyrobnich faktoru ve firmé (Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 2)
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1.1 Typy vyroby

Tento pojem lze definovat jako ptehled technologickych znakli vyroby, které pochazi
z charakteristickych ryst a technicko-ekonomické funkce vyrabénych vyrobka. Zakladnim
kritériem pro vymezeni jednotlivych typll vyroby je mira opakovatelnosti. Vyroba se

rozliSuje podle poctu druhil vyrobkii a mnozstvi na:
e hromadna,
e sériova (opakovana),
e kusova (malosériova).

Rozdily napfi¢ sériovou, hromadnou a kusovou vyrobou spocivaji v rozmérech
pripravujicich mnozstvi zptisobti a vyrobki pfifazenych potfebnych vyrobnich faktori mezi
které patii naptiklad mira specializace zdkaznikii nebo vyuzivani a uspofadani strojniho
vybaveni. Jednd-li se o hromadnou a sériovou vyrobu, tak se ve vétsing ptipada aplikuji
urcité specialni stroje, které jsou zpravidla vysoce automatizované a maji nizky narok na
lidskou pracovni silu. Stroje jsou uspotadany do vyrobnich linek, kde ptestupuji vystupy
jednoho pracovniho mista jako vstupy nésledujiciho pracovniho mista. (Ketkovsky a Valsa,

2012, s. 11)

Kavan (2002, s. 23) piedstavuje ¢tvrty typ vyroby jako projekt. Zminuje, Ze projekt je
mnozina vyrobnich ¢innosti, které sméiuji k ziskani jedinecného vyrobniho cile. Projekty
vétSinou mivaji velky rozsah ojedinélych ¢innosti, jako typické piiklady uvadi vznik nového
vyrobku, instalaci pruzné vyrobni linky a st€hovani obtiZzného vyrobniho zafizeni z jedné

pracovni haly do druhé pracovni haly.

1.1.1 Hromadna vyroba

Ve firmach s hromadnou vyrobou pievazuje vyroba jednoho ¢i malého poctu vyrobk, které
jsou zhotoveny ve velkém mnoZzstvi. Pro tyto firmy je typicka vysok4 mira opakovatelnosti
a velky stupen stalosti vyrobniho programu. Dale je pro tenhle typ vyroby specifické
naptiklad vysoka uroven vyroby a prace, podrobné zpracovani technické ptipravy, perfektni
délba prace, ktera je potlacena vysokou specializaci pracovnikli a vysoky stupen

mechanizace a automatizace vyroby. (Hefman, 2001, s. 18)
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1.1.2 Sériova vyroba (opakovana)

Je typ vyroby, ktera se uplatituje ve firmach nejcastéji. Charakterizuje se tim, ze vyrobky
jsou vyrabény za sebou v omezeném poctu neboli sérii na stejnych ¢i jinych vyrobnich
zafizenich. Podstatnou roli pfi vyrobé vyrobkt hraji ptredevSim rozsahld standardizace
vyrobkl, urceni velikosti vyroby, ekonomicky efekt a piesnd ptiprava vyroby. Tento typ
vyroby lze rozélenit na malosériovou, stfednésériovou a velkosériovou. Opakem sériové

neboli opakované vyroby, je vyroba kusova. (Hefman, 2001, s. 18)

1.1.3 Kusova vyroba (malosériova)

Jedna se o vyrobu malého mnozstvi vyrobkll o obsdhlém poctu druhii. Vyrobky se odliSuji
dle zakaznikovych potieb. Mezi zvlastnosti kusové vyroby patii naptiklad, ze kazdy vyrobek
potfebuje samostatnou pfipravu, ta mize byt obtizna ¢i ndkladna. Kusova vyroba vyzaduje
také Castou obménu a prestavbu pracovist, velky stupen kvalifikace pracovnikii a vysoké

naklady, které se poji se skladovanim vyrobku. (Kavan, 2002, s. 23)

Tabulka 1 Charakteristika jednotlivych typit vyroby (Herman, 2001, s. 19)

vyroby

(mésic az rok)

(tydny, mésice)

Ukazatel Kusova vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba
Mnozstvi vyrobkil _ Znacné velké
' Malé (desitky) Velké (sta az tisice) o
jednoho typu za rok (desetitisice)
Pocet typli vyrobkl Velky (desitky) Maly (3 az 10) Velmi maly (1 az 3)
Opakovani vyroby _ Pravidelné '
Nepravidelné, zadné Nepretrzita vyroba
vyrobku téhoz typu (mésicni)
Uspotadani dilen Technologické Predmétné Predmétné
Kvalifikace délnikli | Multikvalifikovanost Dobra Nizk4, jen zauceni
Priibézna doba Dlouha Kratsi Kratka

(dny, tydny)

Zmény vyrobniho

Snadna Obtizna Velmi obtizna
programu
Planovani a fizeni Narocéné Stfedn€ obtizné Velmi obtizné
Materialové toky Dlouhé Kratke Minimalni
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1.2 Vyrobni systém

Vyrobni proces 1ze chapat jako soubor vybranych technik priimyslového inzenyrstvi, metod
,Stihlé vyroby* a nastrojii managementu, které napomahaji dosazeni podnikatelskych cili
firmy. Je to prave cely vyrobni systém, ktery uskutectiuje vyrobu neboli proces transformace
a adaptace zdroji, které vchazi do vyrobniho systému a zamétujici se tvorbé hmotnych

statkli nebo sluzeb. (Tucek a Bobak, 2006, s. 12)

Masin (2004, s. 27) ve své knize uvadi, Zze vyrobni systém je ,, soubor vybranych metod

a technik, které podporuji dosazeni podnikatelskych cili firem. *

Jde o velmi souhrnny systém, ktery v sobé shromazd'uje vSechny faktory zapojeny do
procesu vyroby (vyrobni prostory, materidl, informace, energie, technické pracovisté,

dokoncené i nedokoncené vyrobky). (Ketkovsky, 2009, s. 4)

Funkce a obsah vyrobniho systému jsou vzdy poutany s typologii podniki, kterd ma ve
vétsin€ pripadech velmi obsahly pocet charakteristik. Pfesto lze vybirat ze soustavy
primarnich cill a ndstroji managementu vyrobnich procest, které jsou stanoveny podstatou

a cili ekonomiky vyrobniho systému. (Jurova a kolektiv, 2016, s. 93)

Okoli
¥ l. =
Vstupy i Socialnia ‘ Vystupy _
S AR T o ~ o ~C 5, R %
e it technologicky ™ r=wmmTam s

P "'I/’) - _subsystém = : \
.:;..// / EL e ] ‘\'
\\th . Zpétna vazba A

— A3 il 3 < == MG

Obrazek 2 Vyrobni systéem (Tucek a Bobak, 2006, s. 13)

1.2.1 Vlastnosti vyrobniho systému

vvvvvv

systému patii kapacita a elasticita.

Vyrobni kapacitu 1ze definovat jako maximalni objem produkce, ktery by méla byt schopna
vyrobni jednotku vyrobit za urcitou dobu. Obecné Ize tento systém nazyvat jako kapacitni

jednotka. Jeji vykon se da vysvétlit bud’ kvantitativné nebo kvalitativné. Kapacita jistého



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

obdobi je kvantitativné formulovadna jako urcity rozsah vykonil, kter¢ muize kapacitni
jednotka za toto obdobi dat. Nejveétsi rozsah vykonid se dd vysvétlit pomoci nasobeni tii

faktort.. Témito faktory jsou:
¢ maximalni mozny Cas nasazeny béhem obdobi,
e maximalni uzitecny kapacitni prifez,
e maximalni intenzita vyroby. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Vyrobni elasticitu chadpeme jako urCitou predstavitelnost, prizpisobivost, popiipade
pohyblivost vyrobniho systému pii dané zméné pracovnich povinnosti. Stejné jako vyrobni
kapacitu lze 1 vyrobni elasticitu definovat jak kvalitativné, tak 1 kvantitativng. Kvalitativni
popis vyrobniho systému vznika, kdyz je zaujeti vyrobniho systému alternativnimi prvky
pouziti. Naptiklad u vyrobnich prostfedki je tieba rozpoznavat mezi jednoucelovymi
a vicetcelovymi. V tomto sméru miiZe byt elasticita spojena se zpusobilosti obrabét celou
paletu materidlovych druht oproti jednomu. Kvantitativni elasticita je zpiisobilost vyrobniho
systému reagovat na mnozstevni transformace v objemu vyroby. Je potieba pocitat
s Casovym, usilovnym a prufezovym pfizpusobenim. Kvantitativni elasticita vyrobniho
systému je mnohokrat stanovena tim, jak intenzivné je mozZné realizovat rekonstrukci

pracoviSt’ na zménéné pracovni povinnosti. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 195-196)

1.2.2 Struktura vyrobniho procesu

Vyrobni proces se da charakterizovat jako cilevédoma ¢innost, které je systematizovana za
ucelem vytvoreni statkli materialni i nematerialni povahy s tkolem vyhovét pozadavkiim na
trhu. Vysledkem jsou tedy vyrobky nebo sluzby. Proces lze také definovat jako postupnou

nebo jednordzovou pfeménu vychoziho materidlu na hotovy produkt.

Celkova struktura vyrobniho procesu spociva v roztfidéni vyroby na snadné useky a dil¢i
¢asti, které slouzi k primarnimu zobrazeni d€lby prace ve vyrobé. Struktura vyroby se
transformuje zejména na podstaté zmeén ve vyrobnim planu, poptipad€ ve stupni sériovosti.
Délbou prace se vyroba ¢leni na fadu procesti. Tyto procesy rozpoznavame z pohledu vécné,

Casové a prostorové organizace produkce. (Hefman, 2001, s. 10)
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2 RIZENI VYROBY

, Rizeni je rozhodujici proces, smérujici kvytycenému cili prostrednictvim funkci:

planovani, organizovani, motivovani, regulovani a kontrolou. ““ (Kavan, 2002, s. 35)

Rizeni vyroby je vlastni ¢innost manazerského vedeni, ktera ma ve vyrobnich systémech za
cil zajistit optimalni vyrobni funk¢nost a nejlepsi rozvoj. Z pohledu klasického pojeti se
jedna o aktivity, které jiz uril znamy francouzsky neoklasicky ekonom a teoretik Henri
Fayol ve svém dile Zasady spravy vSeobecné a spravy podniki (1993). Podle Fayolovy

teorie zaujima klicové misto pét ¢innosti spravy:
e planovani — urceni cilti a postupd, jak jich ziskat,

e organizovani — zajiSténi hmotnych i lidskych zdrojt, ptfipadné podminek pro
vykonani naplanovanych aktivit,
e piikazovani — udélovani ukold podiizenym,
¢ koordinace — harmonizovani tkol podfizenym,
e kontrola — oveéfovani plant a ziskané skutecnosti véetné navrhu, které ptijimaji dalsi
opatieni. (Tucek a Bobék, 2006, s. 33)
Pfedmét tizeni vyroby se podle Tomka a Vavrové (2000, s. 17) v Zaddném piipadé neda
chapat jako fyzicky produkéni systém, ale jako systém nastroji a pojmi, které spadaji pod
hlavicku vyrobniho managementu.
Ketkovsky (2009, s. 30) ve své knize uvadi, Ze pod pojem fizeni vyroby spadaji vSechny
fidici procesy a funkce, které nakladaji s fizenim vyrobnich procest a systémi. Obvykle je
provazano s fizenim jinych oblasti podniku, zejména s oblasti technické ptipravy vyroby,
s materialné technickym zabezpecenim, fizenim lidskych zdroji, s oblasti marketingu,
s fizenim jakosti a vnitro podnikovou ekonomikou.
Rizeni vyroby lze rozlisit do ti1 urovni:
e strategické fizeni vyroby,
e taktické fizeni vyroby,

e operativni fizeni vyroby.

Kazda z téchto uvedenych trovni fizeni obsahuje vSechny ze zakladnich fidicich funkci,

které jsou planovani, organizovani, kontrola a vedeni lidi. (Ketkovsky, 2009, s. 30)
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2.1 Strategické rizeni vyroby

Strategické fizeni realizované top managementem, popiipade i vlastniky firmy, obsahuje
aktivity, které se zamétuji na planovani a fizeni dlouhodobého rozvoje firmy uchovéavajici
soulad mezi dlouhodobymi cili a pouzitelnymi zdroji, a také na soulad mezi firmou
a prosttedim, v némz se firma vyskytuje. Vyznamnym ukolem strategického fizeni je

vymezeni strategii a kontrola pribéhu jejich realizace. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 25)

Tucek a Bobak (2006, s. 34) uvadi, ze strategické fizeni se odviji od strategie firmy, ktera
obsahuje podstatné rozhodnuti o tvorbé vykont, kterd maji dlouhodoby ucinek. Z toho
vyplyva, Ze by jeji formulace méla byt realizovana vrcholovym managementem. Vytvofeni
a opatfeni konkurenceschopné tvorby vykont je obsahem téchto rozhodnuti, ktera jsou
pfedmétem strategického managementu. Soucasné jsou rozvadény cile, vyrobkoveé
koncepce, koncepce zdroji a trhu tak, aby byla zaruc¢ena dlouhodoba konkurenceschopnost

podniku a produkce odpovidajiciho zisku.

Strategie vyroby musi také vyjadfovat principy a zasady, podle kterych bude vyroba v dané
spolecnosti uspofaddéna s ohledem na zpisob vyhovéni poptavky po danych vyrobcich.

V tomto ohledu Ize uspotradani vyroby rozd¢lit do Etyt elementéarnich zplsobu:

Make-to-stock (vyroba na sklad) — je systematizovana tak, ze vyrobené vyrobky jsou
dodavany do skladi, ze kterych jsou distribuovany k zdkazniklim. Diky tomuto zplisobu
usporddani vyroby zvladne vyhovét pozadavkiim zédkaznikl, ktefi chtéji velmi rychlé

dodavky vyrobkii bézného provedeni.

Make-to-order (vyroba na objednavku, zakizkova vyroba) — jednd se o vyrobu
uskutecnénou podle osobnich potieb zakaznikl. Tato vyroba by méla umoZznit maximalni
upraveni vlastnosti a terminti dodavek vyrobkii poZadavkiim zakaznika. Vyroba na
objednavku je ve vétSin¢€ ptipadl drazsi nez vyroba na sklad, dale také vyzaduje delsi Casovy

usek.

Assemble-to-order (montdz na objednavku) — tento zpisob vyroby produkti zohlednuje
individualni potteby zékaznikt, aplikuji se ov§em standardni dily. D4 se fict, Ze se jedna
o kombinaci ptedeslych dvou zplisobii organizace vyroby. Jde o pokrokovy plan, ktery se ve

vetsing piipadl uplatiiuje ve stavebnictvi, ve vyrob¢ nabytkl a automobilovém pramyslu.
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Engineer-to-order (vyvoj na objednavku) — je vytvareni produktt piresné podle pozadavki
zakaznika. Kazda takova objednévka je ve své podstaté projekt, ktery zahrnuje konstrukéni
a vyvojove ¢innosti. Vzhledem k tomu, ze kazdy vyrobek je individualni, vyrobce neudrzuje
zasoby a nakup nutnych materialii a surovin je odstartovan az podle zvlastnich pozadavkl

zakaznika. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 43-44)

2.2 Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby navazuje na strategické fizeni vyroby. Rozhodnuti se vztahuji
napiiklad k organizaci vyrobniho procesu, vyrobkim a vybaveni vyrobniho systému.
Hlavnim tkolem taktického fizeni vyroby je zrealizovat strategii, kterda umozni vyhodu
v daném systému vyrobkl v zddaném vyrobnim systému. Vykonnd méfitka jsou tedy
pomérné bliz§i vyrobni fdzi a maji znacn€ rozloZenou povahu. Jednd se nasledujici

rozhodnuti:
- 1. rozhodnuti o vyrobku — uskute¢néni vyrobni politiky,
- 2.rozhodnuti o projektu zatizeni vyrobniho systému,
- 3. rozhodnuti o uspotadani vyrobniho procesu. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 69)

Odlisnosti mezi charakteristickymi vlastnostmi taktického a strategického tizeni vyroby
zahrnuji: omezeny zabér (pfedevsim rozdé€leni a vyuziti zdrojui), vyssi stupen podrobnosti,
drobny stupenl nejistoty a neurcitosti nez u fizeni strategického a krat§i ¢asovy horizont
(maximaln¢ jeden rok). Tento typ fizeni je obvykle provadéno na tUrovni nizSich
organizacnich jednotek (provozy, zavody). Prameny informaci pro taktické fizeni vyroby
jsou zejména interni. Mezi typické Ukoly taktického fizeni patfi napi: akceptovani
a pfijiméani zakazek, planovani pracovni sily, modernizace a obnova strojniho vybaveni.

vvvvvv

planovani. (Ketkovsky, 2009, s. 60-61)

2.3 Operativni Fizeni vyroby

Tucek a Bobak (2006, s. 37) definuji operativni fizeni vyrobnich procesii jako jednu ze
soucasti systému, které organizuji vyrobni jednotky. Velmi vyznamnym tkolem je
zabezpedit plnéni vyrobnich tikolt, které plynou z naroki zékaznika. ORV fidi Ginnosti
vSech sekci, participujicich se na zajiStovani a realizovani vyrobnich tkold, jak jednotlivé,

tak i viech vyrobnich sekci jako celku. ORV nelze chapat bez vztahu ke strategickému
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planovani, to definuje zékladni nachylnosti ve vyvoji a hospodarnosti podniku. Cilem je
zarucit bezproblémovy pribéh vyroby pfi maximalné ekonomickém vyuziti vstupii. Tento
typ fizeni vyroby provadi vyrobni tkoly, co se tyCe prostoru a ¢asu, to znamena, ze urcuje
kdo, co, kdy a kde se ma vyrabét. Do operativniho fizeni vyroby zafazujeme piedevsim tyto
druhy ¢innosti: operativni zajiStovani vyroby, operativni planovani, operativni evidence

vyroby, fizeni pribéhu vyroby a zménové a odchylkové fizeni.

2.4 Cile rizeni vyroby

Pti tvofeni cild fizeni vyroby by mél byt kladen diiraz na cile ztizené a stanovené ve strategii
podnikové, kterd urcuje zdkladni podnikatelskd zatizeni udéavajici urcity smér podnikani
spole¢nosti. Jako jeden z hlavnich cild, ktery se nachazi na nejvyS$$im bodé hierarchie
strategickych cild, je dlouhodobé obohacovani vlastnikli ¢i majitell dané spolecnosti. Pro
oblast fizeni vyroby byvaji asto vyvozeny dva podstatné cile SirSiho charakteru. Témito cili
jsou: maximalni uspokojeni zédkaznickych potieb a efektivni vyuzitelnost vyrobnich zdrojt.

(Ketkovsky, 2009, s. 4-5)

Takové cile vSak znamenaji pro spole¢nost vyrobu produkti nejen na velmi vysoké
technické 1 ekonomické urovni a kvalité s poZzadavky zdkaznik{l, ale 1 vykonani v€asnych
vyrobkovych a technologickych inovaci, které by mély navySovat zdokonalovani spotieby
vyrobnich faktort a konkurenci na trhu. Vedle uvedenych dvou zékladnich cili je také velmi
dilezitym cilem fizeni vyroby integrace a souhra pracovnikli dosahovat co nejlepSich
vysledki. Podle specialnich podminek si firmy uvadi jesté nékteré parcidlni cile, jedna se

zejména o cile fizeni vyroby, kterymi jsou napft.:
e naplhovani o¢ekavani zékazniki, co se tyce kvality a spolehlivosti dodavek a sluZeb,
e zkracovani priabézné doby vyroby,
e zvySovani produktivity prace,
e zmenSovani rozpracované vyroby, nakladii a zasob. (Kefkovsky, 2009, s. 4-5)

Tomek a Vavrova (2000, s. 25) ve své knize uvadi, ze spolecny cil musi byt formulovan
apopsan tak, jak odpovida nalezitému stupni ve firemni hierarchii. Nejde proto jen
0 odborné zaméfeni, ale 1 o stupent urcité znalosti a schopnosti. Nikdy nelze ocekavat, ze
vymezené cile mohou vzdy byt pravidelné plnény a zcela realizovany jako spontanni

vysledek rozmanitych firemnich aktivit, i kdyz organiza¢n¢ jsou jasn¢ usporadany.
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Historicky vyvoj primyslového inzenyrstvi byl propojen zejména diky vlivu Fredericka
Winslow Taylora, ktery v letech 1858-1915 naznacil prvotni pravidla védeckého piistupu
k zvétSovani vykonnosti podniku. Taylor se ve své strategii zaméfoval prvotn€ na rust
produktivity délnikti v ndvaznosti na efektivitu prace ve svych firmach. Jeho firemni
strategie vzdy pozorovala dva stézejni parametry, a to produktivitu ¢loveéka a produktivitu
stroje. Taylor si byl védom, Ze mezi nejvétsi nebezpeci, co se tyce vztahu k vyprodukované
kvantité, je oblast ziskani hodnotného vykonu na kazdém pracovnim miste a pracovni pozici.
Heslo, kterym se fidil, znélo ,,nejdiiv vytvotr fungujici systém, ktery bude produkovat
produktivitu a pak zvySuj kvantitu a kvalitu®“. Pocatek primyslové inZenyrstvi je odvijen od

dob F. W. Taylora, ktery je pokladan za jeho zakladatele. (Chromjakova, 2013, s. 4)

DalSimi vyznamnymi osobnostmi byli Charles W. Babbage, ktery rozbalil v celé §ifi jev
znalostni kfivky. Jeho hlavnim vysledkem bylo jednani o pracovnich ukolech ve vazbé na
zpusobilost ucit se a riist. Adam Smith, David Ricardi, John Stuart Mill a Thomas Malthus
se zabyvali problematice v oblasti navySovani vykonnosti vyrobnich systémi s raznosti na

zdokonalovani problematiky produktivity vyrobnich a administrativnich aktivit.

V poslednich letech dochazi k ur¢itym pfeménam v popisu profese primyslového inZenyra.
Kvili postupnému vyvoji pocitatem podporovanych technologii pro planovani
a rozvrhovani vyrobnich procesi je stale Castéji tato pozice pieklopena na promotéra vazeb
mezi vzajemnymi procesy. Klicové faktory, které ptisobici na kvalifikace prumyslového

inZenyra v dnesni dobé, jsou:

e neustdle rozSifovani automatizovanych vyrobnich technologii a systémul

(napf. rozvoj byznys systému, globalni ekonomika, knowledge managment),
e vyvoj novych materiali a produktova inovace (nanotechnologie, biotechnologie),

e vyrobni operace a stim propojené logistické procesy se Casto stdvaji vice

specializovanymi, zivotni cykly vyrobnich technologii jsou kratsi a kratsi,

e velky tlak na biotechnologie a Zivotni prostfedi, které pisobi na priority ve vazbé na

vyrobni procesy. (Chromjakova, 2013, s. 5-6)
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3.1 Definice priumyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi 1ze definovat jako obor, ktery slucuje poznatky technickych obort,
matematické statistiky dokonce 1 psychologie a sociologie, ktery se snazi najit nejlepsi
zpisob, jak zabezpecit tvorbu statkii a sluzeb nejlepsi jakosti s minimalnimi naklady
a idealnim vyuzitim vSech faktort, které se snazi vstoupit do vyrobniho procesu. Moderni
pojeti primyslového inzenyrstvi by si mélo vazit socioekonomického aspektu vyroby. Ten
bere ohled na zapojeni lidského faktoru do vyrobniho procesu a regresivni vliv vyroby na

¢lovéka i jeho zaporné pasobeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 106)

Masin a Vytlacil (2000, s. 81) popsali primyslové inzenyrstvi (PI) jako ,,interdisciplinarni
obor, ktery se zabyvd projektovanim, zavadénim a zlepsovanim integrovanych systému lidi,

stroju a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. *

PI je obor, ktery se zabyva zdokonalovanim integrovanych systému lidi, materialti, energii,
stroji a informaci. Tento obor déle také zuzitkovava znalosti z oblasti fyziky, matematiky

a socialnich véd. (Salvendy, 2001, s. 5)
Metody, které se v tomto oboru uplatiiuji, se rozdéluji do ¢tyt podstatnych skupin:
- technické aspekty — konstruovani a projektovani vyrobnich bunék,
- navrhovani, planovani a fizeni — kapacitni propocty, méteni prace,
- vyuziti lidského faktoru — tvorba tymu, ergonomie, zlepSovani procest,
- kvantitativni a kvalitativni metody—simulace procest. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

Podle Masina (2005, s. 65) je cilem PI odstranit plytvani a pfetéZovani pracovisté. Jeho cilem
je najit urcity zpusob, jak ,,damysIn€ji provadét praci.“ Rezultitem toho jsou rychlejsi,

levnéjsi a hodnotnéjsi poskytované sluzby zdkaznikiim a vysoce kvalitni produkty.

3.2 Priamyslové inZenyrstvi v Ceské republice

Vyraz ,,primyslové inZenyrstvi® je ptekladem anglického pojmu ,,industrial engineering®,
toto oznaceni nejmladsiho inZenyrského oboru se zacalo uzivat v jeho kolébce — USA.
V Ceské republice se zadal tento pojem vyskytovat az po roce 1989. Oviem nejednalo se
viak o vyuziti celistvého oboru tzn., Ze se bohuZel nedal ani vystudovat. Cinnosti, které
nalezi pod tento obor, byly vykonavéany uz dtive, ale pouze v okruhu jednotlivych oddéleni,
nikoli v okruhu celého podniku, jak to miiZzeme pozorovat v ¢eskych podnicich nyni. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 79-80)
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3.3 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inZzenyr (v anglickém ptekladu ,,industrial engineer*) je pracovnik, jehoz osobni
vlastnosti, praktick¢ zkuSenosti a teoretické znalosti davaji moznost vykonavat Cinnost

z oboru pramyslového inzenyrstvi.

Mezi jeho zasadni cile patii zejména vysoka produktivita podniku, neustale zlepSovani
procestt v podniku, zajisténi vyroby kvalitnich vyrobkl, diky ¢emuz podnik dosahuje
vysokého zisku, zamezeni plytvani spojené s vyrobky a sluzbami. Pro dosahnuti téchto
danych cili vyuziva primyslovy inzenyr zejména poznatky ze socialnich, humanitnich,
technickych a informacnich obort, v uritych ptipadech se opird o metody manegementu.

(Masin, 2005, s. 65)

Piehled znalosti, které mé& primyslovy inZenyr, stanovuje jeho schopnosti naleZzité
proniknout do v§ech podnikovych procest a diky témto poznatkiim zde zvladnout zkoumat
plytvani nebo jiné uzké misto a navrhnout optimalni feseni pro tyto problémy, které vznikaji

ve vyrobg. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Masin a Vytlacil (2000, s. 84) ve své knize uvadi, ze primyslovy inZenyr je tzv. tlumocnik,
s kterym mtizete diskutovat o tom, co ma v planu udélat, dokaze sdélovat i informace ,,shora-
doli” a naléhat tak na ostatni inzenyrské profese, ze jsou tady proto, aby tvorily zisk.
V tomto vztahu pomaha k lepSi komunikaci a ke spojeni prace. Primyslovy inZenyr dokaze
také velmi efektivné pfenaset a kombinovat navrhy vyrobnich procest od riznych odbornik
a dopracovat se tak k mnohem lepsim vysledkiim, nez jsou toho schopni zaméstnanci ve

vyrobe.

Mezi jednu z hlavnich odliSnosti mezi primyslovym inZenyrem a ostatnimi inZenyrskymi
profesemi je zptlisobilost piezit vzdy a vSude. Jeho znalosti mohou byt uplatnény kdekoliv,
da se fict, Ze témé&f ve vSech oblastech podnikani, od automobilového primyslu po
nemocnice, od armady az po vyzkumné projekty. Ostatni inzenyrské profese jsou na rozdil
tomu diky svym specializovanym znalostem vice spojeny s danym odvétvim. Mohou vSak

ve svém kariérnim postupu prozit ur¢ité vzestupy ¢i pady. Podle toho, co dany sektor zaziva.
Primyslovy inZenyr ma zasluhou svych Sirokych znalosti tak oproti obvyklym inzenyrskym

profesim snadnéj$i cestu do urovné vrcholového managementu. (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 85-86)
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Podle Chromjakové (2013, s. 10) primyslové inzenyrstvi reaguje na soucasny vyvoj
podnikatelskych systémti a novych pozadavki. Zminuje, ze na kazdého pramyslového
inZzenyra jsou kladeny naroky, aby mél znalosti napf. z chemie, elektroniky, fyziky,
ergonomie nebo pocitacem fizené vyroby. Velmi stézejni souCasti jsou samoziejmé také
komunikacni dovednosti. Ma-li primyslovy inZzenyr zdarn€ vést své projekty neptetrzitého

zlepSovani, mél by byt diplomat, uznavana osoba s urcitym respektem a tymovy hrac.

Do budoucna se pocita s tim, Ze mistii a vedouci vyroby se budou osmélovat na zaklad¢
zpétné vazby z vyrobniho systému. Postaveni primyslového inzenyra bude tedy hlavné
v rozhodovani a planovani metod, které budou spravné pouzity. Priimyslovy inzenyr bude
v kazdém pripad¢ muset origindlné tvorit plany a premyslet, jak zlepsit dané procesy, aby

vytvoftily pro podnik zisk. (Chromjakova, 2013, s. 10-11)

3.4 Metody pramyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi ma k dispozici fadu metod a nastroji. Tyto metody a nastroje lze
aplikovat ve fazich navrhu vyrobku, vyrobniho procesu, pfi jeho zavadéni do vyroby, pii
zvySovani produktivity a zlepSovani procesii v podniku. Mnoho metod PI se zatazuje mezi
tzv. mékké metody, kde je jejich zdafilost pouziti v prvni fad€ zavisla na lidském faktoru.
Dutlezitou podminkou pro vyuziti téchto metod jsou samoziejmé védomosti pracovnikd,
kteti budou fidit projekty. Tito pracovnici by méli mit celkovy ptehled o moznostech
a riiznych omezenich jednotlivych metod. Metody PI vystupuji jako tviirci urcitych piinosi.
Mezi jejich nejvyznamné;jsi rysy patii hlavné schopnost spojovat zakladni metody do celk,

orientovanych na zpravidla velkou oblast problematiky podniku. (Badiru, 2005, s. 34)

Jak jiz bylo zminéno diive, hlavnim ukolem priamyslového inzenyra je zlepSovat procesy

v podniku. Zékladni podstatou zlepSovani procest je odstranéni plytvani.

RozliSujeme dveé skupiny metod pro eliminaci plytvani, jsou to metody zakladni
a komplexni. Zékladni metody lze definovat jako néjaky zaklad pro zlepSovani. Ve vétsSing
pfipadl se jednd tedy o metody, které se zamétuji zejména na tizkou soustavu problémul
systému a ukazuji praxi béhem jejich feSeni. Zakladni metody jsou obvykle jednoduché,
prvni vysledky ptichéazeji v kratké dob¢ a ve vétSin€ ptipadech jsou snadno vyhodnotitelné.
Komplexni metody zahrnuji osamocené pfistupy k feSeni problému. Charakteristickym
znakem je, Ze zvladnou spojovat zdkladni metody do celkd, zpravidla orientovanych na $irsi
oblast problematiky spole¢nosti. Pro tento typ metody je nutné, aby zaméstnanci dané

spolecnosti méli zkuSenosti ve zlepSovani produkcnich systému.
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Mezi ,,zakladni metody* patii napt.:

Jidoka,

- Kanban,

P&t S (5),

Poka-Yoke,

Rychld zména (SMED),

Standardizace,

Stihlé procesy (LP),

Totaln€ produktivni udrzba (TPM),

Vizualni fizeni (VM). (Tucek a Bobak, 2006, s. 116)

Mezi ,,komplexni metody* patii napf.:

Just in time (JIT),

- Kaizen,

Six Sigma,

Stihlé pracovisté — Lean layout (LL),
- Tymova prace (TP). (Tucek a Bobdk, 2006, s. 197)

Charakteristika vybranych metod primyslového inZenyrstvi:

3.4.1 Metoda 5S

Hlavnim cilem metody 5S je zvySit kvalitu pracovniho prostiedi v podniku, zvysit
samostatnost zaméstnanci, tymovou praci a vedeni lidi. Jedna se o program péti primarnich

principt pracovisté. Metoda 5S se sklada z péti japonskych slov a to:
1. Seiri — tklid, odstranéni nepotiebnych predméti,
2. Seiton — potadek,
3. Seiso — ¢isténi, udrzovani potadku,
4. Seiketsu — standardizace, kontrola,

5. Shitsuke — vycvik, disciplina. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)
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Na vétsin¢ pracovistich, kde je aplikovdna metoda 5S, se velmi Casto muzeme setkat
s pravidelnou kontrolou auditli, na kterych se zjist'uje, jak se zasady této metody dodrzuji.
Tuto metodu nemusi pouzivat a zavadét pouze ve vyrobnim procesu, lze ji také vyuzit

v kancelafich a ostatnich mistnostech.
Seiri

V podniku je to jeden zvelmi ndrocnych krokd. V praxito znamend, ze by si mél
zamestnanec projit celé své pracovisté a nad kazdou véci, kterd se tam nachazi se zamyslet,
zda ji potfebuje k vykonu své prace ¢i nikoliv. Jestlize se rozhodne, Ze ji nepotiebuje,
z pracovisté se odstrani. Je doporuceno provadét jednou mésicné kontrolu, jestli je tato

zasada dodrzovana. (Bauer, 2012, s. 33)
Seiton

Cilem této zasady je uspotadat pracovisté tak, aby byly véci vzdy uloZeny tzv. ,,po ruce.*
Vsechny véci jsou ulozeny dle zasad ergonomie a odstranéni nadbytecnych pohybii. Ulozeni
téchto predméti by mélo byt padné oznaceno, aby bylo mozné dat vzdy pracovisté do

puvodniho stavu. (Bauer, 2012, s. 34-35)
Seiso

Smyslem toho slova je udrzovat neustaly potadek na pracovisti. VSechno musi byt vyc¢isténo,
umyto a natfeno. V tomto kroku plati zdsada, Zze zaméstnanci si Cisti svoje pracovisté sami.
Vysledkem toho kroku je, ze je pracovisté, popiipadé stroj v nejlepSim mozném stavu.

(Bauer, 2012, s. 35)
Seiketsu

Vzhledem k tomu, ze bylo vynalozeno velké Gsili, aby pracovisté vypadalo usporadané, mél
by se tento stav udrzet. Proto se vypracovavaji rizné standardy vzhledu pracovisté tzn.
situovani materidlu a pomtcek. Standard pracovist¢ by mél byt publikovan v prostoru
pracovisté, aby byla umoznéna kontrola stavu. Je velmi dileZité mit na paméti, Ze standardy

maji praci zameéstnanciim usnadiiovat nikoliv komplikovat. (Bauer, 2012, s. 36)
Shitsuke

Posledni krok metody 58S, jehoz cilem je zaskolit vSechny zaméstnance s jeho zasadami.
Vyzaduje disciplinu, usili udrzet a nadale zlepSovat stav daného pracovisté. Zakladnim
oveétovacim prvkem tohoto kroku jsou pravidelné audity neboli dohled nastaveného stavu

a jeho vyhodnoceni. (Bauer, 2012, s. 38)
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3.4.2 DalSi metody prumyslového inZenyrstvi
Jidoka

Masin (2005, s. 10) ve své knize uvadi, ze Jidoka je koncept znamy jako ,,automatizace
s lidskym citem®. Automatizace je tedy pfedani lidské inteligence na stroje tak, Zze jsou
schopny se samy automaticky spustit, zastavit, nalozit, vylozit, poznat vyskyt vady
a signalizovat potfebu pomoci. Tato metoda didvda moznost operatorim se uvolnit
z nepietrzitého dozoru nad strojem a umoznuje jim vykonavat jiné ¢innosti, které pridavaji
hodnotu nebo navysuji stabilitu vyrobniho procesu. Vyhodou automatizace je to, Ze za

pomérné nizké naklady ziskame az 80 % vyhod automatizace.

Autonomni (samostatny) stroj ma zpusobilost nahradit jednu z ¢innosti, nutnou pfi jeho
manipulace tedy urcit totoznost abnormalit. ZvySovani samostatnosti stroje je samoziejme

zaloZena na vyuzivani nastrojui priimyslové automatizace zejména tedy na:

e automatické zastaveni stroje,

e Dbezpecnostni zafizeni,

e zafizeni, které identifikuje problémy nebo vady,

e zafizeni signalizujici problémy.
Pti zavedeni této metody do vyrobniho procesu dosdhneme toho, Ze:

e operatofi hodnotnéji vyuZziji sviij Cas,

e zviditelnime abnormality kazdému v okoli stroje. (Tucek a Bobak, 2006, s. 123)
Kanban

Japonské slovo Kanban v piekladu znamend ,,informacni tabule®. Slovo kanban se stalo

synonymem pro planovani poptavky. (Gross a Mclnnis, 2003, s. 1)

Metoda Kanban byla zavedena firmou Toyota. Je to japonsky systém, ve kterém jde
o kratkodobou schopnost dorucovat na urcita pracovisté material s jasnym cilem, a to snizeni
nakladi vazanych v zasobach. Tato metoda se aplikuje pii hromadné a velkosérioveé vyrobe.

(Tomek a Vavrova, 2007, s. 244)

Mezi hlavni divody pro zavedeni metody Kanban do vyrobniho systému je skutecnost, Ze
s jeho pomoci dochazi ke snizovani velikosti vyrobnich dévek a diky tomu Ize 1épe reagovat

na dané pozadavky zakaznikl dle aktudlni situace ve vyrobnim procesu. Divame-li se na
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ekonomickou strdnku Kanban systému, je vlivem nizs§i vazanosti zasob ziejma, obdobny
ucinek ma i mnohem rychlejSi zaznamenani nekvality v systému nebo snizeni objemu

nadprace. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 77)
K velmi dilezitym prvkim systému Kanban patfi:
- vyuzivani principu tahu,
- pruzné nasazovani pracovnikll a provoznich prostiedkd,
- vytvéfeni samoftidicich regula¢nich oblasti mezi vyrobnimi a spotiebnimi oblastmi,

- transfer fizeni na vyrobni pracovniky s pomoci karty Kanban, jakoZto specidlniho

prenasece informaci. (Kuchatikova, 2011, s. 250)
Poka-Yoke

Tucek a Bobdk (2006, s. 124) uvadi, ze japonské slovo Poka-Yoke je oznaceni
mechanickych nebo elektrickych prostiedkt, které dovoluji identifikaci chyb v misté€ jejich
zlikvidovani diive, nez se pfeméni na vady. Poka-Yoke patrd po mozné lidské chybg,
zamezuje proces a davd moznost odstranéni chyby v ramci zpétné vazby. Tento systém lze

ve své podstaté chapat jako realné zaopatifovani kvality v pracovnim systému ¢i procesu.
Poka-Yoke ma tii hlavni funkce:

- zastaveni stroje nebo procesu,

- kontrolu,

- varovné signaly. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 125)

Tento systém se pysni tim, Ze je zalozen na obvyklych mechanickych feSenich i na

prostfedcich primyslové automatizace.
Totalné produktivni udrzba (TPM)

TPM neboli ,totalné¢ produktivni udrzba“ je soubor Cinnosti, které vedou k spravovani
strojniho parku v idedlnich podminkéch a zejména ke zmén¢ systému, ktery udrzeni téchto
podminek zabezpecuje. Jednd se o stile vyvijejici proces, jehoz startem je zména
dosavadniho pohledu na danou soucinnost useku vyroby a servisu a dalSich oddila
(technologie, ptiprava vyroby, logistika), které se participuji na bezchybny vyvoj vyrobniho
procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 279)
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Mezi hlavni pfinosy této metody patii:
e podpora aktivit vyrobnich tymi,
e samostatna udrzba operatort,
e cCinnosti vedouci k maximalnimu vytizeni zatizeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 280)

Pro tuto metodu je velmi dualezité navrhnout pravidelnou udrzbu. V Zadném ptipad¢ neni
vhodné Cekat, az dojde k samotné poruse stroje Ci zafizeni. Jestlize chce spolecnost tuto
metodu aplikovat, urcité bude dochazet k postupnému zlepsovani vysledki. Tento Gspéch se

vSak nedostavi hned na zacatku, ale az po urcité dob¢. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 238)
Just in Time — (JIT)

Systém Just in Time ma sviij pivod v zemi zapadajiciho slunce, tedy v Japonku. Tento
pojem je velmi ¢asto propojovan s automobilkou Toyota. Systém JIT byva ¢asto nazyvan

také jako ,,Toyota Production Systém*.

Masin (2005, s. 37) uvadi, Ze JIT je vyrobni koncepce, pfi jejimZ upotiebeni jsou vyrobky
dodavany, vyrabény i skladovany pouze v piipad¢, kdyz to zakaznik pozaduje. Tento systém
je zaloZen na metodéach jako napft. odstranéni plytvani, metoda rychlych zmén sortimentu,
tahové systémy, totdln¢ produktivni udrzba, Poka-Yoke apod. Zapojeni koncepce JIT
1 metod primyslového inZenyrstvi do Zivota poskytlo mnoho pozitiv, mezi které patii napf.

kratsi prubézna doba, mensi vyrobni série ¢i rychlejsi reakce na pozadavky zékaznikd.
K pouziti JIT je mozno ptistupovat trojim zpiisobem:

e JIT je pojiman jako firemni koncepce fizeni vyroby, popiipadé i v celém prifezu

¢innosti podniku, kde je zdkladnim cilem zlepSovani a minimalizace ztrat,

e metoda JIT je aplikovéana v fizeni vyroby formou souboru technik, které jsou typické
prave pro jeji vyuZzivani, uplatiiuji se zde 1 planovaci principy. (Ketkovsky a Valsa,

2012, s. 83)

vvvvv

a zvyseni jakosti, redukci zasob, rozpracované vyroby a vyrobnich i skladovacich prostort,
vys$$i vyuziti vyrobnich zdrojli, snizeni rezijnich nakladt a vyS$s$i produktivitu prace.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 85)
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4 ERGONOMIE

Pojem ergonomie vznikl ze spojeni dvou feckych slov, a to prace — ergon a nomos — zakon.
Zrody ergonomie jsou ve sdruzeni s vyvojem pracovni Cinnosti ¢lovéka. Od pradavna
potieboval ¢lovék k praci svoje ruce, kterymi pisobil na véc, aby ji transformoval. Casem
ale zacal davat mezi ¢lanek predmét, kterym zvysil svoji silu. Za zakladatele ergonomie je
povazovan americky strojni inZenyr Frederic Winslow Taylor. Jeho studie byla publikovana
z predpokladu, ze pracovnik je pfi své praci Spatné vyuzit. Taylor se snazil najit zptisob, jak
ziskat lepsi vysledky. Béhem urCovani ergonomickych parametri se urcité nevyhneme

analyze ¢innosti, které ¢loveék v pracovnim procesu ucini. (Chundela, 2001, s. 41)

Definic pojmu ergonomie je n€kolik, vSechny se ale shoduji na stejném cili. Cil ergonomie
tkvi ve vyhledani souladu, popiipadé¢ rovnovdhy mezi vykonovou kapacitou cloveka
(senzorickou, biomechanickou, energetickou a mentdlni) na jedné strané a potfebami

pracovniho ukolu a podminek na stran¢ druhé.

Dnesni pojeti ergonomie vychazi z toho, Ze podstatou je systém clovek — stroj — prostiedi.
Tyto tfi slozky pracuji vZdy ve vzdjemné souvislosti a zavislosti. V soucasné dobé se
ergonomie snazi o integrovany ptistup k vysledku ochrany zdravi ¢lovéka, utvotreni pohodli
a o jeho systémové koncepci. Stroje, pracovni prostor, lidé, technicka zatizeni a faktory
pracovniho prostiedi jsou nazyvany jako pracovni systémy. Ty vice ¢i mén¢ ovliviiuji aktivni
kapacitu clov€ka, jeho pracovni pohodu, zdravi, bezpecnost, motivaci, spokojenost

a spolehlivost. (Maly a kol., 2010, s. 55-56)

4.1 Definice ergonomie

Chundela (2001, s. 7) ve své knize uvadi, ze ,, ergonomie je véda, kterda pouziva teorii,
principy, udaje a metody navrhovani s cilem optimalizovat lidskou pohodu a celkovou

vykonnost systéemu. “

Gilbertova a Matousek (2002, s. 15) pod pojmem rozumi, Ze ,,ergonomie je védecka
disciplina zaloZenda na porozumeni interakci c¢loveka a dalsich slozek systéemu. Aplikaci

vhodnych metod, teorie i dat zlepsuje lidské zdravi, pohodu i vykonnost. “
Definice ergonomie dle BOZP:

,Jednd se o mezioborovou disciplinu, ktera se snazi dosahnout a prizpiisobit pracovni

podminky vykonnostnim moznostem cloveka. *“ (BOZP, © 2020)
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4.2 Oblasti ergonomie

Mezioborova véda, kterd se zabyva vztahem mezi ¢lovékem, praci a technikou, vklada do
ergonomie nékolik dil¢ich védeckych oblasti. IEA rozdéluje ergonomii do tii zékladnich

a jedné specialni oblasti.

4.2.1 Fyzicka ergonomie

Fyzicka ergonomie se zabyva vlivem pracovnich podminek a pracovniho prostoru na lidské
zdravi. Naptiklad zuzitkovava poznatky z oblasti fyziologie, anatomie, biomechaniky
a antropometrie. Pfiklady fyzické ergonomie jsou napi: bezpecnost prace, manipulace
s bfemeny, onemocnéni, zejména pohyblivého aparatu a uspotfadani pracovniho mista.

(Kovég, 2010, s. 48)

4.2.2 Psychicka/kognitivni ergonomie

Orientuje se na psychologické aspekty pracovnich aktivit, naptiklad usuzovani, pamét’ apod.
Nalezi sem také psychicka zatéz, dovednosti, vykonnost, procesy rozhodovani, interakce

¢loveéka — lidska spolehlivost, pracovni stres, pocitac. (Kovag, 2010, s. 52)

4.2.3 Organizacni ergonomie

Organizacni ergonomie se soustfedi na optimalizaci systémi vcetné jejich organizacni
struktur, strategii a vyrobnich postupi. Do tohoto odvétvi spadd také lidsky systém
v komunikaci, pracovni planovani, socidlni klima, management kvality, sménova prace,

rezim prace a odpocinku. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 15)

4.2.4 Specialni ergonomie

Kromé¢ tfech zakladnich oblasti existuje 1 ergonomie specidlni, ktera detailn€ji rozdéluje

specifikaci jednotlivych oblasti.
e Participacni (iéastnickd) ergonomie

Jedné se o typ ergonomie, kdy sam zaméstnanec je u navrhovani a uspotadani pracovniho
mista. To mu umoziuje rozpoznat rizné rizikové faktory, které by mohly mit nezadouct vliv
na jeho zdravotni stav. Zasluhou zapojeni do realizace dochézi ke kvalitngj$i adaptaci

pracovnika na nov¢ ptizpisobené pracovisté. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 17)
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¢ Rehabilita¢ni ergonomie

Specifika této oblasti ergonomie jsou ta, ze se zaméiuje jak na pfipravu handicapovanych
lidi, tak na konstruk¢éni ptizptisobeni daného pracovisté, nastroju, dilenského nébytku
a pracovnich pomtcek, aby byly ve shod¢ s vykonovou kapacitou osoby a jejim psychickym

stavem. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 17)
e Psychosocialni ergonomie

Tento typ specialni ergonomie se zabyva psychologickymi poZadavky pfi praci a stresovymi
faktory. Mira stresu je dana psychologickymi naroky prace a mirou rozhodovani
zaméstnance pfi feSeni pracovni situace. Ma velky vyznam naptiklad pii vybéru pracovnikt
na pracovni pozice. Je velmi tzce spjata s myoskeletalni ergonomii, jelikoz stres a jiné
socialni a psychické faktory velmi €asto ovliviiuji ¢etnost onemocnéni pohybového aparatu.

(Gilbertova a Matousek, 2002, s. 16)
e Myoskeletalni ergonomie

Jedna se hlavné o prevenci kvalitné podminénych onemocnéni pohybového aparatu,
pfedevS§im onemocnéni patefe a hornich koncetin. Tyto nemoci se u ¢lovéka projevuji
postupné nikoliv ndhlym poranénim. Jejich riziko roste zejména kvili ergonomické
expozici, to znamena, ze télo je casto podrobovano opakovanému vydavani nadmérné sily

a vsugerovanym poloham, které jsou télu neptirozené. (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 16)

4.3 Vhodné ergonomické pracovisté

Hlavnim cilem pracovisté, které bylo zbudovéano s ohledem na ergonomické pozadavky, je
vykonani ndrokli na ochranu lidského zdravi, bezpecnost a harmonii pii vykonavani

pracovniho postupu. (Maly a kol., 2010, s. 200)

VSeobecné plati, Zze na pracovni podminky a pracovni prostiedi se musi adaptovat
zaméstnanci. Nejvhodnéjsi navrh pracoviste je nezbytnym piedpokladem k dosazeni trvalé
vykonnosti a vysoké urovni. Je nutnosti pracovnikovi zajistit zejména vhodnou pracovni
polohu, optimalni vySku pracovni plochy, nalezité zorné podminky pro préaci, vhodné
pohybové prostory, bezpecny piistup na pracovisté a v neposledni fadé¢ bezpecnost pii

vykonéavané praci. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 234)
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5 ANALYTICKE METODY

Analytické metody jsou navody ¢i zpusob realizace rozboru néjakého problému, stavu nebo
skutecnosti. Tyto metody jsou vétSinou Casové 1 ukolové omezené, ¢imz je mySleno
jednorazové aplikovani pro feseni dané¢ho tématu, na rozdil od metod fizeni, které plisobi na

fizeni v organizaci v del§im ¢asovém horizontu.

5.1 SWOT analyza

Tradi¢nim zakladem pro tvorbu strategie je srovnani internich silnych a slabych stranek
s vn¢j$imi ptilezitostmi a hrozbami ,,Strenght and Weaknesses to external Opportunities and
Threats* (SWOT). Tento typ analyzy patii mezi jednu ze zakladnich technik strategického

fizeni. Jak je zndzornéno na obrazku €. 3, strategie

External Internal
appraisal appraisal

se vytvaii na priniku vnéj$itho hodnoceni hrozeb } ]
Threats and Strengths and
opportunities in weakness of
environment organization

a prilezitosti, kterym organizace ¢i podniky ve svém

Key success Distinctive

factors

Social
responsibility

prostiedi celi. Jsou posuzovany z hlediska klicovych

faktorh spéchu a vnitiniho hodnoceni silnych

Creation
of
strategy

a slabych stranek samotné organizace. PrileZitosti
ahrozby jsou identifikovany  porozuménim
zakaznikl a jejich trhil. Vnitini silné a slabé stranky

podniku  jsou  hodnoceny  prostfednictvim

Implementation
of strategy

disledného organizacniho hodnoceni. (Pyzdek

a Keller, 2013, s. 69) Obrazek 3 SWOT-model strategie

(Pyzdek a Keller, 2013, s. 70)

Jedna se o jednu z nejznamé;jsich a nejcastéji pouzivanych analyz pro prostredi firmy. Hlavni
cilem této analyzy je odhalit, jestli jsou pfitomné strategické plany daného podniku
uskutecnitelné i jak se zvladnou srovnat se zménami, které vznikaji v prostiedi. Tento typ
analyzy je spojen z ptivodnich dvou analyz, témi jsou SW (silné a slabé stranky) a OT
(ptilezitosti a hrozby). Jako pocate¢ni analyzou by se mélo zacit pfileZitostmi a hrozbami,
které vstupuji do firmy z vnéjsiho prostredi. Méli bychom se zabyvat jak makroprostiedim
(ekonomické faktory, technologické faktory, politicko-pravni faktory), tak i mikroprostiedi
(nasi dodavatelé, zakaznici a konkurence). Déle pak nésleduje analyza vnitiniho prostredi,
tedy jiz zminénych silnych a slabych stranek firmy. Tady nas budou zajimat predevSim
firemni cile, zdroje, systémy, vztahy na pracovisti, organizacni struktura ¢i kvalita

managementu. (Jakubikova, 2013, s. 129)
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5.1.1 Analyza vnitiniho prostredi

Jak uz bylo zminéno, do vnitiniho prostiedi mizeme fadit silné a slabé stranky podniku, coz
je dano tim, Ze jsou oba tyto elementy ovlivnény faktory, které na podnik plisobi zevnitf,
tedy napiiklad samotnymi pracovniky, jejich zkuSenostmi, podnikovym vybavenim
a kapacitou. Za silné strdnky se poklddaji vSechny fragmenty, diky kterym si firma
zachovava dobré postaveni na trhu. Tyto stranky lze také zuzitkovat pro vytvofeni
konkuren¢ni vyhody firmy na trhu. Protikladem jsou samoziejmé slabé stranky podniku
v podobé¢ faktort, které opacné brani firmé k jejimu efektivnimu vykonu. Hlavnim cilem
analyzy vnitiniho prostfedi je tedy porozumét schopnostem firmy a produkty vyvijet,

prodavat, poskytovat sluzby a vyrabét. (Jakubikova, 2013, s. 109)

5.1.2 Analyza vnéjSiho prostredi

Do analyzy externiho prostfedi zafazujeme pftilezitosti a hrozby, které jsou ovlivnény
prevazné faktory z vnéjsiho okoli podniku, kterymi jsou naptiklad zékaznici, konkurence ¢i
dodavatelé. Pod nazvem pfilezitosti podniku si mizeme vybavit vSechny moznosti, které ma
podnik pro zlepSeni svého postaveni na trhu, poptipadé dosaZeni svych vytycenych cild.
Okolnosti, které pro podnik znamenaji vétSinou piekazky, registrujeme do kategorie hrozby.
Do této kategorie spada vSechno, co by mohlo ptivést podnik ke krachu. Cilem tedy je tyto
hrozby zmensit €1 Gpln€ odstranit. (Jakubikova, 2013, s. 101)

5.2 Procesni analyza

Procesni analyza neboli analyza procesti znamena analyzu toku prace v organizacich, tedy
analyzu individuélnich procest. Piispiva pochopit, zlepsit a vést procesy v organizaci. Jedna
se tedy o analyzu, kterd se zamé&fuje na postup prace od jednoho ¢lovéka k druhému, a ptitom
definuje vstupy, vystupy a jednotlivé kroky spotfeby zdroji. Simplifikované feceno jde

o analyzu procesl o tom, ,,jak se co déla“, poptipadé¢ ,,jak co probiha.*

V praxi se tato analyza uplatiiuje kdykoliv, kdyz potifebujeme zjistit ¢i popsat tok prace.
Aplikuje se pro zlepSeni ucelnosti, vykonnosti, hospodéarnosti a efektivnosti. Tato analyza
pomaha jednotlivé procesy poznat, popsat, vizualizovat a dat do oboustrannych souvislosti.

Typickym vystupem analyzy procest je tzv. mapa procest €1 procesni modely v podniku.

Procesni analyzu tvofti tabulka, ve které jsou poznamenany urcité ¢innosti, které se d€li na

operace, transport, skladovani, kontrolu a ¢ekani. K danym ¢innostem jsou pfifazeny také
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pracovni ¢asy, vzdalenosti transportu, specifické symboly (viz. tabulka ¢.2), a také potiebny

pocet zaméstnanct k provedeni dané operace. (Management mania, © 2011-2016)

Tabulka 2 Symboly procesni analyzy (vlastni zpracovani)

Cinnosti Symbol

Operace ‘

Transport »
Skladovani ‘

Kontrola -
Cekani .

Vysledkem procesni analyzy miize byt s vdzanosti na uzité metody a nastroje obycejny

textovy popis nebo propracovany procesni model, ktery vyobrazi vSechny potiebné

zavislosti. (Management mania, © 2011-2016)

PROCESNI ANALYZA

E. Cinnost s E. & 'f_bg _ g E E % g -
Ele| 2|3 |a|z|2|2|E|z £
o Bl =8]8 2 2 2| 3 =
1 OQ|= 0|V |D
2 O|=|(0|V (D
3 O|= |0V (D
4 O|= ([ 0|V (D
5 O|l= [ 0|V ]| D
6. O|l= | 0|V ]| D
7 O|l= | 0|V ]| D
3 O|l= | 0|V ]| D
9. O|l= | 0|V ]|D
10. O|= ([ 0|V|D
etnost
Soucet £asu (min), (hod), (den)
Vzdalenost (m)

Obrazek 4 Procesni analyza (vlastni zpracovani)
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6 VINARSTVI

Vinaistvi je zeméd¢€lské odvétvi, které se zabyva péstovanim a zkoumanim révy vinné.

6.1 Historie vinarstvi

Réva vinna je lidem zndma uz nekolik tisic let. Da se spekulovat o tom, ze bylo jen otazkou
Casu, nez lidé piisli na UCinky zkvasené hroznové S§tavy. Prvni potvrzeni, které by se
o vyrobé vina daly fakticky ¢asové zaradit, pochazeji z doby pted 7 az 10 tisic let. Potvrzeni
se vyskytly na uizemi dnesniho Turecka, Libanonu, Gruzie a Jordanska. Tyto staty jsou dnes

oznacovany za pravou kolébku vina. (Kraus a spol., 2005, s. 14)

Piiblizné kolem 2000 let pt. n. 1. se zadalo vinaistvi zdokonalovat v Recku. Z tohoto statu se
vinafstvi postupné rozsifilo do oblasti zdpadniho Stiedomofti. Timto stylem se vinafstvi
dostalo k Rimantim, ktefi se postarali o zvétseni obecnych znalosti o péstovani révy a vyrobé
vina. Diky Rimantim se tento novy zemédélsky obor pii rozriistani své fise rozsitil do stiedni

a zapadni Evropy. (Kraus a spol., 2005, s. 14)

Dle antickych autorG bylo vino zndme také mezi keltskymi kmeny, skoro ve vSech
provinciich Rimské fiSe. Vlivem tdchto provincii se vinaistvi dostalo i na Moravu a tehdy
pravdépodobné zagalo dochézet k prostupovani vinaiskych znalosti i na izemi dnesni Ceské
republiky. V této souvislosti je ¢asto oznaovan za otce a zakladatele evropskych vinatstvi
fimsky panovnik cisat Marcus Aurelius Probus, ktery vladl v letech 276282 a odvolal zdkaz

sazeni vinic za Alpami. (Kraus a spol., 2005, s. 15)

Samotny rozkveét naSeho vinafstvi nastal az v pribéhu 14.stoleti za vlady cisate Karla IV.
V priibéhu 16.stoleti samotné rozloha vinic v Cechach a na Moravé vrcholila. Za vlady
Rudolfa II. dochazelo k upadku naSeho vinafstvi, které¢ koncilo v priibéhu tficetileté valky.
Po konci tficetilet¢ valky nastal opét velky rozmach vinafstvi na Moraveé. Pocatkem
19.stoleti kviili velkému rozvoji pivovarnictvi stoupal upadek vinaistvi az do doby sametové
revoluce, ktera ptinesla ndvrat k soukromému vlastnictvi. Velkovyrobni celky byly
roz¢lenény mezi soukromé vlastniky. Podniky na vyrobu vina v8ak zlistaly zachovany.
V roce 1995 byl schvalen Vinatsky zakon, ktery ¢aste€né navazoval na predpisy ES. Tento
zakon se vyrazné zaslouzil o zvySeni kvality produktového vina. Vstoupenim Ceské
republiky do EU byl pfijat novy zékon, ktery jiz pouze dodava a rozviji spole¢nou organizaci

trhu s vinem v EU. (Kraus a spol., 2005, s. 21)
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6.2 Vinai'ské oblasti CR

Mezi zékladni piedpisy, které koriguji vinohradnictvi a vinafstvi, je zdkon ¢. 321/2004 Sb.,
o vinohradnictvi a vinafstvi a 0 zméné nékterych souvisejicich zakont. Diky tomuto zakonu
jsou vymezena urcita uzemi vinatskych oblasti, podoblasti a formy geografického oznaceni
vin vypéstovanych na tizemi Ceské republiky. Zakonem byly stanoveny dvé vinai'ské oblasti
v Ceské republice — Morava a Cechy, které se dale rozdéluji na vinaiské podoblasti, vinaiské

obce a vini¢ni traté. (Vinaisky fond, © 2005-2018)

6.2.1 Vina¥ska oblast Cechy

Vinaiské oblast Cechy méa celkem 630 hektari vinohradi. To predstavuje 4 %
zaregistrovanych vinic v ramci Ceské republiky. Nachazi se zde 72 vinaiskych obci a 152
vini¢nich trati. Vinice se rozléhaji v okoli Mélniku, Mostu, Karl$tejna, Litoméftic, Prahy,
Kadané ba dokonce az na hornim toku feky Labe. Vinaiské plochy této oblasti zdaleka
nejsou souvislé. Sestavuji se z jednotlivych lokalit, které lezi na chranénych jiznich svazich
v men$i nadmoiské vysce. Jsou rozvinuty kolem toki fek Vltavy, Ohte, Berounky a Labe.
Vratkost pocasi v jednotlivych ro¢nich obdobi vedla ceské vinatfe k dlouholetému zrani
auchovani vin v sudech. Vinafska oblast Cechy se sklada ze dvou podoblasti. Jsou to

podoblasti Mélnické a Litoméficka. (Vinaisky fond, © 2005-2018)

6.2.2 Vinarska oblast Morava

Vinaifska oblast Morava se skladd ze Cctyf vinafskych podoblasti — Znojemska,
Velkopavlovickd, Mikulovskd a Slovacka. Ma celkem 16 697 hektarGi vinohradl, coz
piedstavuje 96 % viech zaregistrovanych vinaiskych ploch v Ceské republice. Nalezneme
zde nejvice Ceskych vinic, které zde maji velmi ptiznivé pfedpoklady pro vyrobu bilych
a cervenych vin. Vinafskou oblast Morava

reprezentuje cca 312 vinafskych obci a cca Vinafsks oblast CECHY
1126 vinafskych trati. Pod vinafskou oblast

Morava také spadd vybrand spolecnost Praha e
Templaiské  sklepy  Cejkovice,  ktera S
obhospodaiuje své vinice ve tfech vinatrskych . Brno
podoblastech, a to Velkopavlovické, Slovacké

a Mikulovské. (Vinatsky fond, © 2005-2018)

Obrazek 5 Vinarské oblasti
(zdroj: Vinarsky fond, © 2005-2018)
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6.3 Vyroba vina

Hrozny, ze kterych se déla vino, se zpracovavaji fadou raznych vyrobnich technologii
a postupt, které se v priib¢hu historického vyvoje vytvorily v souladu s druhem péstovanych
odrid, lokalitou, technickymi moznostmi a spole¢enskymi tradicemi a zvyklostmi. Velmi
Casto 1ze mnoha rozdilnymi technologie vyrobit rtizné druhy a znacky vin. Zakladni principy
a postupy zpracovani révy vinné na vino je mozné prokazovat na dvou zékladnich
technologiich bilych a cervenych vin. Tyto dvé technologie se rozliSuji ve svém
technologickém postupu ziskavani smyslové uéinnych slozek ze slupek bobuli. (Global

Wines & Spirits, s. 1. 0., © 2001-2020)

6.3.1 Zakladni faze pro vyrobu vin

e Sbér hroznii — je kladen velky diraz na kvalitu hrozni. Na kvalitu mé vliv mnoho
faktori napfi: staii a kvalita vinic, vynosnost na hektar, oblast, kvalitni sbér
a v neposledni fadé také pocasi v daném roce. Né&ktefi vinafi jsou toho nadzoru, ze

dobra prace na vinice je vic nez polovina uspéchu.

e Lisovani — patii mezi dualezité operace, které ovliviiuji kvalitu vina. Snaha tkvi
v dosdhnuti maximalniho mnozstvi vylisovaného mostu, a také udrzet jeho vysokou
kvalitu. Cim ohleduplngjsi lisovani se provadi, tim kvalitnéj$i most a samoziejmé

1 vino potom ve vysledku vznikne.

e Fermentace — neboli kvaSeni je proces, pii kterém se kvasinky proménuji na
jednoduché cukry (neboli glukézu a fruktoézu), na alkohol a oxid uhlicity, ktery vnika
do vzduchu. Pfi tomto procesu se vytvaii alkohol a most révy vinné se tak pomalu

méni na vino. Tomuto procesu je nutné vénovat patfi¢nou pozornost.

e Skoleni vina — timto pojmem se rozumi cela faze zakrok®, ktera se provadi za ti¢elem
zvysit co nejvice kvalitu naseho budouciho vina. Patii jsem sifeni vina, které chrani
vino pted nezddoucim znehodnocenim, bez sifeni nelze vino prakticky vyrobit. Dale
¢ifeni, kterym se z vina odstraiiuji kalici Castice a nestabilni latky. NejcastéjSim
ptipravkem je vajecny bilek, poptipadé bentonit. Po Cifeni nasleduje filtrace, kde
diky filtriim odstranime mikroorganismy a kalici ¢astice. Po filtraci nechdvame vino
zrat. V modern¢ zatizenych vinafstvich jsou vétSinou nerezové tanky, hojné se také
pouzivaji dfevéné sudy ¢i barrique sudy. (Global Wines & Spirits, s. r. 0., © 2001-
2020)
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Rozdil mezi vyrobou bilych a ¢ervenych vin

Postup vyroby bilého vina: Postup vyroby ¢erveného vina:
1) Sbér hroznti 1) Sbér hroznii
2) Odstopkovani a drceni hroznt 2) Odstopkovani a drceni hroznti
3) Lisovani 3) NakvaSeni hrozn
4) Fermentace 4) Lisovani
5) Skoleni vina 5) Fermentace
6) Lahvovéni 6) Skoleni vina

7) Lahvovani

Bilé vino

v LB, LAAL
o ey - - R 2t

Sklizeri Odstepkevani a dreeni Lisovani Fermentace’ Staceni, ¢ifeni a filtrace Zrani vina Lahvovani

C‘.ervené vino

i - - WEEE- BR-

Sklizeri Odstopkavani, drceni Lisovani  Fermentace a nasledna Stéadeni, éifeni a filtrace Zrani vina Lahvovani
a macerace ? malolakticka fermentace ?

Obrazek 6 Vyroba vina
(zdroj: Vinovnici, © 2020)

Zékladnim rozdilem mezi vyrobou bilych a ¢ervenych vin je v nakvaSeni celych hrozni. Po
pomleti se bobule ¢ervenych vin ptesouvaji do kadi, kde se most spole¢né se slupkami
nechava kvasit. U nékterych velkych vin i n€kolik tydnt, to mé za dopad, Ze se barvivo,
které je obsazené pod slupkou, vyluhuje spolu s tfislovinami do vina. Velmi ¢asto zalezi na
odriidé, typu vina a samotném vinafi, jaky pracovni postup pii své vyrob¢ vina zvoli. (Global

Wines & Spirits, s. 1. 0., © 2001-2020)
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7 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti byl proveden prizkum literarnich pramenti na dané téma. Byly zde
popsany zékladni vychodiska urc¢ené pro lepsi porozuméni praktické Casti, ktera se zabyva

samotnou analyzou vyrobniho procesu.

Uvod teoretické &asti se zaobiral vyrobou. Byly zde charakterizovany jednotlivé typy
vyroby, snimiz se ve vétSiné firem v praxi lze setkat. Nasledovala stru¢na definice

vyrobniho systému, kde jsou definovany jeho vlastnosti a struktura.

Druha kapitola se zaméfuje na pojem fizeni vyroby. Tento pojem je vlastné Cinnost
manazerského vedeni, kterd ma ve vyrobnich systémech za cil zajistit optimalni vyrobni
funk¢énost a rozvoj. Déle se tato kapitola zabyva danymi tfemi Grovnémi, které nam fizeni

vyroby nabizi.

Nedilnou soucasti teoretické ¢asti byla kapitola zaméfena na primyslové inzenyrstvi, ktera
byla slozena ze zakladnich definic, ukazateli a metod priimyslového inzenyrstvi, kde nékteré

z nich byly vyuZity v praktické ¢asti.

Vzhledem k tomu, Ze se jedné o analyzu vyrobniho procesu, ktery se neobejde bez pohybu
a prace zameéstnancti, bylo nahlédnuto do kapitoly ergonomie. Dnesni pojeti ergonomie
vychézi z toho, Ze podstatou je systém ¢lovek-stroj-prostiedi. V soucasné dobé se ergonomie

hlavné€ snaZi o ochranu zdravi ¢loveka, utvofeni pohodli a jeho systémovou koncepci.

V nasledujici kapitole byly popsany analytické metody, které byly pouZity v praktické ¢asti
bakalafské prace. Analytické metody slouzi v dnesni dobé jako tzv. navody ¢i zpusoby

realizace, poptipadé rozboru néjakého problému, stavu nebo skutecnosti.

Posledni kapitola teoretické ¢asti se zamétuje na samotnou oblast vinafstvi, jelikoZ se prace
zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vybrané vinatrské firmé. Byla nastinéna samotna
historie vinaf'stvi a vinaiské oblasti, které mtizeme v CR najit. Zavér kapitoly se zabyva
vyrobou vina. Jsou zde definovany zakladni faze pii vyrob& vina a jednotlivé rozdily pii
vyrobé bilych a ¢ervenych vin. V dnesni dobé se vino zpracovava fadou riznych a odlisnych
technologii a postupll, které se vyvijely v souladu s lokalitou, technickymi moznostmi ¢i

tradicemi a zvyKky.
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8 TEMPLARSKE SKLEPY CEJKOVICE

Vinatské druzstvo Templaiské sklepy Cejkovice bylo zalozeno 10. tnora 1992 a je
naslednickou organizaci vinafského druzstva, které bylo zalozeno v roce 1936. Sidli v obci
Cejkovice, kterd se nachazi na jizni Moravé. Spoleénost ptisobi stile v historickych
sklepech, kde ma ulozeno vice nez 350 000 litri vin v dubovych a v barikovych sudech
a obsahly archiv lahvové zralych vin. Dalsi kapacitu az 6 000 000 litrti vina ma spolecnost
v pramyslovych budovach v obci Cejkovice. Vinice, ze kterych druZstvo zpracovava
hrozny, se nachdzi ve tfech vinafskych podoblastech Moravy, a to Velkopavlovické,
Slovacké a Mikulovské. Diky rtiznorodosti podlozi, odliSnym polohdm i klimatu ziskava
zakaznik Siroké portfolio nejkvalitnéjSich partii odrid od danych péstiteli. Firma sama
obhospodatuje 100 hektard vinic, na kterych dozravaji hrozny pro ro¢nikové a ptivlastkova
vina. Nejvyznamnéj§i vinice druzstva se nachazeji v okoli obci Cejkovice, Kobyli,

Hruskéch, Mikulové a Velkych Bilovicich. Kazdoroéné zpracuji 5—6 tisic tun hroznii.

TEMPLARSKE

SKLEPY CEJKOVICE

Obrazek 7 Logo TSC
(zdroj: Templarské sklepy Cejkovice, © 2020)
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Z.akladni informace

Nadchazejici informace, které jsou uvedeny v tabulce, jsou volné dostupné a Cerpany

z obchodniho rejstiiku.

Tabulka 3 Vypis z obchodniho rejstiiku (vlastni zpracovani)

Obchodni firma: Templaiské sklepy Cejkovice, vinaiské druzstvo
Sidlo: Na Bafiing 945, 696 15, Cejkovice
Pravni norma: Druzstvo
1CO: 45475 148
Datum zapisu do OR: 10.Gnora 1992
Spisova znacka: Dr 2275 vedena u Krajského soudu v Brné

e Vyroba napoji

e Poskytovani sluZzeb pro zemédé€lstvi a

zahradnictvi
e Velkoobchod

e Specializovany maloobchod
Pifedmét podnikani:
e Zemédélstvi véetné prodeje nezpracovanych

zemedelskych vyrobktl za ucelem
zpracovani nebo dalsiho prodeje, nejde-li o
provozovani odbornych ¢innosti na useku

rostlinolékarské péce

Zikladni kapital 634 000,- K¢
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8.1 Organizaéni struktura

ORUSTVA

LABORATOR
Vedouci laboratore
VYKONNY Zastupce vedouciho
REDITEL laboratofe
PREDSTAVITEL
MANAGEMENTU
| | 1 1 1
EKONOMICKE A OBCHODI ROEN
ODDELEN?" of ODDELENI oD Ni MARKETING
Ekonomicky flai tedil Vyrobni feditel
feditel Asistentka
L Mzdova dgetni ||| OBCHODNITYM
Provozni uéetni Obchodni zastupce
LAHVOVACI LINKA IR
il i
PROVOZNIi — Vedouci lahvovaci linky HO ¥
POKLADNA, ||| PRODEINA Pracovnik lahvovny :”’ oe istrm
- NAKUP Administrativni \_ it ’epm
Administrativni acovnice epni manipulant
pracovnice
SKLAD HOTOVYCH
VYROBKU
Vedouci skladu
UKLID Skladnik
Uklizecka

Obrazek 8 Organizacni struktura (vlastni zpracovani)

Spole¢nost Templaiské sklepy Cejkovice je fizena feditelem Ing. Pavlem Pastorkem. Pravou
rukou feditele je vykonny feditel, ktery je zodpovédny za celkové sméfovani a fizeni
spolecnosti, tvorbu celkové strategie a napliovani stanovenych cilii. Dale je spole¢nost
organizacné cClenéna do jednotlivych oddéleni na ekonomické a persondlni, obchodni,

logistické, vyrobni oddéleni a marketing.

8.2 Historie spolecnosti

Samotna historie spoleénosti Templaiskych sklepti Cejkovice zasahuje az do roku 1248.
Z této doby se zachovaly prvni pisemné zminky o pusobeni fadu Templaiskych rytiit
v Cejkovicich a nasledné budovani rozsahlych sklepeni. Posléze byly sklepy odkoupeny
Jindfichem z Lipé, ktery byl v tu dobu jednim z nejmocnéjSich Slechticii na dvote Jana
Lucemburského. Traduje se, ze vroce 1346 byla vina ztéchto sklepti podavana pfi
korunovaci Ceského krale Karla IV. V roce 1623 odkupuje celé panstvi i se sklepy fad

Jezuitskych bratii, kteti dali Templarskym sklepiim kone¢nou podobu.
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V druhé poloviné 18.stoleti se v téchto prostorach zpracovavaly hrozny z vice nez 700
hektarti vinic, které byly v nejbliz§im okoli Cejkovic. Od roku 1882 nalezely sklepy rodu
Habsburkt, které jsou v jejich vlastnictvi az do roku 1918. Poté se dostaly do vlastnictvi
statu. V roce 1936 sklepy odkupuje nove zalozené vinatské druzstvo. Toto druzstvo uspésné
hospodatilo az do roku 1952, kdy bylo rozhodnuto o jeho znarodnéni. VSechen majetek
druzstva v té dobé bez jakékoliv ndhrady pfipadl vinafskym zavodim, konkrétné pak
statnimu statku Hodonin. Nova epocha zac¢ina v roce 1992, kdy si znovu obnovené druzstvo
pronajalo sklepni hospodaistvi tehdejsiho statniho statku Hodonin a v tnoru roku 1997 jej
ziskalo v privatizaci do svého vlastnictvi — soucasna spolecnost Templatské sklepy

Cejkovice.

8.3 Soucasnost a zajimavost spole¢nosti

V soucasné dobé spole¢nost Templaiské sklepy Cejkovice zaméstnava cca 55 zaméstnanci.
Postupné provadi rekonstrukce svych budov a investuje do novych technologii, a to v oblasti
pfijmu hroznt, lisovani, mleti, filtrace, lahvovaci linky, oSetfovani a uchovéavani vina. Nyni
je v nabidce vinatského druZstva vice jak 80 druhti vina, se kterym je mozné se setkat u vice
nez 600 odbératell, a to v celé fadé vinoték, velkoobchodnich sitich a gastronomickych
zafizeni, pro které jsou pfipraveny specialni kolekce vysoce kvalitnich vin. Pro podrobné;jsi
sledovani kvality byla ve spole¢nosti vybudovana laboratof, ktera ziskala ptislusné povéieni

na provadéni rozborii vina (laboratof mé akreditaci CIA, kterou pravidelné obnovuije).

Templaiské sklepy Cejkovice jsou od roku 2013 vlastnikem a stéle drzitelem t unikatnich
¢eskych rekordu. Ziskaly je za nejvétsi vinnou ldhev, nejveétsi
etiketu na vino a za nejvétsi korkovy uzavér na ldhev. Tyto
tf1 rekordy potvrdila zapisem do knihy rekordt pelhfimovska
Agentura Dobry den, ktera v Ceské republice spravuje
registraci rekordi do ceské knihy rekordl a kuriozit.
Vzhledem ktomu, ze Templaiskym sklepim je vlastni
originalita a zdolavani nesnadnych cild, spojili spolu se

sdzavskymi sklafi své nadSeni, znalosti a technologie nad

wewvr

sklenéné ldhve, jeji rozméry jsou uctyhodné (objem: 200 1,

vyska: 2 m, pramér: 0,5m, vaha: 41 kg — prazdna ldhev). Obrazek 9 Rekordni lahev

(zdroj: Templarské sklepy
Cejkovice, © 2020)
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8.4 Produktové Fady TSC

Templaiské sklepy Cejkovice rozdéluji své produktové fady do dvou segmentil. Prvni

segment se nazyva Horeca Gastro. Jedna se o fadu vin, kterd zasobuje vSechny hotely,

restaurace a kavarny. Druhy segment se nazyva Retail. Jedna se o fadu vin, ktera zasobuje

maloobchodni a velkoobchodni fetézce. Kazdy segment si poté jesté specifikuje jednotliva

vina do svych fad, tyto fady jsou stru¢né popsany nize.

8.4.1

Specifikace produktovych rad Horeca Gastro (hotely, restaurace)

Komtur Ekko — vina fady Komtur Ekko jsou vyrabéna z nejlepSich partii hroznt
danych roc¢nikt. Byla zpracovana pomoci nejmodernéjSich technologii, poté
nalahvovana a uloZena ke zrani do starych chodeb templarského sklepeni. Pro fadu
Komtur Ekko byla vyvinuta exkluzivni lahev nesouci logo TSC ptimo ve skloving

a se specialni Gipravou simulujici cimbuii sttedovékého hradu.

Varietal Collection — fada jakostnich odrid vin je urcena pro Sirokou vetejnost.
V této fade se zdkaznik mliZe setkat s moravskymi viny prakticky vSech odrtd, které

TSC vyrabi.

Gold Collection — nejkvalitngjsi partie danych ro¢nikt piivlastkovych vin
v kategorii pozdni sbér zrala v dubovych sudech ¢i nerezovych tancich, poté byla

nalahvovana a ulozena v temnych chodbach templaiskych sklepti.

New Cross — nova fada unikatnich vin, jejichz vyjimecnost spoc¢iva v jedinecnosti

odrid.

Slamova a ledova vina — limitovand fada ledovych a slamovych vin mize oznacit

za ,,nejcennéjsi klenot* mezi viny.

Sanctus Victoria — pro vina této fady byla vyvinuta ldhev z ¢erné skloviny s logem
firmy, kterd je spolu s celokorkovou zatkou nejvyssi kvality idedlni pro delsi

skladovani.

Sekty Sang Real Classique, Sekty Saint Croix Chamat, Francouzské sekty —
sekty jsou urceny vyhradné pro gastronomii, vinotéky a skutecné znalce Sumivych

vin.
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8.4.2

Specifikace produktovych iad Retail (velkoobchodni Fetézce)

Jakostni vina — tada jakostnich odridovych vin je uréena pro Sirokou vetejnost.

V této fadé se miize zakaznik setkat s viny prakticky viech odriid, které TSC nabizi.
Privlastkova vina — tato fada vin zrdla v dubovych sudech ¢i nerezovych tancich.

Diamond Collection — prémiova kolekce v ¢ernych designovych lahvich,
zdobenych kiistalovymi diamanty ze Sperkaiské firmy Preciosa, obsahuje vina
s ptivlastkem pozdni sbér ¢i vybér z hroznti, kterd pochazeji z vinic nasSich ¢lent ¢i

dodavatelu.

New Age — nova fada unikatnich vin, jejichZ vyjimecnost spociva v jedinecnosti
odrid. Jedna se o vyslechténé rezistentni odriidy obhospodafované bez pouZivani

chemickych ptipravki, primyslovych hnojiv a umélych latek.

Bag in box — vyborné vino si zaslouzi kvalitni baleni, které dokaze uchovat jeho
jedine¢nou chut’ po dlouhou dobu. TSC pifinaseji praktické feseni tzv. Bag in box.

Diky unikatni technologii baleni ve vakuu se zabraiiuje oxidaci vina.

TEMPLARSKE / &,

SKLEPY CEJKOVICE

CZ
03 )

Q\ XY

N Rulandské sedé

\ |:\J(ﬂ§1|;:l\:,:1isg:liuuunvﬁ

\ \_//

Obrazek 10 Bag in box T. SC
(zdroj: TSC, © 2020)
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8.5 Konkurence

V dne$ni dobé je konkurence Templaiskych sklepti velmi vysoka. Existuje mnoho
spolecnosti, které maji nékolikanasobné vyssi produkci vina nez Templatské sklepy. Tyto
spole¢nosti samoziejmé konkuruji Templaiskym sklepiim nejvice, ale v neposledni fad¢ se
musi spole¢nost vypotadat i s v dnesni dob€ velmi populdrnimi drobnymi vinafi, kterych je
v Ceské republice nespodet, hlavné v Jihomoravském kraji. Pravé téchto malych rodinnych
vinafstvi je co do poctu nejvice. Nize uvedené spolecnosti patii mezi nejvetsi konkurenty

Templatskych sklepi Cejkovice.
Bohemia sekt

Spole¢nost Bohemia Sekt patfi k nejvyznamnéj$im vyrobciim sektl a vin ve stfedni
a vychodni Evropé. Spole¢nost roéné vyprodukuje az 28 milioni lahvi. Spole¢nost Bohemia
sekt patii dlouhodobé k nejoblibengjsim znackam sektti v Ceské republice, kdyz ziskava az
70 % podilu na trhu Sumivych vin. V dne$ni dobé pod Bohemia Sekt spadd i nékolik
tradi¢nich moravskych znacek, jako jsou Vino Mikulov, Vinafstvi Pavlov, Chateau Bzenec

a Habanské sklepy ve Velkych Bilovicich. (Bohemia Sekt, © 2020)
Znovin Znojmo, a.s.

Spolecnost Znovin Znojmo, a.s. se fadi ke stalicim moravského vinatstvi. Svoji velikosti
1 produkei vina nélezi v Ceskych pomérech ke sttednim podnikiim. Znovin uvadi, Ze denné
proda az 17 000 lahvi. Statistiky sdéluji, ze Znovinu patii segment 3,5% vSech vin, ktera se
vypiji v Ceské republice. Pro mnohé z nas je Znovin synonymem jakéhosi ptatelského
a svédomitého pfistupu k zdkaznikovi. Jeho filozofie je v prvni fad¢€ zaloZena na divéie
zakaznika. Obchodni partneti z riznych koutd casto chvali pfedevSim Siroky sortiment
vyrobkll a stabilni kvalitu vina, kterd spole¢nost Znovin Znojmo, a.s. nabizi. (Znovin

Znojmo, a.s., © 2018)
Vinium Velké Pavlovice

Vinaiské druzstvo Vinium Velké Pavlovice se rozprostira na plose 250 hektart vinic, které
obhospodaiuji ve ¢tyfech vinafskych podoblastech Velkopavlovické, Slovacké, Znojemské
a Mikulovské. Druzstvo nabizi velmi Siroké portfolio produkti a ro€né vyrabi az 6 milionil
litrti vina. Od roku 2014 je vinafské druzstvo Vinium Velké Pavlovice soucasti investi¢ni

skupiny Prosperita holding, a.s. . (Vinium, a.s., © 2020)
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9 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTI

SWOT analyza patii mezi zdkladni nastroje, kterym se posuzuje souasni situace
spolecnosti. Tento typ analyzy vyhodnocuje jak interni, tak externi prostfedi spolecnosti.
Cilem SWOT analyzy je vymezit silné a slabé stranky podniku, ale i jeji pfilezitosti a hrozby,
které se u firmy vyskytuji. Na zdkladé dlouhodobého pozorovani chodu celé spolecnosti,
byla sestavena SWOT analyza, ktera vSeobecné hodnoti jeji ¢innost a pomohla odhalit

nékteré nedostatky nebo naopak nové prilezitosti spole¢nosti.

Tabulka 4 SWOT analyza TSC (viastni zpracovaini)

N
E Vybudované silné jméno Spatn ergonomie pracovist
; Dlouholeta tradice znacky Malé reklama a propagace
2 Siroka $kala vyrobka Kapacita skladu
ﬁ Certifikovana laboratot Nedostatek pracovnich sil
E Velké plochy vlastnich vinic Layout spole¢nosti
= Designové vyrobky
E Sit’ vlastnich obchodnich zastupcii
Historické sklepeni TSC
ISO certifikace
Dcetina spole¢nost na Slovensku
a
=
e Posilovani konkurenceschopnosti | Konkurence
a Zavedeni metod PI a §tihlé vyroby | Spatna troda
\E Ugast na soutézich Klesajici pocet odbératell
4 Vétsi propagace spolecnosti Cenova politika obchodnich
)g Vice firemnich prodejen fetézcl
> Nové vyrobni stroje Levna vina ze zahranici
Investice do vzdélani zaméstnancli | Pandemie
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9.1 Vnitini prostiedi
Silné stranky

Mezi silné stranky spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice patii bezpochyby jeji postaveni
na trhu a dlouholeta tradice znacky. Spolecnost sidli v historickych budovéch s tajemnym
sklepenim templatskych rytiit, které ro¢né navstivi az tisice turistli z tuzemska, ale i ze
zahrani¢i. Logem spoleCnosti je zndmy znak ¢erveného kiize, ktery ve stredovéku nosili na
prsou pravé templaisti rytifi a diky tomuto znaku je firma na trhu lehce zapamatovatelna.
Zasluhou dlouholeté tradice spoleCnost ziskala také know-how, které ji dava urcité
potiebnou konkurenéni vyhodu. Dale mezi silné stranky miizeme zatadit i fakt, Ze spole¢nost
nabizi Sirokou Skalu vyrobkového portfolia v daném odvétvi, kazda jeji ldhev ma sviyj
originalni design, ktery je na trhu velmi neobvykly. Spole¢nost sama obhospodatuje az 100
hektart svych vlastnich vinic. Templaiské sklepy Cejkovice maji také svoji vlastni
certifikovanou laboratof, ktera ma osvédceni o akreditaci k provadéni analytickych rozborii
za Ucelem hodnoceni a zatfidovani vin. Mlze tedy provadét rozbory pro vinate zadajici
o zatfidéni vin na SZPI. Nevidanou véci, ktera patii mezi velkou vyhodu firmy je fakt, ze
ma na kazdy kraj v Ceské republice obchodniho zastupce. To umoziuje spoleénosti hlavng
rychlejsi vyfizovani objedndvek a komunikaci se zdkazniky ¢i velkoobchodnimi fetézci.
Nesmi se také opomenout na dcefinou spolecnost Templatské sklepy Slovakia, s. r. 0., ktera
sidli v Nitfe a spadaji pod ni vSechny objednavky vin u naSich sousedl. V neposledni fadé
ma velkou vyhodu spole€nost v tom, Ze je drZitelem certifikace ISO 9001:2015, to dava
zakazniklim spolecnosti jasny vzkaz, Ze management kvality ve spole¢nosti je na vysoké

urovni a zdkaznici se mohou na kvalitu vyrobki spolehnout.
Slabé stranky

Mezi slabiny podniku se fadi malé reklama a propagace firmy. V dne$ni dob¢ je propagace
velmi dilezita, pfevazné€ na socialnich sitich jako jsou napiiklad Facebook, Instagram apod.
Spolec¢nost by méla vytvofit na socidlnich sitich firemni ucet, kde budou davat své produkty,
novinky, akce a udalosti, které firma nabizi. Dalsi slabou stranku je Spatnd ergonomie
zaméstnancl na svych pracovnich mistech. Nefunguje zde pravidlo ¢lovék — stroj —
prostiedi. Firma by méla vytvofit lepsi pracovni podminky, aby zaméstnanci méli na svych
pracovnich mistech co nejvétsi pohodli a zabranilo se tak napf. zrakovym potizim,
pfiznakiim svalové unavy a potizim pohybového aparatu. Firma nedisponuje také pfilis

velkym skladovacim prostorem. V piipadé velkych zakdzek naptiklad, velkoobchodnim
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spole¢nostem jsou vSechny palety s kartony pievazeny az do 100 km vzdalené Olomouce,
kde jsou za drahé penize pronajimany haly. Citelnou slabinou spole¢nosti je také fakt, ze
firma je rozprostiena po celé obci. Je zde urcité zvolen Spatny layout budov, vzhledem
k tomu ze vyrobni postupy na sebe ne vzdy navazuji, napt. jiZ vyrobené vino musi putovat

pfes celou obec na lahvovaci linku spole¢nosti.

9.2 Vnéjsi prostiedi

Prilezitosti

Ptilezitosti pro spolecnost je urcité zavedeni metod priimyslového inzenyrstvi, kde by firma
mohla zamezit plytvani, pracovnim prostojim, nadbytecné piepravé a necistotam na
pracovisti. Spole€nost by tak navysila celkovou stranku a image, protoze vZdy je co
zlepSovat a metody primyslového inzenyrstvi jsou témto kroklim napomocné. Dalsi velmi
dilezitou soucasti je rozsifeni odbératelské sité neboli zvétseni odbératel ve smyslu ziskani
novych zékazniki pomoci reklam a propagace spolecnosti, jak uz bylo zminéno vyse
(socidlni sité, internet, radia, noviny). Pro lep$i zviditelnéni by spole¢nost mohla do
budoucna postavit vlastni kamenné prodejny ¢i vinotéky, kde by prodavala své vyrobky.
Vybér mista téchto kamennych prodejen by mél byt urcité¢ sméfovan do nejvetsich mést na
tizemi Ceské republiky, kterymi jsou napiiklad Praha, Brno, Ostrava, Plzefi, Liberec
a Olomouc. Jak je zndmo, kvalitni zaméstnanci tvofi hlavni sloZku spole¢nosti, proto dalsi
ptilezitost je investice do vzdélani zaméstnancl, kterd se projevi na kvalit€¢ vyroby,
spokojenosti jednotlivych pracovnik, ale také i na konkurenceschopnosti firmy. Vzhledem
k tomu, Ze na jizni Moravé se konaji rizné salony vin, koSty a soutéze, nesmi se zapominat
na piilezitosti i v tomto smyslu. Ugasti na soutéich & kostech se firma dostane vic do
podvédomi svych novych zdkazniki, ale také muze vyhrat napiiklad Sampiona odridy
a nalepit si tak na svoji lahev medaili. Nalepenim né&jakého ocenéni na svoji lahev by tak
spolecnost udélala tzv. marketingovy tah, kdy vétSina zdkaznikli da pfednost koupi vina
s medaili, které vyhralo né€jakou soutéz nez vinu bez medaile. V neposledni fadé¢ mezi
prilezitosti spolecnosti samoziejm¢ patii investice do novych vyrobnich strojii. Doba jde
stale vic a vic doptfedu a postupem Casu budou praci zaméstnancii nahrazovat stroje ¢i roboti.
PInéd automatizace ne€kterého z fazi vyrobniho procesu (napiiklad na lahvovaci lince), by
firmé urcité zefektivnila vyrobu, sniZila provozni néklady a zamezila chybovost zpisobenou

lidskym faktorem.
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Hrozby

Hlavni hrozbou pro spolecnost je samoziejmé bezpochyby konkurence. V dnesni dobé
obzvlast’ tady na jizni Moravé dé€la vino uz da se fict kazdy. Nejvétsimi konkurenty jsou pro
Templarské sklepy spolecnosti jako jsou napt. Bohemia sekt, Vinium Velké Pavlovice,
Znovin Znojmo a spousta dalSich i mensich Zivnostnikt ¢i rodinnych vinaftstvi. Dalsi velkou
hrozbu je neptedvidatelnost piirody. Muze se stat, ze spousta vinic pfi rannich mrazicich
zmrzne a nebude tak tento rok vinice rodit, nebo mohou pfijit kroupy ¢i dalsi Zivelné
udélosti. To znamena nizs§i obrat spolecnosti fadoveé nckolik milionti korun. Jak se fika:
,»Sklenicky se vyrobi, ale vino se neud¢la, kdyz neni z ¢eho.” Hrozbou také za¢ina byt
cenova politika nejmenovanych obchodnich fetézci. Postupem casu si zacinaji obchodni
fetézce ¢im dal vic dovolovat a diktuji si podminky tak, aby to bylo hlavné ku prospéchu jim
a neberou vibec zadny ohled na dodavatelskou spolecnost. Na to navazuje samoziejmeé
hrozba dovozu levnych vin ze zahranici, které se neda nijak zabranit. Diky otevienému trhu
vstupuji na Cesky trh distributofi ¢i vyrobci vina ze zahrani¢i, ktefi vino dovazi za velmi
nizké ceny. Proto si lidé mohou vybirat z $iroké §kaly riiznych odriid vin a chuti. V Ceské
republice si vétSina radsi piiplati za kvalitu a zakoupi kvalitni vino s osvéd€enou znackou,
ale existuji 1 takovi, ktefi si rad$i vina nakoupi za niz§i ndklady. Nejvétsi hrozbou
soudasnosti, kterou fesi cely svét, je samoziejmé §ifici se pandemie koronaviru. Rada firem
v tomto nelehkém obdobi prerusila svoji vyrobu, ba dokonce nékteré podniky musely svoji
¢innost ukonc¢it. Hlavné kvili tomu, Ze se enormné zmensil zdjem o jejich vyrobky ¢i sluzby

a doslo k tipadku jejich vyrobnich zakazek.
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10 FAZE VYROBNIHO PROCESU

Jak jiz bylo vyse uvedeno, spolecnost Templaiské sklepy Cejkovice se zamé&fuje na vyrobu
révového vina. V této kapitole budou obecné definovany faze vyrobniho procesu od

samotného sbéru hroznl az po baleni lahvi vin do kartonovych krabic.
Sbér hrozni

Samotné Gsili Templafskych sklepli zacind samoziejmé jiZ na vinicich péstovanim vinné
révy. Podnik disponuje pfevdzné hrozny ze svych vlastnich vinic, kde zaméstnanci
obhospodaiuji okolo 100 hektart. Vzhledem k tomu, ze se jedna o vinaiské druzstvo, tak
kazdy c¢len druzstva ma povinnost prodat pevné stanovenou c¢ast své produkce vinic
Templarskym sklepiim. V dnes$ni dobé ma vinatské druzstvo 396 tzv. druzstevnikd, které
nazyva ,,vinaiskd rodina®, ti pravidelné kazdy rok dodavaji riizné odridy hroznl spole¢nosti.
Templarské sklepy sbiraji své rané odriidy uz na konci srpna, naopak pozdni odrudy az
dokonce na konci listopadu. Spolecnost ma jasné pravidlo, které zni, ze kvalitni hrozny jsou

nutnym zékladem pro kvalitni vino.

%6 i
Jsme nejvet3| e @8
vinarska rodma v,

Petr Oplustil, soukromy péstitel hrozna
&len druzstva Templarské sklepy Cejkovice

Obrazek 11 Sbér hroznii
(zdroj: Templarske sklepy Cejkovice, © 2020)
Mleti hrozni
Po sklizni se hrozny pfesouvaji na mlynek, kde se pomelou. Templaiské sklepy disponuji
¢tyfmi mlynky, které maji rozmisténé do dvou podnikovych budov, které jsou bohuzel od

sebe vzdaleny cca 2 km. Proto se firma rozhodla, Ze druzstevnici a mensi vinafi budou své
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hrozny vozit do budovy, ktera se nachdzi v arealu spolecnosti, naopak vétsi vinati vozi svoji
urodu na konec obce, kde firma ptesunula svoji
vyrobu po odkoupeni byvalého statku. Mlynky jsou
do budov rozdéleny po dvou, aby vzdy byl jeden
mlynek na bilé a druhy na ¢ervené vino. Pfi mleti se
musi stopka oddélit od duziny neboli bobuli. Stopky
se jinak nazyvaji tfapiny, bobulim se pfi mleti porusi
slupka. Takto samoc¢inné upravené bobule se nazyvaji
rmut. Tento proces vyroby se musi realizovat velmi
Setrné, protoze v piipadé poruseni jadérek v bobuli by
se do vina dostaly nechténé hoiké latky a vyrobni

proces by tak byl uz v samém pocatku pokazen.

Obrazek 12 Mlynek TSC

Macerace (nakvaseni) , L,
(vlastni zpracovani)

Spole¢nost Templaiské sklepy vidi hlavni ukolem

macerace fakt, ze se musi zajistit vylouhovani vonnych a fenolickych sloucenin véetné
barviv. Opét je zapotiebi zabranit tomu, aby se vylouhovaly latky nepfijemné, které se do
nastavajiciho vina mohou dostat naptiklad z nahnilych hrozn. Macerace je tedy tzv.
nakvaseni hroznii. Firma tento vyrobni proces pouziva u vSech typl vin, samoziejmé
v zé&vislosti na tom, zda se jedna o vino bilé ¢i Cervené, maceruji se totiz kazdé riznou dobu.
Vzhledem k druhu vina zéalezi na tom, kdy se macerace uskute¢ni. Templaiské sklepy
maceruji bila vina jesté pred fazi fermentace, kdezto u cervenych vin preferuji maceraci az
po fermentaci. Na obrazku ¢. 13 jsou vidét nakvaseci vany pro cervené vino, kde vino

odpociva pred lisovanim.

Obréazek 13 Macerace TSC (viastni zpracovini)
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Lisovani

Po pomleti a nakvaSeni hroznl se chceme zbavit pevného
podilu ve rmutu, je nutné tedy tekutinu vylisovat. Vylisnost
dosahuje asi 70 %. Casto také lisovani znamena, Ze se vino
tzv. odkali. U bilych vin se rmut miize lisovat okamzité,
kdezto Cervena vina se nechavaji prokvaset 7-10 dnli a
posléze se teprve lisuji. Templaiské sklepy maji ve svém
strojnim parku 4 lisy (velkoobjemové vzduchové lisy, které

jsou velmi Setrné).

Obrazek 14 Lis TSC

(vlastni zpracovani)

Kvaseni

Velmi dilezitou fazi vyrobniho procesu je kvaseni, kdy se

most pfeménuje na vino. O tuto reakci se staraji kvasinky, které méni cukry na alkohol neboli
etanol. Vyzaduje se k tomu prvotné ptitomnost oxidu uhli¢itého a tepla. Optimalni teplota
by v nejlepSim piipadé neméla piekrocit 20 stupiiti. Chemicky vzorec pro vySe uvedenou
reakci zni:

e CsHi206 2 2C2Hs50H + 2 CO» (cukr = alkohol + oxid uhli¢ity + teplo)

Kvasinky se objevuji v moStu pfirozené, ale obecné¢ se moc nedoporucuje na jejich
pritomnost spoléhat. Sklepmistii Casto proces kvaseni radSi sami kontroluji a kvasinky
dodévaji zamérné k ucelu selektovani jejich kment. Templarské sklepy nejcastéji pro
kvaSeni pouZivaji nerezové tanky. Tento proces samoziejmé neni v okamziku, kdy u mostu
jiz neni obsaZen Zadny cukr. Spole¢nost uvadi, Ze svoje leh¢i vina nechavaji kvasit 7 az 10
dnt, naopak t€z8i vina museji mnohdy kvasit az 30 dnii. Po procesu kvaseni se vina nechavaji
jeste ulezet ¢i dozrat.

Skoleni vina

Co se tyce Skoleni vina, to zahrnuje da se fict vSechny tkony, které jsou nezbytné provést
od samotného kvaSeni az po konecné stoCeni vina do ldhve a jeho prodej spotiebiteli. Pod
Skoleni vina spada:

a) Cifeni — tzv. Cifidla se pouzivaji, aby se z vina odstranily nechténé necistoty. Ty se
pfevazné usazuji na dn¢ nadoby, ve které se vino nachazi a mohou se tak snadno
odstranit. Tato technologie se oznacuje jako sedimentace. Spole¢nost tuto
technologii vyuziva, kdyz spolecné s kaly se vSechny necistoty pred stdCenim vina

dostanou z vina pryc.
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b) filtrace — jednéd se o proces, ktery ma vino zbavit
pevnych castic. Templarské sklepy pouzivaji
u svych vyrobkl dva druhy filtrace. Prvni je tzv.
naplavova, kdy se na kovova sita naplavi kiemelina
neboli filtraéni materidl, pies ktery se pak filtruje
vino. Na tento druh filtrace se pouZziva stroj, kterému
se tika kalolis. Druhy typ filtrace je tzv. deskova
filtrace. Pii tomto druhu filtrace se vino filtruje pies

celulozové desky.

Obrazek 15 Kalolis TSC

Lahvovani (vlastni zpracovani)

Na vyrobni Usek lahvovani byla vytvofena podrobna

analyza vyrobniho procesu. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o jednu z nejdulezitéjSich fazi
vyrobniho procesu spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice.

Baleni

Baleni ve spole¢nosti probiha na kartonovacim stroji Wrap 10, ktery je pln€ automaticky a
je nedilnou soucasti lahvovaci linky. Podle typu vina se bali kartony po 6, 12 ¢i 24 kusech
(v ptipadé lahvi¢ek o obsahu 0,1871). V ptipad¢ drazsich vin, naptiklad fady Sanctus
Victoria ¢i sektovych vin, se pouzivaji specialni kartony, které se bali do kartonovych krabic

rucné.

Obrazek 16 Kartonovaci stroj Obrazek 17 Balici karton pro rucni baleni TSC
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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10.1 Procesni analyza

V nize vypracované procesni analyze (obrazek ¢. 18) je znazornén cely proces vyroby vina
ve spolecnosti Templatské sklepy Cejkovice. JelikoZ pii vyrobé vina hraje velkou roli, jestli
se jedna o svatomartinska vina, jakostni vina, pozdni sbér, ledova, slamova ¢i kabinetni vina,
byla proto zvolena varianta tzv. zlatého stfedu a doba zpracovani jakostniho vina, které zraje
v tanku ¢i sudu cca piil roku (180 dni), nez se dostane na lahvovaci linku spolecnosti. Da se
fict, ze vyrobni postup u vSech odrud ziistava az na vyjimky stejny, méni se pouze doba
trvani macerace, lisovani, kvaSeni, odkaleni, filtrace a samoziejmé& zrani. Nesmi se také
opomenout, ze velkou roli ve vyrobnim procesu, ktery se zabyva vyrobou vina, hraje fakt,
kolik mnozstvi, popiipadé tun hrozni dané odriidy firma zpracuje. Cim vétsi mnozstvi, tim
se samoziejmé Casy a doba navySuji. Celkovy proces jakostniho vina obvykle v priméru

trva 213 dni a 11 hodin a 31 minut. Vyrobek ujede za cely vyrobni proces az 102 km a 370

metru.
PROCESNI ANALYZA
= £ = E - % % :E’ g g %
c. Cinnost E‘ g' g g ’g § E 'LE :'; :E g
= n = 2 =2 = = 2
= 2|2 3 s |2
1. Pfijem hrozni O 1
2. Kontrola kvality hroznt 0 10 1
3. Transport hroznii na mlynek = 100 5 1
4, Mleti O 30 1
5. Macerace (nakvageni) O 50 5
6. Transport hrozni na lis = 20 15 1
7. Lisovani O 3 1
8. Kvageni D 7 1
9. Tranpsort na kalolis = 100 30
10. Odkaleni O 12 2
11. Cifeni o 3 2
12. Filtrace O 5 1
13. Transport vina do tanki = 100 2 1
14, Zrani » 180
15. Kontrola kvality a 1 2
16. Tranport na lahvovaci linku = 2 2 1
17. Lahvovani O 5 6
18. Baleni O 1 1
19. Transport na sklad = 100 2 1
20. Skladovéni \4 1 1
Celkem 370|102| 91 | 15 213 25
Souéet: 213 dni 16 hodin 31 minut

Obrazek 18 Procesni analyza TSC (viastni zpracovani)
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Z procesni analyzy vyplyva, Ze problémem vyrobniho procesu je Spatny layout vyrobnich
hal. Spolecnost mé své haly rozmisténé po celé obci, proto transporty mezi jednotlivymi
operacemi trvaji o néco déle, nez je nutné. Bylo by vhodné zmeénit layout pracovist
a seskupit vyrobni postup pékné za sebou, aby na sebe navazoval a zamezilo se tak
nadbytec¢nych a neefektivnim pesuntim ¢i transportim. Vzhledom k tomu, Ze mé spole¢nost
omezenou kapacitu skladu ve svém aredlu, vozi se vétSina kartonti s vinem do skladu, ktery
je umistény v 100 km vzdalené Olomouci. To ma samoziejm¢ dopad na celou firemni
logistiku. Na jednu stranu to maji vina bliz k velkym mé&stlim jako je Praha, Brno, Ostrava,
na stranu druhou miZze vznikat $patnd komunikace mezi vedenim a vzdalenym skladem,
vzhledem ktomu, Ze vSichni obchodni manazeti i vedouci lahvovaci linky pracuji
z Cejkovic.

Za pomoci analyzy fazi a procesni analyzy vyrobniho procesu byl vybran pro samotnou
podrobnou analyzu proces lahvovani vina neboli lahvovani. Spole¢nost mé svoji vlastni

lahvovaci linku, ktera urcité patii mezi nejdulezitéjsi casti vyrobniho procesu firmy.
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11 ANALYZA VYBRANEHO VYROBNIHO PROCESU

Pro podrobnou analyzu vyrobniho procesu byl zvolen proces lahvovani, ktery probiha na
lahvovaci lince Templaiskych sklepti Cejkovice.
11.1 Zakladni informace

Lahvovaci linka byla do spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice nainstalovana v roce
2006. Na tomto vyrobnim useku dochazi ke konecnému nalahvovani vSech odrtid vina do
lahvi. Pohyb mezi jednotlivymi operacemi zajistuje nerezovy pasovy dopravnik. O baleni
lahvi do kartonti se stard pln¢ automaticky kartonovaci stroj. Lahvovaci linka funguje na
jednosménny provoz, ktery trva 8,5 hodin denné vcetn€ pil hodinové prestavky na obéd.

Linka je obsluhovana 7 firemnimi zaméstnanci:
e 6 operatorq,

¢ | manipulant.

11.2 Layout lahvovaci linky
Vyrobni proces lahvovaci linky se sklada z 9 operaci:
e depaletizace,
e vyplach lahvi,
e plnéni lahvi,
e zatkovani lahvi pomoci korku,
e zaklopkovani pomoci termokapsli,
e ctiketovani — mokré lepeni,
e ctiketovani — samolepici,
e automatické baleni lahvi do kartonu,
e paletizace.

Lahvovaci linka je pln¢ automaticka, kromé depaletizace lahvi a paletizace hotovych
vyrobkl. Jednotlivé procesy na sebe navazuji. Bezproblémovy provoz linky je hlidan
systémem cidel, které hlidaji celou vyrobni linku, pokud se na jedné z deviti operaci stane

n¢jaky problém, ¢idlo to identifikuje a automaticky zastavi celou lahvovaci linku.
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Obrazek 19 Layout lahvovaci linky
(interni materialy spolecnosti)

1. Depaletizace

2. Vyplach lahvi

3. PInéni lahvi

4. Zatkovani lahvi pomoci korku

5. Zéklopkovani pomoci termokapsli
6. Etiketovani — mokré lepeni

7. Etiketovani — samolepici

8. Automatické baleni lahvi do kartont

9. Paletizace
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11.3 Prehled operaci lahvovaci linky

Nize jsou podrobnéji rozepsany jednotlivé operace, které se na lahvovaci lince nachazi.

Od samotné depaletizace az po paletizaci vyrobki.
Depaletizace

Cely vyrobni proces na lahvovaci lince zacind na operaci, kterd se nazyva depaletizace.
Tento vyrobni usek patii mezi jednu ze dvou operaci, které nejsou jesté na lince plné
zautomatizovany. Manipulant naveze paletu s lahvemi k rdmu depaletizatoru. Operator
depaletizatoru dale odstrani fixacni folii, vzdy po jednom patru a kladkostrojem piresune
depaletiza¢ni ram nad paletu s ldhvemi. Tlakem vzduchu se nafouknou jednotlivé lamely
depaletizatoru a operator kladkostrojem celou vrstvu pfesune na dopravnikovy pas, kde
uvolni lamely a dal uz lahve cestuji za pomoci ¢idel a nerezového valeckového dopravniku
pln¢ automaticky. Po depaletovani vSech vrstev, které se na paleté nachazi, manipulant

odstrani prazdnou paletu, kterou nasledn¢ zaskladni a navazi dalsi plnou paletu.

Obréazek 20 Depaletizditor TSC Obrazek 21 Ldhve-depaletizace
(vlastni zpracovdani) (vlastni zpracovani)

Vyplach lahvi

Po depaletizaci dopravi nerezovy valeCkovy dopravnik ldhve na vyplachovaci stroj, kde se
vSechny vyplachnou mikrobiologicky ¢istou vodou, aby se nekontaminovaly. I presto, ze
spolecnost pouziva pouze nové lahve, je kazd4d z nich na lahvovaci lince vyplachnuta.
Z vyplachovaciho stroje ldhve nasledn¢ pokracuji na naplnéni dusikem, ktery vytlaci

veskery kyslik z lahve.
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Obrazek 22 Vyplachovaci stroj v Obrazek 23 Vyplachovaci stroj
provozu (vlastni zpracovani) TSC (viastni zpracovaini)

PInéni lahvi

Po dikladném vyplachnuti lahvi na vyplachovacim stroji a odsani zbytkové vody se lahve
pfesunuji na plnicku lahvi, kde navazuje proces naplnéni lahve dusikem. Nésledné se
Snekovym dopravnikem ptesunuji na plnici koloto¢, ktery ma 16 plnicich jehel, kde je 1dhev
naplnéna pfesnym mnozstvim vina. NapInéna ldhev se vraci zpét na nerezovy dopravnikovy
pas, kde se prostor nad hladinou vina opét doplni dusikem a nasleduje proces uzavieni lahve

korkem.

Obrazek 24 Plnicka lahvi v provozu Obréazek 25 Plnicka lahvi TSC
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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Zatkovani lahvi pomoci korku

Templaiské sklepy maji dva typy zatkovani. Prvni variantou, jak lahev zazatkovat, je za
pomoci korku, druha varianta je za pomoci hlinikovych uzavéri. Korkovaci stroj je plné
automaticky s moznosti prenastaveni na pouziti hlinikovych uzavéri. Variantu
s hlinikovymi uzavéry vyuziva spolecnost vSak velmi minimalné€, pouze na lahve 0,187 L.
Po zakorkovani, ldhev dale prochazi elektronickou kontrolou pfitomnosti korku
a elektronickou kontrolou spravnosti naplnéni, kde za pomoci ¢idel jsou 1dhve kontrolovany,
zda maji €1 nemaji korek nebo jestli jsou spravné naplnény. V piipadg, ze ldhev vyjede

z korkovaciho stoje bez korku, ¢idla to zachyti a zastavi tak celou lahvovaci linku.

Obrazek 26 Korkovaci stroj Obrazek 27 Elektronicka kontrola
(vlastni zpracovani) pritomnosti korku (vlastni zpracovani)

Zatkovacka termokapsli

Soucasti lahvovaci linky je také pln¢ automaticky stroj na nasazovani a zataveni termokapsli,
kdy opét hotové 1dhve prochdzeji elektronickou kontrolou piitomnosti zdklopky. Spole¢nost
pouziva u vSech svych lahvi (opét s vyjimkou lahvi 0,187 1, které maji hlinikové uzavéry)
tzv. PVC termokapsle, které plni nejen funkci designového prvku lahve, ale také funkci
urcitého zabezpeceni na ldhvi, tzv. plomby. Na horni stran¢ je vyobrazeny templarsky kiiz,

na bo¢nich stranach pak nazev spolecnosti.
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e S

Obrazek 28 Zdtkovacka Obréazek 29 Termokapsle a korek TSC

termokapsli (viastni zpracovani)
(vlastni zpracovani)

Etiketovani — mokré lepeni

Etiketovaci stroj na mokré lepeni etiket obsluhuje jeden operator a je plné automaticky.
Operator jen vizualné kontroluje kvalitu lepeni a dodéava etikety do zasobniku. Soucasti
etiketovaciho stroje je i injetova tiskova hlava, kterou se dotiskuji aktualni iidaje k plnénému
vinu, jako napftiklad SarZe, obsah alkoholu, evidenc¢ni ¢islo jakosti atd. V soucasné dobé
firma pfechéazi postupné na samolepici etikety a upousti od klasickych papirovych etiket.

Hlavné z diivodu mensich moznosti z hlediska designu etikety.

Obrézek 30 Etiketovaci stroj- Obrazek 31 Etiketa-mokré
mokré lepeni (vlastni zpracovani) lepeni (viastni zpracovani)
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Etiketovani — samolepici

Samolepici etiketovaci stroj je pln¢€ automaticky a obsluhuje ho jeden operator. Ten sleduje
kvalitu a dodavani kotouct se samolepicimi etiketami do zasobniku. Op¢t je soucasti stroje
injetova hlava, kterou se dotiskuji aktualni udaje k plnénému vinu, jako naptiklad evidencni
Cislo jakosti, Sarze, obsah alkoholu. V soucasné dob¢ spolecnost Templarské sklepy
Cejkovice preferuje pievazné samolepici etikety z toho diivodu, Ze je to v dne$ni dobé trend
a trh si to zada. Pti vyrobé papirovych etiket (mokré lepeni) jsou mensi moznosti pro graficky
design. Na samolepicich etiketdch vyuziji grafici 3D modelll a maji vét§i moznosti pro

perfektni design etikety.

TEMPLARSKE

SKLEPY CEIKOVICE

Chardonnay

VINO BILE SUCHE

Obrazek 32 Etiketovaci stroj- Obrazek 33 Etiketa-samolepici
samolepici (vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Automatické baleni lahvi do kartonu

Po operaci etiketovani se 1dhve piesouvaji na pln€ automaticky kartonovaci stroj, ktery nese

nazev Wrap 10. Tento stroj obsluhuje jeden operator, ktery se stard o dodavani

vvvvvv

ktery se ve vyrobnim procesu lahvovaci linky nachdzi. Nabizi né€kolik moznosti nastaveni
a prestaveb, na odligné typy kartonii. Spoleénost Templatské sklepy Cejkovice pouziva
zakladni 4 typy kartont:

e Retail baleni (6 x 0,75 1),

e Qastro baleni (6 x 0,751),
e litrové baleni (6 x1,00 1),

e lahvickové baleni (24 x 0,187 1).
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Obrazek 34 Kartonovaci stroj Obrazek 35 Retail baleni
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Paletizace

Po zabaleni vina do kartond, odjizdi kartony na pasovém dopravniku (délka pasového
dopravniku cca 2 metry) pfes injet tiskovou hlavu, kterd dotiskuje kartonovy EAN kéd na
boc¢ni stranu krabice. Po natisténi EAN koédu se kartony pfesunuji nerezovym valeCkovym
dopravnikem na posledni operaci, ktera se na lahvovaci lince nachazi, a to paletizaci. Zde
pracuji dva operatofi, kteti skladaji kartony s vinem na Euro palety (1200 x 800 x 144 mm).
Na kazdé europaleté je 100 kartonovych krabic, coZ znamena 600 lahvi na paleté. Vzhledem
k tomu, Ze se jednd o namahavou praci, kterou musi operatoifi vykonavat 8 hodin, je tisek
obsazen 2 operatory, ktefi se po kazdé paleté stfidaji. 1 tak samoziejmé dochdzi
k nevyhovujicim ergonomickym podminkam, kdy se operatofi dostavaji do poloh, které jim
muzou v dlouhodobéjsi dobe pfivodit urcité problémy (bolest zad, nohou apod.). Po
naskladani 100 kartonti na paletu, je paleta manipuldtorem pfevezena na balici ram, kde se
celé zabali do stretch folie. Po zabaleni je manipulantem pfevezena do meziskladu, kde jsou

posléze palety odvazeny do hlavniho skladu firmy, ktery se nachazi v Olomouci.
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Obrazek 36 Prijezd kartonii Obrazek 37 Skladani kartonii na palety
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Obrazek 38 Balici ram (vlastni zpracovani)
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12 ZJISTENE NEDOSTATKY

Béhem piisobeni ve spolecnosti Templaiské sklepy Cejkovice bylo objeveno nékolik
nedostatkll ve vybraném vyrobnim procesu spolecnosti, tedy ve fazi lahvovani (na lahvovaci
lince). Objevené nedostatky ovliviiuji nebo by mohly v budoucnu ovlivnit chod celé

lahvovaci linky.

12.1 Neuspokojiva ergonomie a automatizace na useku paletizace

Hlavni zjistény nedostatek byl objeven na useku paletizace. Jak jiz bylo v praci uvedeno
vyse, usek paletizace patii k operaci, ktera neni ve spole€nosti zautomatizovana. Operatoii
musi kartony s vinem, které vazi pifiblizné 10 kg a jezdi na nerezovém valeckovém
dopravniku, odebirat a skladat na ptfedem ptipravenou paletu. Jedna se o velmi namahavou
praci, kterou musi zaméstnanci vykonavat osm hodin denné. Kvuli tomu, tak casto dochazi
k situacim, kdy se operatofi na tomto pracovisti pomérné ¢asto dostavaji do poloh, které
muizou v dlouhodobé&jsi dobé piivodit zaméstnancim urcité problémy. Jde predevSim
o pozice, kdy se musi zaméstnanec predklanét, ohybat a pracovat v ptikréenych polohach.
Vzhledem k tomu, ze na useku pracuji operatoii pokrocilého véku, mize spolecnost
predpokladat, Ze se budou ptiznaky jako bolest zad a jinych pohybovych partii vyskytovat

u zamestnancl ¢astéji.

2R

Obréazek 39 Spatnd ergonomie-paletizace
(vlastni zpracovani)
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12.2 Neporadek na nékterych pracoviStich ve vyrobnim procesu

Béhem piisobeni ve spolecnosti se v priibéhu pracovniho dne na nékterych pracovistich ve
vyrobnim procesu lahvovaci linky nedodrZzoval potadek a Cistota tak, jak by méla. Né&které
pracovisté nemaji svilj fad a nastroje, které jsou na pracovistich pouzivany, nemaji své stale
misto. Coz mize zpisobovat urcity chaos, prostoje, neefektivni vyrobu ¢i hrozbu pracovniho
trazu. Uklid pracovisté nezahrnuje jenom ¢istotu, ale také jeho usporadani. Kazdy
zaméstnanec by mél na svém pracovisti (i okolo svého pracovniho misto) udrzovat potradek.
Ne vzdy se to vSak zaméstnanciim podafi, a tak se na lahvovaci lince nachazi napft. rozbité

lahve, poskozené kartony, etikety ¢i spotiebované lepenky.

Obrazek 40 Neporadek- Obrazek 41 Neporadek-kartonovaci stroj
etiketovaci stroj (vlastni zpracovani)
(vlastni zpracovani)

12.3 Problémy se zastoupenim zaméstnancu na lahvovaci lince

Na lahvovaci lince se nachazeji zameéstnanci, ktefi maji specidlni zaSkoleni ¢i kvalifikaci na
chod a nastaveni jednotlivych strojii (depaletizator, plnici stoj, korkovaci stroj, etiketovaci
stroj, kartonovaci stroj). Tito zaméstnanci jsou v dobé¢ jejich nepfitomnosti napt. z divodu
nemoci ¢i dovolené, velmi obtizné nahraditelni. Jedna se zejména o operatory, ktefi pracuji
na kartonovacim stroji, jenz je z hlediska nastaveni stroje nejobtiznéjsi ve vyrobnim procesu
lahvovaci linky. Tento problém by mohl v nejhorSim piipadé lahvovaci linku zastavit az na

nékolik dni.
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12.4 Monotonnost prace

Dalsim nedostatkem na lince je samoziejm¢ monotonnost prace. Jelikoz je lahvovaci linka
skoro zcela automaticka, operatofi ¢i manipulant, vykonavaji pracovni ¢innosti, pro které je
charakteristické opakovani stale stejnych pohybovych ¢i ukolovych ¢innosti s omezenou
moznosti zaméstnance néjak zménit prabeh této Cinnosti. Monoténnost mé za nasledek
postupné se prohlubujici stav snizené aktivace Cloveéka, kterd se objevuje ve vétSing
ptipadech pfi dlouhodobé, jednotvarné a opakované Cinnosti ¢i kolech. Vzhledem k tomu,
ze lahvovaci linka funguje nepfetrzit¢ 8 hodin, mize se u zaméstnancli po né¢jakém Case
vlivem monotdnnosti projevovat hlavné bolest hlavy, ospalost, unava, ztrata zajmu o praci,
snizeni vykonnost a pozornosti, coz by mohlo smeéfovat k netimyslnym chybam
zaméstnance. VSechny tyto vyjmenované faktory vedou ke sniZovani kvality vykondvané

prace ¢i ke zvySeni nebezpeci pracovniho urazu na daném useku vyrobniho procesu.
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13 NAVRHY NA ZLEPSENIi VYROBNIHO PROCESU

Na zéklad¢ zjisténych nedostatkil jsou navrzeny navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu ve

spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice.

13.1 Paletizace kartonu robotem

Hlavnim navrhem na zlepSeni vyrobniho procesu na lahvovaci lince spolecnosti je plné
automaticky usek paletizace robotem od spolec¢nosti Scott. Spole¢nost Templarské sklepy
Cejkovice by zefektivnila svoji vyrobu na lahvovaci lince a nahradila by 2 zaméstnance
(operatory) na tomto useku. Instalaci tohoto robota se také zjevné zlepsi ergonomie
pracovniki, ktefi do ted’ musi tahat a skladat kartony s vinem (véha cca 10 kg) na palety
sami. Mnoho z nich si st€zovalo na bolesti zad ¢i kloubi, které jim ptetrvavaly pravé kvili
témto tézkym a namahavym podminkdm. V soucasné dob¢ je pro spolecnost vytvaiena
cenova nabidka nového paletiza¢niho pracovisté pro ukladani kartont s lahvemi na paletu

pomoci robota od vySe zminéné spolecnosti.
Ziakladni informace

Robotizované paletizacni pracovisté je pfipojeno ke stavajici lahvovaci lince, ktera se ve
spole¢nosti nachazi, v prostoru za kartonovacim strojem. Instalace, tak nevyzaduje zadné
stavebni Upravy stavajici vyrobni haly vyjma kotveni a drobnych oprav podlahy. Navrzené
feSeni akceptuje stavajici manipulacni prostor a nemé pozadavky na zdsadni zmény — napf.
premisténi baliciho ramu nebo odstranéni stavajicich regalt.

Robotizované paletizacni pracovisté pro paletizaci kartont je navrzeno jako automatické. To

znamena, ze obsluha zafizeni spociva pouze v dozoru nad spravnym chodem a ptfipadné

feSeni nestandardnich provoznich situaci.

Obrazek 42 Robot (Zdroj: Scott, © 2020)
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ResSeni robotizovaného paletiza¢niho pracovisté

Pasovy dopravnik (4)

Dopravnik kartoni s otaéenim a znaéenim (5)

Vysouvaé neshodného kartonu (3)

Davkovaci a formatovaci
. Hlava robota (2)
stal pro kartony (6)

Robot (1)

FAN

Hlavni rozvadéé (10)

Zasobnik palet (7) \ \

5

LRI T

/ Svételna zavora (9)

Vileékovy dopravnik palet (8)

Obrazek 43 Reseni paletizacniho pracovisté (viastni zpracovani-AutoCAD)

e Stavajici vahovy mustek je opatien novym pasovym dopravnikem (4) a je umistén
hned za vystup ze stavajiciho kartonovaciho stroje. Timto je zaruceno, Ze vzdy na
pasovy dopravnik najede jen jeden karton s dostatecnym casovym odstupem od
nasledujiciho kartonu, coz je dano strojnim taktem kartonovaciho stroje. Neni nutno

pouzivat blokovaci klapku ¢i jiné separa¢ni zatizeni pro oddéleni kartonti.

e Za pasovym dopravnikem vahy nasleduje upraveny stavajici dopravnik kartonii (5)
s otaCenim a znaCenim, ktery je opatfen novym vysouvac¢em neshodného kartonu (3)
a kratkym akumulaénim véleckovym gravitaénim dopravnikem vyfazenych kartonti
k ruénimu odbéru obsluhou. Gravita¢ni dopravnik je sestaven také ze stavajiciho

dopravniku.
e Dopravnik je doplnén kontrolni snimacem ¢arového kédu pro znaceni, v ptipade ze

¢arovy kod nejde precist €1 chybi, je vyhlasen alarm a pasovy dopravnik se zastavi.

Obsluha odebere karton a rozhodne o dal§im postupu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

------

stil (6), ktery je fadi do tfad, vCetné¢ zmény orientace jednotlivych kartoni dle

ukladaciho schématu k odebrani robotem (1).

e Robot (1) odebira svou univerzalni hlavou (2) kartony (2ks) a uklada je na paletu dle

ptedvoleného schématu zadaného z ovladaciho pultu.

e Paleta je uloZena na paletovy valeckovy dopravnik (8) robotem, ktery si odebira svou
univerzalni hlavou prazdné palety ze zasobniku palet (7) s kapacitou 15 ks, do

kterého jsou prazdné palety zavaZeny ve stohu obsluhou vysokozdviznym vozikem.
e Plnd paleta pak vyjede pies svételnou zavoru (9) na konec paletového dopravniku.

e Paletovy dopravnik umoziuje odvazeni palet pomoci vysokozdvizného voziku na

stavajici balici ram v blizkosti paletizace.

e Pracovni prostor robota je chranén pletivem. Volné prostory pro prijezd palety jsou
chranény svételnymi zédvorami (9). Zavazi-li se prazdné palety, obsluha nejprve
stiskne povolovaci tlacitko. Robot se fizené zastavi a je odjiStén zadmek vstupnich
dveti. Poté obsluha zaveze stoh prazdnych palet do zdsobniku. Po vyjeti z prostoru

robota zavie dvefte a stiskne potvrzovaci tlacitko a robot se znovu uvede v ¢innost.

e Dvefte nelze oteviit bez povoleni. Jsou jiStény magnetickym zdmkem. Pokud obsluha
nasilim prekona zamek a otevie dvefe nebo prodejte pies sveételnou zadvoru, robot se
okamzité¢ automaticky odstavi a vyhlasi alarm pfi sou¢asném odpadnuti silového
napéti. Toto zavazné poruseni provozniho fadu je zaznamenano v paméti robota.

K dalsimu spusténi robota je pak potiteba vykonat systémovy restart.

e Rizeni celé linky zajist'uje hlavni rozvadé¢ (10) a podiizeny rozvadé¢ robota.
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Informace k vypoctu pro navratnost investic do paletiza¢niho systému

Nasledujici podkapitola se zabyva zakladnimi informacemi k propoc¢tu navratnosti investic

do paletizaéniho systému ve spole¢nosti Templaiské sklepy Cejkovice.

Tabulka 5 Zakladni informace k useku paletizace (vlastni zpracovani)

Pracovni mésice 12
Pracovni dny (nominalni pracovni fond) 269
Pracovni doba 8 hod
Pocet smén 1 za den
Pocet pracovnich hodin za rok 2152 hod

V tabulce €. 5 jsou vypsany zakladni informace, které se tykaji stdvajiciho useku paletizace

(pracovni dny, pocet smén, pracovni doba, pocet pracovnich hodin za rok).

Tabulka 6 Aktudlni rucni provoz (viastni zpracovani)

Rucéni provoz
Max. vykon ¢lovéka 300 cykli/hod
Pocet produktii na cyklus 1
Pocet lidi na sméné 2
Efektivita prace 80%
Maximalni efektivni vykon ¢lovéka 240 cykla/hod
Pocet dni dovolené 20 za rok
Nemocnost 6%
Reilné odpracované dny (vyuZzitelny ¢asovy fond) 227
Odpracované dny v % 84,39%
Hruba mzda jednoho ¢lovéka 18 660 K& / mésic
Superhruba mzda jednoho ¢lovéka 24 967 K¢ / mésic
Ro¢ni mzdové naklady
Celkové mzdy 599 210 K¢

Ve vyse zminéné tabulce €. 6 jsou uvedena data, ktera slouzi k vypoctu celkovych ro¢nich
mezd k aktudlnimu useku paletizace. Pfi ru¢nim provozu je po zameéstnanci pozadovan
vykon 300 cykli za hodinu. Z divodu prostojli je jeho efektivita pouze 80 % a zvladne pouze
240 cykli/hod. Déle jsou vypocitany redln€¢ odpracované dny jednim pracovnikem za

ptispéni efektivnosti prace, dni dovolené a nemocnosti. Jeden zaméstnanec realné odpracuje
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v tomto useku 84,39 % v roce, coz predstavuje 227 dni. Pracovnici jsou ohodnocovani fixni
mzdou. Jeji mesicni vySe odpovida, véetné odvodu zaméstnance témét 25 tisic. Jelikoz na

tomto useku pracuji dva zaméstnanci celkové ro¢ni mzdové naklady podniku, na tomto

useku, ¢ini 599 210 K¢&.

Navratnost investic do paletiza¢niho systému

Tabulka 7 Plne automaticky provoz na useku paletizace (viastni zpracovani)

Automaticky provoz
Jmenovity vykon stroje 360 cykld/hod
Pocet produktt na cykl 2
Efektivita prace 99%
Maximalni efektivni vykon stroje 712,8 produktti / hod
Pocet lidi obsluhy 0,2
Ptikon na hodinu 10 kW
Cena za 1kWh 4,58 K¢
Cena za 1 hodinu provozu 45,8 K¢
Roc¢ni provozni naklady
Mzdové naklady obsluhy 71 008 K¢
Stroj 98 562 K¢
Celkové roc¢ni provozni naklady 169 569 K¢

V tabulce €. 7 jsou uvedena data, ktera slouzi k vypoctu celkovych ro¢nich nakladi na plné
automaticky usek paletizace. Pfi automatickém provozu je zafizeni schopné provést
360 cykli za hodinu. Dale jsou uvedeny informace potifebné ke stanoveni provoznich
nakladi stroje. V automatickém provozu ¢ini prostoje pouze 1 %, na odvoz naplnénych palet
zaméstnancem. Efektivnost prace tedy ¢ini 99 %, kterym odpovida témet 713 produkti za
hodinu. Pfi srovnani s ruénim provozem je nariist témét trojnasobny. Operator pfifazeny
k tomuto stroji zde pracuje pouze 20 % ze své smeny, zbyvajici Cas stravi naptiklad findlnim
zabalenim celkovych palet a jejich uskladnénim ve skladovacich prostorach. Téchto 20 %
mzdovych nakladi je za cely rok vyc¢isleno na 71 008 K¢. Hodinovy ptikon stroje je 10 kW.
Cena 1kWh je v fadech cca 4,5 K¢. Celkovy naklad na jednu hodinu provozu je vy¢islen na
45,8 K¢. Stroj pracuje ve vSechny pracovni dny. Tém odpovida pii osmihodinové pracovni
sméné 2 152 hodin a celkové energetické naklady stroje jsou vycisleny na 98 562 KC¢.

Celkové ro¢ni provozni naklady stroje jsou 169 569 K¢.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

Nasledujici tabulka €. 8 se zabyva propo¢tem navratnosti investice do paletiza¢niho systému.
Cena paletizaniho stroje se pohybuje okolo 2 550 000 K¢&. Pokud by byl usek plné
automatizovan, ro¢ni uspora provoznich nédkladi by byla ve vysi 429 641 K¢. Celkova
navratnost investice je vypocitdna na 5 let a 342 dni. Kdyby se spole¢nost vratila zpét
ke dvousménnému provozu, jako tomu bylo pted necelymi 2 lety, navratnost investice do
paletizacniho stroje by se snizila na polovinu (tzn. 2,9 let). Po zaplaceni pocatecni investice

se celkova Gspora nakladi po 10 letech provozu pohybuje okolo 1 746 410 K¢.

Tabulka 8 Navratnost investice (vlastni zpracovani)

Pofizovaci cena zarizeni 2 550 000 K¢
Navratnost investice 5 let a 342 dni
Ro¢ni uspora provoznich nakladi 429 641 K¢

Uspora nakladi po 10 letech provozu 1 746 410 K¢&

Nize uvedena tabulka ¢. 9 znazornuje kumulativni naklady na obdobi 10 let.

Tabulka 9 Kumulativni naklady na obdobi 10 let (viastni zpracovani)

Rok Ru¢éni provoz Automaticky provoz I'Jspora provozu
1 599 210 K¢ 2719 569 K¢ -2 120 359 K¢
2 1 198 420 K¢ 2 889 138 K¢ -1 690 718 K¢
3 1797 630 K¢ 3058 707 K¢ -1261 077 K¢
4 2396 840 K¢ 3228276 K¢ -831 436 K¢
5 2 996 050 K¢ 3397 845 K¢ -401 795 K¢
6 3595260 K¢ 3567414 K¢ 27 846 K¢
7 4194 470 K¢ 3736 983 K¢ 457 487 K¢
8 4793 680 K¢ 3906 552 K¢ 887 128 K¢
9 5392 890 K¢ 4076 121 K¢ 1316 769 K¢
10 5992 100 K¢ 4 245 690 K¢ 1746 410 K¢

13.2 Zavedeni metody 5S

Pro lepsi udrzeni Cistoty a pofadku na vSech pracovistich ¢i operacich na lahvovaci lince je
spoleCnosti navrzeno zavést metodu 5S. Tato metoda primyslového inzenyrstvi je
pojmenovana podle 5-ti japonskych slov zaCinajici na S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke). M¢la by mit za cil, aby byly vSechny potifebné predméty, které se na lahvovaci

lince nachazeji (etikety, korky, lepenky, kartony), ukladdny na pfedem urc¢ena mista, ktera
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by méla byt dikladn€ oznacena, aby bylo vidét, kde se urcitd véc ve vyrobnim procesu
nachdzi, a také naucit operatory ¢i manipulanty tento nastaveny systém dodrzovat. Plytvani,
které vznika ptipravou vyroby na jednotlivych usecich lahvovaci linky, by tak mohlo byt

timto opatfenim z ¢asti eliminovano.
Tato metoda je spole¢nosti navrzena z diivodu, aby:
e zaméstnanci udrzovali Cistotu a pofadek na jednotlivych operacich lahvovaci linky,
e zamgéstnanci ukladali potfebné predméty na predem uréené misto,
e byly odstranény nepotiebné véci z pracovnich mist,
e zamezila moZnym prostojim a zvysila efektivitu vyrobniho procesu,
e posilila disciplinu zamé&stnancii a zdokonalila jejich piistup k odpovédnostem,

e vyfesila logistické problémy na pracovisti,

snizila pocet pracovnich urazi, dikladnym udrzovanim stroju.

13.3 Zaskoleni zaméstnancu

Dal3i doporuceni ¢i navrh na zlepSeni se tyka zaskolovani zaméstnanci na vSech operacich
vyrobniho procesu lahvovaci linky. Na lahvovaci lince je kazdy operator ¢i manipulant
dialezitym ¢lankem, a proto spole¢nost musi zajistit plynulost vyroby i v situaci, kdy néktefi
operatofi ¢i manipulanti budou na lahvovaci lince z riznych divodu nepfitomni (nemoc,
dovolend apod.). Proto by méla spolenost preventivné Skolit sviij personal na
multifunkénost, aby si napfiklad operator, ktery se stara o etiketovaci stroj, osvojil
1 kartonovaci, korkovaci ¢i depaletizacni stroj a mohl tak svého kolegu zastoupit v dobé¢ jeho
nepfitomnosti na daném useku vyrobniho procesu linky. Doporuceni tkvi v tom, aby
kompletni tym lahvovaci linky byl proskolen se spravnym uzivanim a sefizovanim strojd,
které se na lince nachazi, tedy depaletizatoru, stroje vyplachovaciho, plniciho, korkovaciho,
zaklopkového, etiketovaciho a stroje kartonovaciho. Nejvétsi dlraz na zaSkoleni vSech
zaméstnanct linky by mél byt kladen pravé na kartonovaci stroj, ktery je ze vSech
zachazeni ¢i sefizeni stroje a ndslednym prostojim jak strojl, tak i obsluhy v piipadé, Ze
dany operator bude ve vyrobnim procesu neptitomen. Naklady spojené s timto zlepSenim by
spocivaly v ucasti vSech zaméstnanct lahvovaci linky na dvoudennim seminafi, ktery by

m¢l za kol proskolit zaméstnance v oblasti sefizovani a oprave stroju, které se na lahvovaci
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lince spole¢nosti nachazi. Seminaft trvad dva po sob¢ jdouci pracovni dny (2x8 hod). Cena
dvoudenniho seminafe je 3500 K¢/ osoba. K celkové cené je také nutné zapocitat naklady
na cestovani a ubytovani, vzhledem k tomu, Ze seminaf probiha v Praze. Tyto ndklady na

osobu ¢ini cca 2000 K¢ (cestovné + ubytovani na noc).

Celkové naklady tedy spole¢nost budou stat (7 zaméstnanci * 3500 K¢ cena dvoudenniho

seminaie) + (7 zaméstnanct * 2000 K¢ cestovné + ubytovani) = 38 500 K¢.

Tabulka 10 Naklady na zaskoleni zaméstnancii (viastni zpracovani)

Pocet zaméstnanci 7

Cena dvoudenniho seminaie (16 hod) 3 500 K¢ / osoba
Ubytovani (2 noci) 1 500 K¢ / osoba
Doprava 500 K¢ / osoba
Celkové naklady 38 500 K¢

Ptinosy zaSkoleni zamé&stnancti spocivaji ve:
e zvySeni produktivity prace a zlepSeni BOZP,
e minimalizaci neshod ve vyrobnim procesu,

e lepsi osobni rozvoj a zrychleni adaptace novych zaméstnanct.

13.4 Job rotation na jednotlivych operacich lahvovaci linky

Vzhledem k monoténnosti prace na lahvovaci lince bylo doporuc¢eno zavést do vyrobniho
procesu linky prvky, které jsou charakteristické pro metodu vzdélavani na pracovisti neboli
Job rotation. Tento typ metody se pouziva hlavné z divodu, aby pracovnik stfidal jednotlivé
operace ve vyrobnim procesu a vypadl tak z kazdodenni rutiny. Tato metoda vzdélavani je
navrzena po realizaci bodu 13.3, tedy po dikladném zaSkoleni vSech zaméstnanci na
jednotlivych operacich lahvovaci linky (depaletizace, plnicka lahvi, etiketovaci stroj,
kartonovaci stroj apod.). Aby préace operatorti ¢i manipulantii nebyla monotonni, je navrzeno
zlepSeni, aby si kazdy den ¢i tyden operatofi vymeénili svij usek ve vyrobnim procesu
lahvovaci linky a d¢€lali tzv. ,,kolecko.* Diky této rotaci prace miize spolecnost piedchazet
unavé ¢i zoufalstvi z kazdodenniho pracovniho stereotypu u svych zaméstnanci na

lahvovaci lince.
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ZAVER

Kvalita a originalita vyrobku, ktera je ve spolecnosti Templaiské sklepy Cejkovice vyrabéna,
je umisténa na prvni misto ve filozofii spolecnosti. Je neustale kladen velky diiraz na hledani
veskerych nedostatkti ¢i podnéti, které by tuto kvalitu mohly snizovat. Zpusob, jak tyto

nedokonalosti a problémy odstranit, je pro spolecnost velmi dilezity. Nikoli jen z davodu

snizeni nakladu, ale také pro zlepSeni efektivnosti vyroby a konkurenceschopnosti.

Hlavnim cilem této bakaléafské prace bylo prostfednictvim analyzy vyrobniho procesu
identifikovat nedostatky a navrhnout opatieni, kterda by mohla spole¢nosti pomoci

ke zlepSeni vyrobniho procesu a zefektivnéni vyroby.

Teoretickd cast prace byla zpracovana formou pruzkumu literarnich pramenil z oblasti
vyroby a fizeni vyroby, byly zde charakterizovany jednotlivé typy vyroby a strategie fizeni.
Dale se teoretickd cast zabyvala primyslovym inZenyrstvim, definici ergonomie, jejimi
oblastmi a analytickymi metodami, které¢ byly pouzity v praktické ¢asti prace. Zavér
teoretické &asti patfil samotnému oboru vinaistvi, vinaiskym oblastem v Ceské republice

a popisem fazi pfi vyrobé vina.

Uvod praktické ¢asti se zabyval predstavenim spoleénosti, byly vypsany zakladni informace,
vyrobkove portfolio a konkurence, s kterou se musi spolecnost potykat. Déle byla sestavena
SWOT analyza, kde byly vymezeny silné a slabé stranky spolecnosti, ale 1 pfilezitosti ¢i

hrozby, s nimiz se musi firma vypotadat.

Hlavni ¢ast prace se zaméfovala na analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti Templaiské
sklepy Cejkovice. Jako prvni byly zanalyzovany jednotlivé faze celého procesu vyroby vina

od samotného sbéru hroznl az po baleni lahvi do kartoni.

Pro podrobnou analyzu vybraného vyrobniho procesu byl pomoci rozboru fazi a procesni
analyzy zvolen vyrobni proces lahvovani vina, ktery se odehrdva na lahvovaci lince
spole€nosti. Zde bylo odhaleno pomérné dost véci na zlepSeni a zefektivnéni vyroby. Po
podrobné analyze kazdé operace, kterd je soucasti lahvovaci linky, byly objeveny

nedostatky, které se ve vyrobnim procesu vyskytovaly.

Hlavni odhaleny nedostatek se nachdzel na operaci paletizace vyrobkti. Konkrétné zde byla
odhalena neuspokojiva ergonomie pii praci zaméstnancii a chybéjici zautomatizovani
vyroby, které se na tomto useku nabizi. Z tohoto dlivodu byl spolecnosti navrzen

automaticky paletiza¢ni stroj. Cena stroje je piiblizné 2 550 000 K¢. Pokud by byl usek plné
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automatizovan, ro¢ni uspora provoznich nékladi by byla ve vysi 429 641 K¢&. Celkova
navratnost investice do paletizacniho systému je vypocitana na 5 let a 342 dni. Kdyby se
spolecnost vratila zpét ke dvousménnému provozu, jako tomu bylo pied necelymi 2 lety,
navratnost investice do paletiza¢niho stroje by se snizila na polovinu (tzn. 2,9 let). Po
zaplaceni pocatecni investice se celkova uspora ndkladli po 10 letech provozu pohybuje
okolo 1 746 410 K¢&. Hlavnim pfinosem tohoto navrhu na zlepSeni je plné automaticky tsek,
to znamena, ze obsluha zafizeni spociva pouze v dozoru nad spravnym chodem. Jeho dalsi
vyhody tkvi ve sniZeni nakladl a nahrazeni dvou zaméstnanct na tomto useku lahvovaci

linky.

Dalsi navrzena opatieni pro zlepsSeni a zefektivnéni useku lahvovaci linky jsou zavedeni
metody 5S na jednotlivych operacich, zatazeni job rotation pro snizeni monotoénnosti prace
a zaSkoleni vSech zaméstnancli na lahvovaci lince, pficemz ndklady souvisejici s timto

opatienim by spole¢nost vysly na 38 500 K¢.

Vsechny navrhy byly pribézné konzultovany s vedoucim lahvovaci linky a spole¢nost

Templaiské sklepy Cejkovice projevila zajem o jejich postupnou realizaci.
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