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ABSTRAKT

Predmétem diplomové prace je navrh layoutu novych vyrobnich prostor spolecnosti Krajci

plus, s.r.0.

Prace se d¢li na teoretickou a praktickou ¢ast, kdy praktické cast se dale dé€li na analytic-
kou a projektovou. Teoretickd Cast se zabyva poznatky, které byly naferpany z odborné
literatury. Tyto poznatky jsou z oblasti §tihlé vyroby, uspotadani a typologie vyrobniho
systému a metod, jako jsou SMED, SWOT a systém HACCP.

Praktickd ¢ast predstavuje spole¢nost Krajci plus, s.r.o. a popisuje vyrobni proces bram-
burek. Na zaklad¢ provedené analyzy SWOT jsou detekovany slabé stranky, které slouzi
jako podklad pro projektovou cCast.

Klic¢ova slova: layout, §tihla vyroba, HACCP, SWOT, plytvani

ABSTRACT

The topic of this dissertation is the proposal of layout of new manufacturing facilities of

the company Kraj¢i plus, s.r.o.

The thesis comprises a theoretical and practical part. The practical part is divided into an
analytical and project part. The theoretical part deals with findings based on studying pro-
fessional literature. These are from the field of lean production, organization and typology
of manufacturing systems as well as methods such as SMED, SWOT and the HACCP sys-

tem.

The practical part introduces Kraj¢i plus, s.r.o. company and describes the manufacturing
process of their crisps. Based on the SWOT analysis, weaknesses are identified, which

serves as a basis for the project part of the thesis.

Keywords: layout, lean production, HACCP, SWOT, waste
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UvVOD

Potravinatsky pramysl, zejména pak distribuce bramburek je na c¢eském trhu znacné za-
stoupen at’ uz domécimi, nebo zahrani¢nimi vyrobci. Diky této situaci jsou firmy neustale
pod tlakem ze strany ménicich se podminek na trhu a také diky ¢im dal vétsim narokiim od
kone¢nych spottebitelii. Krom¢e¢ toho musi firmy dodrzovat spousty ptedpisti z hlediska
manipulace s potravinami a jejich zavadnosti. Vyrobni proces musi byt pod neustalym do-
hledem, aby byly splnény podminky syst¢tmu HACCP, ktery je zakladem pro préci

v potravinaiském pramyslu.

Firma Krajci plus, s.r.o. je rodinna firma s 24 letou tradici. Hlavni néplni jejiho vyrobniho
programu jsou tradi¢ni brambiirky a slané snacky, ale nabizi také pekatské tyCinky a suché
plody. Firma zacala v 1ét¢ roku 2018 s vystavbou nové vyrobni haly a to z divodu nedosta-
teCné vyrobni kapacity. Stavba byla dokoncena do konce roku 2018 a tak mohl zapocit
projekt nové vyrobni linky a jejim uspofadanim. Zaméteni jak pivodni (analyzované), tak i
nové vyrobni linky spociva Cisté ve vyrobé tradi¢nich brambirek, které na trhu zname jako

Cyrilovy nebo Luhacovické brambiirky.

Hlavnim cilem této diplomové prace je na zaklad¢ analyzy ptivodni vyrobni linky navrh-
nout a optimalizovat layout vyrobni linky v nové hale. Spravnost optimalizace by mélo byt
mozné naméfit na zvySeni vykonu produkce. Konkrétné se jedna o planovany 20% rast
oproti ptivodnimu stavu. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast, kde prakticka

se dale déli na analytickou a projektovou.

V prvni, teoretické, Casti je diplomova prace zaméfena na zpracovani literarni reSerSe
k danému tématu. Mezi stéZejni témata mimo jiné patii layout pracovisté a jeho usporada-
ni, ¢lenéni vyroby nebo typologie vyrobnich systémul. Hlavni pozornost této ¢asti je véno-

vana principim Stihlé vyroby, syst¢tmu HACCP a SWOT analyze.

V prvni poloviné praktické cCasti, tedy ¢asti analytické je predstavena spolecnost Krajci
plus, s.r.o. a vyrobni proces Cyrilovych brambtrek. Poté je provedena SWOT analyza za
ucelem detekce slabych stranek daného procesu. Tyto slabé stranky jsou jednotlivé popsa-

ny a rozebrany a v posledni fad¢ je provedena analyza systému HACCP.

V uvodu projektové Casti jsou definovany jednotlivé atributy projektu, jako hlavni cil a
jednotlivé kroky. Je zde také predstaven ¢asovy harmonogram projektu a také metoda pro

analyzu rizik, neboli RIPRAN. Nésledné jsou znazornény postupy a metody pro eliminaci
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veskerych slabych stranek, popsanych v analytické ¢asti. V zavéru projektové Casti srov-
nava diplomant ptivodni a novou vyrobni linku z hledisek, jako jsou ndro¢nost na udrzbu a
vykon. Toto srovnani je podpofeno nakladovou analyzou celého projektu a navratnosti této

finan¢ni castky.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem mé diplomové prace je na zdklad¢ analyzy pivodni vyrobni linky firmy Kraj¢i plus,
s.r.o. navrhnout uspofadani a nasledné optimalizovani vykonu nové vyrobni linky

s hlavnim cilem dosaZeni navyseni vyrobni kapacity.

K dosazeni tohoto cile budou pouzity metody primyslového inzenyrstvi jako snimkovani,
monitorovani nebo samotné rozhovory se zaméstnanci (piredev§im operatory ve vyrobé).

Nasledn¢ bude provedena SWOT analyza a analyza systému HACCP.
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I. TEORETICKA CAST
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1 USPORADANI VYROBNIHO PROCESU

Na efektivnost chodu moderniho vyrobniho systému ma jeho usporadani velky vliv. Aby
firma dosahla maximalni produktivity, je nezbytné optimalizovat rozmisténi vyrobnich
oddélni, pracovnich stiedisek a konfigurovat samotné vyrobni zafizeni. Vysledkem téchto
¢innosti je potom plynuly vyrobni tok zakazek, véetné jejich hospodarné piepravy. Vzhle-
dem k provazanosti oblasti je nezbytné pocitat s faktem, ze rozhodnuti v jedné oblasti se
rychle odrazi v oblasti druhé, ktera s ni souvisi. Proto mluvime o vyrobnim systému. Uzké

misto pak urcuje vyslednou produktivitu. (Kavan. 2002, s. 186)
Uspotadani pracovist’ rozdélujeme do Ctyt skupin:

e Pfedmétné
e Technologické
e Bunkové

¢ Kombinované

1.1 Predmétné usporadani (Product layout)

Tato pracovisté jsou uspofadana v souladu s technologickym postupem tak, aby piepravy
vyrobkl, respektive soucasti ¢i materialli, byly mezi operacemi minimalni. Pfedmétné
uspotadani je typické svou orientaci na vyrobek. Vytvafi se zde mensi vyrobni jednotky
pro kompletaci jednoho nebo vice vyrobku. Cilem tohoto uspotfadani je snaha o dosazeni
hladkého, rychlého a mohutného toku vyrobki. Z hlediska ekonomickych vysledkd dosa-

huje pfedmétné uspofadani nizkych vyrobnich nékladi a vysoké konkurenceschopnosti.
Vyhody tohoto uspofadani mohou byt:

e umoznéni efektivni vyroby
e piinosu nizkych materidlovych nakladi vyrobku

e podpora automatizace rutinnich ¢innosti
Tato metoda uspotfaddani ma vsak i své nevyhody jako:

e jednotvarnost prace
e slabou motivaci personalu k udrzbé

e moznost chybé&jici pruznosti pii zménach
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Obrézek 1: Pfedmétné usporadani pracovisté (upraveno dle Ketkov-

sky, 2009)

1.2 Technologické usporadani (Process layout)

Na rozdil od pfedmétného 1épe zvlada rozdilnost vyrobnich pozadavki a ptipousti moznost
improvizace. Toto uspofadani je charakteristické svou orientaci na vyrobni proces. Jednot-
livé vyrobni operace na sebe navazuji, €1 se spojuji podle své ptibuznosti (napt. kovani
v kovarng, obrabéni v obrobn¢ apod.). Cestu vyrobku lze zménit. Vyzaduje vSak transport-
ni voziky prepravujici davky vyrobkd. Technologicky uspofddana vyroba je vyhodna
v ptipad€ vyroby Sirokého okruhu vyrobkii v mensich objemech a pii pfizpisobovani se

pozadavkiim zékaznika.
Vyhodami tohoto uspofadani mohou byt:

e uspokojeni Siroké Skaly vyrobnich pozadavki

e univerzalni a flexibilni zafizeni
Nevyhodami jsou:
e v¢Etsi naroky na fizeni lidi

e vyssi pravdépodobnost ristu ndkladl na rozpracovanou vyrobu a zasoby
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Obrazek 2: Technologické uspotfadani pracovisté (upraveno dle Ketkovsky, 2009)

1.3 Buiikové usporadani (Cell layout)

Jedna se o kombinaci kladii technologického a predmétného usporadani za ucelem dosaze-

ni vyroby malych a stiednich objemt vice druhii komponent linkovym zptisobem. Stroje

jsou uspofadany do skupinek (bungk), které jsou schopny vyrobit polozky s ptibuznymi

vyrobnimi pozadavky. Tyto buiiky jsou ve své podstaté¢ miniaturni obdobou predmétného

usporadani. Stroje v buiikach jsou uspotadany tak, aby doslo k naprosté minimalizaci nut-

nosti prepravy materialu.

1.4 Kombinované usporadani

V dnesni celosvétoveé praxi se vyse uvedend uspotraddani vyskytuji v nejriznéjSich kombi-

nacich. Dochézi k tomu diky podminkam na trhu a konkrétnich provozii. Tato uspotradani

muZeme najit jak v primyslu, tak v ostatnich resortech a oblastech, jako napt.: nemocnice,

dopravni podniky aj.

(Badiru, 2014, s. 293, Kavan, 2002, s. 186-189, Ketkovsky, 2009, s. 14-15, Juro-

va a kol, 2013, s. 76-78)
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2 TYPOLOGIE VYROBNICH SYSTEMU

V dnesni dobe¢ si firmy kladou tzv. ,,Hamletovskou otazku*: Vyrobit, nebo koupit? Pii pla-
novani vyroby firma fesi ekonomické a kapacitni rozhodnuti, co vyrobit vlastnimi silami a
co koupit, neboli si nechat vyrobit na zakdzku. Toto dilema zavisi na nékolika faktorech
jako naptiklad na vyjednédvani s potencidlnimi dodavateli. Kromé toho by firma také méla
mit tendenci udrzet vicesménny provoz. RozliSujeme zde tii zédkladni typy vyroby: nepietr-

zité a preruSované vyrobni systémy a vyrobni projekty. (Kavan, 2002, s. 178-179)

2.1 Hromadna vyroba

Jedna se o nepfetrzité vyrobni systémy. Hromadna vyroba je specifickd velkym mnozstvim
jednoho nebo mala druhii vyrobkl pifi vysoké mife opakovatelnosti a s pomérn¢ malou
diferenciaci. Ve vyrobnim procesu hromadné vyroby se uplatiuji vysoce standardizované
metody a zafizeni. Do hromadné vyroby se fadi tzv. proudova vyroba, kterd se oznacuje za
jeji nejvyssi formu. Jako piiklad hromadné vyroby si mizeme oznalit naptiklad vyrobu

spotiebnich predméti pro masovou spotiebu (papirové kapesniky, zarovky aj.).

2.2 Sériova vyroba

Zde mluvime o pferusovanych vyrobnich systémech, které jsou méné specializované. Jed-
na se o vyrobu stejného druhu vyrobkli opakovanou v tzv. sériich. Tyto série dale podle
velikosti rozliSujeme na malo, stfedné a velkosériovou vyrobu. Tento druh vyroby je speci-
ficky nasazenim urcitého poctu specializovaného zatizeni, vcetné dil¢i pruzné automatiza-

ce. RozliSujeme dva druhy sériové vyroby, a to:
e Rytmicka — jednotlivé série se opakuji pravidelné a jsou stejné velké
e Nerytmickd — jednotlivé série se neopakuji pravidelné a nejsou stejné velké

Typickym ptikladem sériové vyroby mize byt skupinova vystavba novych byti, vyroba

aut apod.

2.3 Kusova vyroba

Neboli samostatné vyrobni projekty. Jedna se o produkci velkého poctu riznych druhti
vyrobkli v malych mnozstvich. Pii kusové vyrobé se pribéh vyrobniho procesu neustéle
meéni, zejména na momentalnim vyrobnim programu. Rizeni kusové vyroby je ve srovnéni

s fizenim sériové a hromadné vyroby povazovano za komplikovanéjsi. Pfikladem kusové
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vyroby mize byt truhlaiskd ¢innost na zakézku. Tucek a Bobak (2006, s. 46) uvadi pii ku-
sové vyrob¢ pojem jobbing, ktery predstavuje vyrobu, kde se vyuziva stejnych vstupt, ale
finalni produkty jsou odli$né. (napf. vystavba hnizda rodinnych domku za pouziti stejnych

komponent a materiall)

Pokud bychom m¢li porovnat jednotlivé typy vyroby z finan¢niho hlediska, mizeme vidét
(viz obrazek 3), Ze kusova vyroba je typicka nizkymi fixnimi ndklady a s ptibyvajicim ob-
jemem vyroby strmé rostou jeji variabilni ndklady. Hromadna vyroba ma naopak vysokeé
fixni naklady, ale jeji variabilni néklady s pfibyvajicim mnozstvim kust rostou mirnéji.

Sériova vyroba se nachazi mezi kusovou a hromadnou.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 46-47, Kavan 2002, s. 23, Ketkovsky, 2009, s. 8-10)

Nk

naklady v K¢

Hromadna

Kusova | Sériova

objem vyroby

Obrazek 3: Struktura nakladi pfi porovnani kusové, hromadné a sériové

vyroby (upraveno dle Ketkovsky, 2009)
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3 STIHLY PODNIK

Aby byl podnik povazovan za Stihly, je potfeba v ném vykonavat pouze takové ¢innosti,
které jsou pottebné. Je také nezbytné délat tyto Cinnosti spravné hned napoprvé, délat je
rychleji a pfedevsim s mensimi naklady nez konkurence. Stihlost je piedeviim o zvySovéni
vykonnosti firmy tim, ze dokaze efektivnéji pfeménit vstupy na vystupy nez konkurence.
V praxi to pak znamena napiiklad to, ze na dané plose vyprodukuje vice, nez konkurenti,
ze s danym poctem lidi a stroju je schopna vyprodukovat vétsi objem s vétsi piidanou hod-
notou nez druzi, nebo ze je firma schopna na danych podnikovych procesech usettit vice

¢asu nez konkurence. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Zakladem tuspéchu pro Stihly podnik je maximalni uspokojeni jednotlivého zakaznika.
Stihlost podniku je zaloZena na principech Lean Managementu. Tento pojem pfedstavuje
komplexni systém, ktery zahrnuje celou firmu a zajiStuje vyrobu kvalitnich vyrobku

s nizkymi naklady. Mezi tyto principy patfi:

e Zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce.

e Orientace na kvalitu — TQM, néstroje, které fidi kvalitu a zlepSuji procesy (FMEA,
Ishikawa, poka — yoke, jidoka aj.).

e _Pull” systémy — v takovychto systémech je nésledujici vyrobni stupent internim
zékaznikem pro stupen predchazejici.

e Zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti — jinymi slovy zaméfit se
na to, co podnik umi nejlépe. V ramci hodnotového fetézce si podnik vytyci aktivi-
ty, které umi ze vSeho nejlépe a soustiedi se na né. Vykony, které nepatii mezi kli-
cové schopnosti, je tifeba zajistit u subdodavatelt (outsourcing), coz je v Lean Ma-
nagementu povazovano za strategické rozhodnuti.

e Zikaznicky princip — je nezbytné neustale sledovat ptani zakaznikl a nasledné byt
schopny na tato ptani reagovat a realizovat je v ramci ziskani a udrzeni naskoku

pted konkurenci.

(Tucek a Bobdk, 2006, s. 225)

3.1 Stihla vyroba

Pojem ,,8tihla vyroba“ neboli ,,Lean Production* jako koncepce vznikla v 50. az 60. letech

20. stoleti. Pochazi z japonské automobilky Toyota, kde dosahla velkych tspéchii. Postu-
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pem casu se vSak uchytila kromé& vyrobni sféry také ve zdravotnictvi ¢i bankovnictvi.
V dnesni dob¢ se stihla vyroba vyskytuje témét vsSude, naptiklad v maloobchodnim

a velkoobchodnim prodeji, Cistirnach, vefejném stravovani apod.

Lean Production nepfedstavuje konkrétni metodu vyroby, ale n¢jaky komplexni systém,
orientovany pfedev§im na zménu mysleni v oblasti fizeni a organizace vyrobnich koncep-
tl. Stézejni myslenkou tohoto systému je zbavit se vSeho prebytecného. Faktorem uspéchu
stihlé vyroby je spravna motivace a zapojeni zaméstnancti do vSech procesii optimalizace a
zlepsovani. Dalsim faktorem je zavedeni vyroby pruzné reagujici na pozadavky zakaznika
a na poptavku, kterd je fizena decentralizované, prostiednictvim flexibilnich pracovnich
tymi a pfi nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiiti (malé hloubce vyroby). Je
zde vyzadovéna vysoka odpovédnost zaméstnance jak za kvalitu, tak také za prubeh vyro-

by. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 26)

Tento koncept mize byt také chapan jako navod, ktery radi jak spravné planovat, fidit a
organizovat podnikové procesy. Tyto procesy pfi spravné implementaci predstavuji nové
ptilezitosti k dosaZeni kontinualniho zlepSovani a také pro dosazeni inovacnich strategii.
Na zdklad¢ Lean Production dokaze firma pruznéji reagovat na neustale se zvysujici ndro-
ky zakaznikli a vyrdbét tak produkty s vysokou ptidanou hodnotou, coz vede ke zvySovani

konkurenceschopnosti firmy na trhu.
Stihla vyroba vyuziva nasledné kli¢ové principy pro tvorbu vyrobki:

e plynuly tok materidlu a informaci ve vyrobé;

e malé velikosti vyrobnich davek;

e vykonavani vyrobnich operaci spravné napoprve;
e zavedeni totaln€ produktivni udrzby (TPM);

e rychlé pfetypovani (SMED);

e strategie nulové chyby v kazdém procesu;

e aktivni zapojeni a motivace pracovniki pro tvorbu piidané hodnoty;

redukce variability dilcii, procest;

e vizudlni signalizace atd.
(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Plevny a Dan¢k (2005, s. 111) tvrdi, ze predpokladem pro GspéSné implementovani tech-

nologie Lean Production je komplexni, celositovy pohled na podnik, jeho okoli a nasledné
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zapojeni vSech spolupracovniki, odbératelti i dodavatelll. Jde o takzvané preneseni nckte-
rych Cinnosti a problémii mimo vlastni vyrobni proces, kde dochazi ke spolupraci
s dodavateli. V nékterych ptipadech pak muze dojit pfimo k pfesunuti feSeni problémt na

dodavatele.

3.1.1 MUDA

Slovo muda je japonského vyznamu a patii k takzvanym 3M. Vyznam tohoto slova je
v Ceském piekladu plytvani, neboli aktivity, které nepiidavaji zdkaznikovi zddnou hodnotu.

Jinymi slovy muda piedstavuje opak hodnoty, kterou zékaznik vyZzaduje.

Jako ptiklad Dennis (2016, s. 28) uvadi ptipad s oceli, kdy zakaznik vyzaduje a tedy i je
ochoten zaplatit za ohnuti nebo svareni této oceli, ale nikoli uz vSak za ¢ekani, manipulaci
¢i dalsi formy plytvani.

Dennis (2016, s. 29) dale uvadi tfi kategorie lidskych pohybd, a to:

e Aktualni prace — jakykoliv pohyb, ktery ptidava produktu hodnotu
e Pomocna prace — pohyb, ktery poméha aktualni praci

e Muda — nadbyte¢ny pohyb, ktery neptidava hodnotu

3.1.2 MURA

Dal$im pojmem z vySe zminéného 3M je slovo mura. Toto slovo pfedstavuje nesrovnalost,

¢i nestejnost. Muze byt také vykladano jako kolisani v praci.

Zde Dennis (2016, s. 35) uvadi jako ptiklad vyrobni linku, kterd ma diferenciovanou vyro-
bu z hlediska sloZitosti vyrobkl. V prvni poloviné smény tak vyrabi sloZité modely a v té
druhé pak modely jednoduché. Pracovnici tedy musi nejdiive vynalozit velké usili pii vy-

konéavani prace, zatimco v druhé poloviné je vyzadovano toto Usili daleko mensi.

3.1.3 MURI
Poslednim pojmem ze 3M je muri, neboli pfet€Zovani. To miize byt zplisobeno slabym
rozvrzenim prace, vysokou variabilitou produktli, Spatnymi ¢i chybéjicimi standardy, pou-

zivanim nevhodnych néstroji nebo soucastek aj. (Dennis, 2016, s. 36)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

3.2 Plytvani

Pojem plytvani jiz byl vySe n€kolikrat zminén a v koncepci Lean Production piedstavuje
pojem s nejvyssi prioritou pro odstranéni. Plytvani jako takové predstavuje pro podnik

ztraty a je tfeba ho rozliSovat na vyrobni a v administrativnich procesech.

Plytvani predstavuje vSechno, co zvysuje ndklady na vyrobek nebo sluzbu, aniz by se zvy-
Sovala jeho/jeji hodnota. V dnesni dobé rozliSujeme tzv. sedm druht plytvani podle Toyo-

ty, mezi které patfi:

e Nadvyroba — vyroba vét§iho mnozstvi zboZi, nez je poptdvano. Firma tak vyrabi
tzv. na sklad, aby méla ,,pojistnou zasobu* pro ptipad, ze by doslo k poruse a firma
skladovani, piepravu, ¢i administrativu.

e Zasoby — jedna se o skladovéani ndhradnich dili, materidlu, nedokoncené vyroby
atd. Se skladovanim téchto prvki jsou spjaty nadbyte¢né naklady, které firma musi
vynalozit (prostory, zaméstnanci, obsluzna technika).

e Nekvalitni vyroba — plytvani zpisobené vyrobou nekvalitnich vyrobkl se odrazi
hned v nékolika formach nékladl. Oprava téchto nekvalit vyzZaduje dalsi cas, pra-
covni silu i misto, nehled¢ na finan¢ni strdnku. Pfi pozdni detekci nekvality mtize
dojit az k poskozeni vyrobni linky.

e Zbytecné pohyby — tento druh plytvani vzniké pti pohybech pracovnika, které ne-
pfinasi produktu ptfidanou hodnotu. Jako je zbyte¢né zvedani soucastek, nutna
chiize pro material apod. Podle lean filozofie je potieba tyto pohyby uplné odstra-
nit, nebo je omezit na pokud mozno ¢asové nejkratsi.

o Spatné zpracovani — plytvani zptisobené $patnym technologickym postupem, ne-
spravn¢ rozmisténou vyrobni linkou, zbyte¢né narocnou technologii, navrzeni Spat-
né¢ho materialu a jiné.

e Prostoje — jedna se o lehce identifikovatelnou formu plytvani. Nastavaji, pokud
pracovnik nebo stroj nemohou pokracovat ve vyrobnim procesu a musi cekat napf.
na material, pfetypovani a dal$i informace k vyrob&. Netadime sem cekani, které
souvisi s kontrolou.

e Doprava — byva nejcastéjSim druhem plytvani. Material, ktery vstoupi do vyrobni-

ho procesu, urazi dlouho trasu, jak vzdalenosti tak ¢asové, mezi jednotlivym vy-
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robnimi useky, sklady a mezisklady, nez se z n¢j stane hotovy produkt. VSechny ty-

to pohyby navic se daji povazovat za plytvani.

Jednotlivé druhy plytvani maji mezi sebou jisté spojeni, takze pokud se nam podafi
zmirnit plytvani v jedné oblasti, miize to pomoct i v oblasti jiné. Dosazeni UpIné elimi-

nace plytvani je nemozné, snazime se o maximalni snizeni plytvani.

Opakem plytvani mize byt prace s nartistem hodnoty nebo prace ptiblizujici produkt

zékaznikovi. Za ob¢ tyto Cinnosti je zakaznik ochoten zaplatit.

(Jurova a kolektiv, 2016, s. 88; Bobak, 2011, s. 55)

3.3 Teorie omezeni (TOC)

Theory of contraints (TOC), neboli teorie omezeni je relativné mlady ptistup k fizeni vSech
druhil (ne pouze vyrobnich) procesii. Zakladatelem tohoto pfistupu je Elliyahu M. Goldratt
(2006), ktery byl povazovan za izraelského guru pro fizeni obchodu. Zakladni myslenkou
této metody je, Ze kazdy systém obsahuje takzvané uzké misto, neboli omezeni, které za-
brafiuje tomuto systému v dosaZeni maximalniho vykonu. Cilem manaZert by tak méla byt

detekce téchto omezeni, neboli tzkych mist a nasledné snaha o jejich odstranéni.

Basl, Majer a Smira (2003, s. 35-36) piirovnavaji systémy k fetézu, u kterého by se méla
vénovat pozornost predevsim nejslabsimu clanku (zkému mistu). Vynakladani prostiredki
a Usili jinam, neZ do uzkého mista, nepfindsi Z&dnou zménu, nebot’ Gzké misto, které
v danou chvili omezuje systém, ziistava stale izkym a vynaloZené prostiedky tak prichdze-
ji vnivec. Toto tvrzeni podporuji Tucek a Bobak (2006, s. 92-94) a popisuji pét kroki, kte-

ré jsou nezbytné pro identifikaci izkého mista:

e nalezeni omezeni systému

e toto omezeni maximalné vyuZzit
e podiidit systém danému omezeni
e odstranit omezeni

e hledani nového omezeni (prvni krok)

3.3.1 Drum-Buffer-Rope (DBR)

Princip metody DBR piimo souvisi s metodou TOC, nebot’ DBR kombinuje systém tahu
a tlaku v daném procesu a snazi se o maximalni pritok materidlu v izkém misté. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 99)
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. DRUM
UZKE MISTO

Obrazek 4: Schéma DBR (upraveno dle Tucek a Bobak, 2006)
Jak je z ndzvu patrné, jedna se v této metod¢€ o propojeni tii prvku:

e Drumm (buben) — je jim Gzké misto, udava takt (tempo) celému vyrobnimu proce-
su.

e Buffer (sklad) — je umistén pied tizké misto a slouzi jako pojistka pro proces. Po-
kud by doslo k vypadku né&kterého z ¢lankt pred uzkym mistem, buffer zajisti, aby
uzké misto mohlo stale operovat.

e Rope (lano) — zajidtuje komunikaci se vstupnim &lankem vyrobniho procesu. Uzké
misto pomoci tohoto lana udava takt, se kterym vstupuje material do vyrobniho
procesu. Nedochazi tak k rozpracovanosti, nebo hromadéni zasob na piedeslych
¢lancich.

(Basl a Blazek, 2008, s. 151)

3.4 Tlakovy a tahovy systém

V soucasnosti je na podniky vytvaren stile vétSi natlak pozadavky od zakazniki, ktefi
chtéji dané vyrobky ve vysoké kvalité, nizké cen¢ a kratkych dodacich terminech. Tyto
pozadavky zkracuji Zivotni cyklus vyrobkl. Aby byl podnik schopny dostate¢né konkuren-
ceschopnosti, musi byt schopen na tyto pozadavky reagovat a vyrabét to, co si trh zada.
Problém pro podnik nastava, pokud nevi, co a kdy bude jeho zakaznik chtit. K feSeni dané-

ho problému je zapotiebi spravné synchronizace vSech procest s pozadavky na trhu. Jak jiz
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bylo zminéno vyse, ve vyrobnim managementu existuji dva zpiisoby fizeni a to tahovy

a tlakovy systém. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 169)

3.4.1 Tlakovy systém (Push)

Jedna se o zastaraly systém fizeni vyroby, kdy je pfedem dan plan vyroby a to, co pozaduje
zakaznik, nema velky vliv. Disledkem tohoto zplsobu fizeni vyroby dochézi
k nadprodukci, coz je jeden ze sedmi druhd plytvani. Metodou ,,Push® v soucasné dobé

prakticky nelze tidit vyrobu. (Masin, 2005, s. 81)

3.4.2 Tahovy systém (Pull)

Tento systém se uplatiiuje ve Stihlé vyrobé. Pozadavky zakaznika jsou zde prvotnim im-
pulsem pro skladbu vyroby. V tahovych systémech je nasledujici pracovisté ve vyrobnim
systému to, které dava ptikaz pfedchozimu pro zacatek vyroby. Obrovskou vyhodou proti
tlakovému systému je zde pfizpisobeni se pozadavkiim zdkaznika, sniZzend vézanost fi-

nancnich prostiedkill, mensi poruchovost a vyssi kvalita.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

4 LAYOUT PRACOVISTE

V ramci Stihlého pracovisté je zapotiebi zménit layout (uspotradani) pracovisté. Jedna
z nejCastéjsich pricin nizké produktivity a plytvani v podniku je ta, Ze se vedeni nevénuje
hledani optimalni dispozice jednotlivych pracovist. Aby se tyto nedostatky odhalily, je
zapotiebi pii sledovani toku vyrobku nékolikrat projit napfi¢ celym vyrobnim procesem.
Chyby v usporadani pracovisté jsou vétSinou zplisobeny zakoienénym zvykem mnoha pro-
jektantll a vyrobnich manazeri, ktefi preferuji orientaci na technologické uspotadani pro-
vozil. Plytvani spojené s vyuzivanim tohoto principu vSak mize byt mnohdy zna¢né. Nej-
Cast¢j$imi druhy plytvani zde jsou:

e zbyte¢na manipulace a doprava;

e dlouhd pribézna doba vyroby;

e hromadéni mezioperacnich zasob a velka rozpracovanost;

e nerovnomérny tok polotovari a vyrobkll
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 69)

Bauer (2012, s. 108) k pojmu layout ptidava také pojem ergonomie pracovisté. Je dalezité
nejen rozmisténi stroji na pracovisti, ale také i pracovnika a jeho opera¢niho prostoru. Pra-
covnik by mél byt schopen fungovat efektivné, bezpecné pokud mozno s nejmensi nama-
hou. Dale tvrdi, Ze spravny layout a design linky je zaloZen na technologickych poZadav-

cich a technickych moznostech.

Pti projektovani nového layoutu pracovisté musi byt vyuzity vysledky sbéri dat a analyz
pfislusnych pracovniki, ktefi na danych pozicich (mistech) pracuji. Pfi §patném vyhodno-
ceni dat, nebo chybném tsudku planovact miize dojit k neptfesnému navrhu layoutu praco-
visté. Pokud planovaci nejsou schopni si obhdjit a spravné prezentovat navrh manazeriim,

muze dojit k jeho zamitnuti. (Stephens, Meyers, 2013, s. 361)

Tucek a Bobak (2006, s. 235) uvadi n¢kolik zdkladnich okolnosti, které ovliviiuji prostoro-
vé feseni vyroby, jako jsou:
e Generel organizace — situa¢ni rozmisténi rtiznych objektl organizace, jejich piijez-
dovych cest apod.
e Sit’ komunikaci
e Charakter budov — popisuje veskeré aspekty budovy, jako jeji ucel, piidorys, podla-

hova plocha, nosnost aj.
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e Inzenyrské sit€¢ — rozvody vody, plyna, el. energie, odpadii apod.

o Typy vyroby — stupen vyroby urcuje pozadavky na uspotadani jednotlivych vyrob-
nich prvkd. Cim vy$3i stupeti, tim vys§i pozadavky.

e Manipulac¢ni prostfedky — jefaby, apod.

e Technologicky postup — technologicka naro¢nost vyroby

Nasledujici kapitoly budou Cerpany z knihy Toyota production system: an integrated ap-
proach to just-in-time od autora Yasuhiro Monden (2012, s. 144-149), ktery udava nékolik
zakladnich typt layoutt.

4.1 Bunka ve tvaru U

Zakladnim prvkem tohoto usporadani vyrobni linky je, ze jak vstup, tak i vystup jsou na
stejném misté. Hlavni vyhodou tohoto tvaru layoutu je moznost zvySovat, ¢i snizovat pocet
zaméstnancl, ktefi na daném pracovisti operuji. Pokud nastane situace, kdy zéaroven se
vstupem jednotky polotovaru do procesu vystoupi jednotka vyrobku, mize byt dosazeno

metody JIT.

-=> EHIHIHIHE

Obrazek 5: Bunka ve tvaru U (upraveno dle Monden, 2012, s. 144)

4.2 Hnizdové usporadani

Hnizdové uspotadani je nejvyhodnéjsi variantou v dobé&, kdy jeden zaméstnanec obsluhuje

jeden stroj. Nastava vSak zde situace, ze po obslouzeni tohoto stroje musi zaméstnanec
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cekat, nez dojde k opracovani soucastky a vznikaji tim prostoje. Témto prostojim lze za-
bréanit tak, Zze zaméstnanec bude obsluhovat soucasné vice strojli, ¢imz se rapidné zvysi
jeho produktivita. Na druhé strané ale vznika rozpracovanost vyroby, takze je nezbytné

(1 obtizné) pro management, aby dana pracovisté byla spravné vybalancovana.

Triangular Rectangular

lathe
lathe

Obrazek 6: Hnizdové uspotadani (upraveno dle Monden, 2012, s. 147)

4.3 Linearni usporadani

Hlavni vyhodou tohoto uspofadani je zamezeni hromadéni rozpracované vyroby. Linedrni
uspotadani je charakteristickym pro spole¢nost Toyota, nebot’ umoznuje plynuly prichod
celym procesem. Stejné jako predeslé metody i tato ma své nevyhody. Jedna z nich se mi-
Ze projevit v situaci, kdy se zméni poptavka, jelikoz toto usporadani neumoziuje pieorga-

nizovat operace mezi pracovniky.

Drilling Milli
> — Lathe L ochine|[— malc;\?r?e - —
Walk Walk Walk Walk

Obrazek 7: Linearni uspotradani (Monden, 2012, s. 149)
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S TPM

Podle Kinga (2013, s. 177) je pivod TPM v Japonsku, konkrétn¢ tedy od autora Seichi
Nakajima, ktery na zakladé studii americkych i evropskych systémt pro preventivni drz-
bu ptisel roku 1971 s koncepci TPM, kterou postupné zacal implementovat do jednotlivych

podnik.

Zkratka TPM vyjadiuje v ¢eském piekladu totaln¢ produktivni udrzbu. Zakladem TPM je
preneseni zodpovédnosti za denni a béznou udrzbu stroje a dale za udrzovani Cistoty a po-
radku na pracovisti na obsluhu stroje. TPM se tak tyka celé organizace od operatorti az po
vrcholné vedeni. Do koncepce TPM patii veskeré Cinnosti, jako jsou udrzba, projektové
fizeni, planovani, procesni fizeni, ale i ucetnictvi, zasobovani ¢i skladovani. Zakladnimi
limitnimi cili TPM jsou zadné poruchy (na zatizeni) a Zddné neshodné produkty. (Nenadal,

2008, s. 159)

Tyto cile doplnuji Tuéek s Bobdkem (2006, s. 281) o snahu eliminovat nékteré z pticin

velkych ztrat pti vyuzivani strojii a zafizeni, jako jsou:

e Neplanované prostoje,

e ztraty pii vymene a sefizovani,

e ztraty pii poruchéch ¢i kratkodobych ptestavkach,

e nejakost v disledku procesnich chyb,

e niz§i vykon pii nabc¢hu vyrobnich procesti (nedostatek materidlu, pracovnikd,
apod.),

e niz8i vykon ve fazi technologické zkousky,

e odstranéni rozdilu mezi provozni a skutecnou rychlosti stroje.

Boledovi¢ (2010, s. 12) uvadi, ze cely koncept TPM je postaven na 5 zakladnich piliFich,
pficemz kazdy z téchto pilifi slouzi ke splnéni nékterého z dil¢ich cill a je sestaven z jasné

definovanych postupti. Témito pilifi jsou:

Program zvySovani C. E. Z.
Autonomni udrzba stroji
Planovana tdrzba stroja

Vzdélavani a trénink

LA S

Planovéni novych stroji
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5.1 CEZ (OEE)

Koeficient celkové efektivnosti zatizeni (CEZ), anglicky Overall Equipment Effectiveness
(OEE), slouzi k rozpoznani vyuzitelnosti stroji. V dnesni dobé ¢asto firmy disponuji vel-
kym mnozstvim stroji, ale nejsou schopny tyto stroje pln€ vyuzit. Firmy casto tento koefi-
cient opomijeji a maji tendenci nakupovat nové stroje, i kdyz ty stavajici nevyuzivaji tak,
jak by mohly (King 2013, s. 178). Bauer (2012, s. 59) také tvrdi, ze firmy by se m¢ly za-

méfit na své starsi stroje a pokusit se z nich dostat co nejvyssi vykon.

Hlavnim nepritelem koeficientu CEZ jsou ztraty, které jsou nejvétsi prekazkou vysoké
efektivnosti zafizeni. Tyto ztraty musi byt eliminovany pokud mozno co nejvice. Pficin,

proc¢ zafizeni nepracuje tak jak ma (ztraty), maze byt hned nékolik. (Bauer, 2012, s. 60)

Dennis (2016, s. 55) udava 6 hlavnich ztrat na strojich, které jsou definovany podle prosto-

Ju, ztraty rychlosti a chyb.
Prostoje

e Poruchy na zafizeni — tyto poruchy jsou dvojiho typu. Zavislé na typu stroje (me-
chanické, elektrické, apod.) a nezavislé na typu stroje (chybéjici material nebo na-
stroj)

e Sefizovani — napf. vymeéna nastroju ve vstiikovacich lisech
Ztraty rychlosti
e Chod na prazdno, malé prestavky — stroj béZi, 1 kdyz se na ném nepracuje
e Redukce rychlosti — aktudlni rychlost se li§i od rychlosti planované
Chyby
e Chyby v procesech — zmetky, nedostatky v kvalité, vSe, co vyzaduje opravu

e Redukce ¢asu mezi startem stroje a stabilnim provozem

Celkovou efektivitu zatizeni (CEZ) mlizZeme vypocitat tim, ze budeme sledovat, vyhodno-
covat a nasledn¢ zaznamenavat jednotlivé ztraty na strojich. Z vysledkl tohoto pozorovani

pak mizeme dopocitat CEZ. (Bauer, 2012, s. 60)

5.1.1 Vypocet CEZ

Dennis (2016, s. 56) popisuje CEZ jako svétovou metriku, kterd souvisi s koncepci TPM.

Tato metrika hodnoti zatizeni podle dostupnosti a vykonu zafizeni a také kvality vystupu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

Bauer (2012, s. 61) nahlizi na CEZ jako na procentualni vyjadieni ¢asu efektivniho vyuziti

stroje v porovnani k ¢asu, kdy je stroj dostupny pro produkei.

Vypocet CEZ je definovan takto: CEZ = dostupnost x vykon x kvalita

Celkovy pracovni ¢as

w - Planované
A Cisty pracovni das prostoje

Ztraty
dostupnosti

B Cas prace

C Planovany vystup

Ztraty
D Skute¢ny vystup rychlosti

E Skuteény vystup

N Ztrat
E Vystup kvalitnich vyrobku kv'::Ii{y

Obrazek 8: Vypocet CEZ (upraveno dle Bauer, 2012, s. 62)

Jednotlivé 3 slozky koeficientu CEZ popisuje Fekete (2012, s. 62) spolu s Kingem (2013,
s. 178-180) nasledovné:

1. Dostupnost — je to hodnota, ktera je sniZena o prostoje zpiisobené vadami na stro-
jich a ztratami pfi nastavovani stroji.

planovaci cas—cas preruseni

* 100

Dostupnost = - —
planovaci cas

2. Vykon — je to hodnota, sniZend o ztraty rychlosti a ztraty z kratkodobych pteruseni.

jednotkovy casxvyrobni vykon

* 100

Vykon =

operaclni cas

3. Kvalita — hodnota sniZend o podil vyrobenych nekvalitnich vyrobkii a ztrat
z nadb&hu vyroby.

jednotkovy casxvyrobni vykon

Kvalita = * 100

operacni cas
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5.2 Autonomni udrzba

Principem autonomni udrzby by za prvé mélo byt propojeni pracovnikli udrzby se samot-
nymi operatory danych strojii. Toho je dosazeno tim, ze operatoii samostatné vykonavaji
¢ast udrzbovych praci, jako jsou mazani, ¢iSténi a inspekce. Ve druhé tad€ se operatoti
diky koncepci TPM uci vice o fungovani stroje. Diky témto znalostem jsou schopni rychle-
ji detekovat a pifedchazet moznym poskozeni stroje. Tieti faze autonomni udrzby se snazi
pripravit operatory jako aktivni partnery udrzby, kteii se podileji na zvySovani efektivnosti

stroju. (Legat, 2016, s. 147, Boledovic, 2010, s. 25)

Legat a ostatni autofi uvadi 7 zékladnich krokd, které je nutné zavést pro dosazeni auto-
nomni udrzby:
1. Pocatec¢ni ¢isténi
Eliminace zdroji znecisténi
Autonomni mazani
Kontrola stavu zatizeni, pfiprava na autonomni prohlidky
Autonomni prohlidky

Organizace a fizeni pracovisté

o

PIné autonomni udrzba

Jednotlivé kroky jsou pfi implementaci autonomni drZzby brany jeden po druhém, pfi¢emz
se nelze posunout na dalsi krok, pokud neni pln€ zvladnuty krok predesly. Kroky 1, 2 a 3
maji na starost zabezpeceni zdkladnich podminek pro préci se stroji tak, aby byla moZna
samostatnd udrzba. Z pravidla se jednd o udrZbu prosttedi, ve kterém se stroj nachazi. T¢-
mito ¢innostmi jsou vétSinou mazani, ¢iSténi nebo napt. utahovani uvolnénych ¢asti. Kroky
4 a 5 se zabyvaji ¢innostmi spojenymi s provadénim prohlidek a nédslednymi opatfenimi
(standardizace, prohlubovani znalosti pro provadéni udrzbarskych praci, apod.). Kroky 6
a7 Cerpaji ze zkuSenosti ziskanych pii praci se stroji. Na zéklad¢ té€chto zkuSenosti jsou
navrhovany zlepSovaci aktivity, které maji za ukol zvysit efektivitu stroje. (Boledovic,

2010, s. 25; Legat 2016, s. 147-148)

5.3 Planovana udrzba

Cilem planované udrzby je niz8i pocet nehod a vyssi produktivita stroji. K dosaZeni téchto
cili jsou Casto vyuZivany preventivni €innosti, jako preventivni inspekce a preventivni

opravy. Tyto Cinnosti zpravidla nebyvaji obsazeny v koncepci autonomni udrzby, respekti-
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ve jich nelze dosdhnut denni péci. Koncepce planované udrzby by pfedevsim méla vytvaret
efektivni systém planovanych udrzbaiskych ¢innosti, které vedou ke stabilnimu vyrobnimu

procesu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 95, Legat, 2016, s. 148)

Boledovi¢ (2010, s. 37) popisuje ¢innosti planované udrzby jako takové, kde je potieba

specidlnich védomosti. Témito ¢innostmi miize byt:

e udrzba, ktera vyzaduje specidlné pomocné naradi (pfitdhnuti Sroubu momentovym
klicem),

e inspekce drahych méficich ptistrojl, pii kterych se vyzaduje posouzeni stavu zafi-
zeni (specialni zafizeni na zjisténi loziskové viile),

e Casove narocné opravy, které se provadeji mimo regulérni doby vyroby (generdlni

opravy).
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6 METODA SMED

Zkratka SMED znamena v anglickém podéani poc¢atecni pismena slov Single Minute Ex-
change of Die. Tedy vyména néstroje béhem jedné minuty. Je to metoda z koncepce §tihlé
vyroby a jejim cilem je snizovani nakladi ve vyrobnim procesu. Tato metoda se zabyva
rychlym pretypovanim ¢i rychlou zménou stroji tak, aby firma byla schopna co nejflexi-
bilnéji reagovat na zmény pozadavki zakaznika. Timto problémem se zacala zabyvat
Toyota Production Systém v padesatych letech dvacatého stoleti. Uzitim metody SMED
byl TPS schopen snizit ¢as vymény ze 3 hod na 15 min. S postupem casu a vyvoje této
metody byl TPS schopen tu samou ¢innost dostat na 3 min jiz v roce 1971. (King, 2013,
s. 183)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 26) tvrdi, Ze SMED se zabyva tou casti strojl, kteréd je povazo-
vana za uzké misto. Dal$im cilem metody SMED je zajisténi efektivniho ptfetypovani stro-

ju z jednoho durhu vyrobkt na druh jiny, ¢imz je umoznéna vyroba v malych davkach.

6.1 Postup realizace SMED

Podle Kormance (2008, s. 30) existuje sedm etap pro zavedeni metody SMED v podniku.

1.ETAPA
UZKE MisTO

7. ETAPA 2. ETAPA
STANDARDIZACE VIDEOZAZNAM
6. ETAPA 3. ETAPA
TRENINK ANALYZA
5. ETAPA 4, ETAPA
OPATRENI REALIZACE

Obrazek 9: Zavadéni metody SMED (upraveno dle Kormanec,
s. 27-40)
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6.1.1 Identifikace uzkého mista

V prvni fadé je nezbytné urcit stroj (zatizeni), kterého se bude metoda SMED tykat. Kor-
manec (2008, s. 27) udava, ze pro aplikaci této metody je nejvhodné;si vybrat proces, ktery

wewvr

jici celkovou kapacitu celého systému vyroby.

6.1.2 Vyhotoveni videozaznamu pretypovani

K zavedeni metody SMED je nutné ziskat data ohledn¢ aktualniho stavu pretypovavani. Za
timto ucelem je pracovnik, ktery pretypovdva stroj, nahrdvan. Pracovnik zaroveii
s pretypovavanim i komentuje veskerou Cinnost, kterou provadi, aby bylo dosazeno kvalit-

né&jsiho sbéru dat. (Kormanec, 2008, s. 28)

6.1.3 Analyza videozaznamu pretypovani

Videozaznam, ktery byl potfizen, podstupuje kontrole, ktera mé za ukol zaznamenavat pro-
vadéné Cinnosti do formulait v potadi, jak jdou za sebou. Kazda z ¢innosti je doplnéna
o Cas (postupny i trvani), zda se jedna o interni nebo externi ¢innost a zda byly pouzity

néjaké nastroje, pomucky, poptipadé jaké. (Kormanec, 2008, s. 30)

6.1.4 Realizace metody SMED

Nasleduje optimalizace celého postupu. Jsou zde identifikovany pftilezitosti ke zlepSeni
celého postupu pretypovani zafizeni. Tym prochazi formuldte SMED zhotovené
v predeslém kroku a snazi se piijit na zplsob, jak tyto ¢innosti vykonavat efektivnéji. Zde
pfichazi na fadu tzv. tfikrokovy postup metody SMED. Tym nejdiive rozdéli ¢innosti na
externi a interni, dale se snazi najit cestu, jak pfevést interni ¢innosti na externi (pokud
nelze, pak zjiStuje jak co nejvic zkratit jejich dobu trvani) a v posledni fad¢ se hleda zpt-

sob, jak zefektivnit interni a externi ¢innosti. (Kormanec, 2008, s. 31)

6.1.5 Definovani a realizace napravnych opatieni

K dosazeni zlepseni piivodniho postupu pietypovani musi dojit k upraveé nekterych cinnosti
¢1 soucasti strojii. Na zaklad¢ predchozi realizace tak vznikd katalog opatieni, kde ¢lenové
tymu zaznamendvaji kdo, co a kdy bude vykonéavat. Termin pro splnéni téchto ukolu si

stanovuji ¢lenové, ktefi maji dany kol na starosti. (Kormanec, 2008, s. 32)
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6.1.6 Trénink nového postupu pretypovani

Cilem tréninku je testovani navrzeného postupu pietypovani v praxi. Jsou zde testovany
veSkeré aspekty a zmény nového postupu, jako jsou pouzitelnost ptipravkii a pomticek
ajejich umisténi, ovéfeni logické navaznosti Cinnosti, aj. Toto testovani je pozorovano

a jsou doladény odchylky, které mohly pii ndvrhu vzniknout. (Kormanec, 2008, s. 33)

6.1.7 Standardizace postupu pietypovani

Po doladéni vSech odchylek a schvaleni nového postupu na zakladé testovani mize dojit
k vytvofeni standardu pfetypovani. Ten by mél obsahovat tvodni hlavicku, ¢innosti piety-
povéani, informace o kontrole, zodpovédnosti, podminkach parametrti, kritickych bodech
a napravnych ¢innostech. Je zde dolozeno také vizualni znazornéni. Tento standard ma za

ukol zajistit stalost zpisobu ptetypovavani pro vSechny operatory. (Kormanec, 2008, s. 37)

6.2 Trikrokovy postup realizace metody SMED

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 6.1.4, realizace metody SMED prochazi tfemi fazemi ne-

boli kroky:

e Identifikace a rozdéleni ¢innosti
e Pievedeni internich ¢innosti na externi

e Zkraceni Casu internich a externich ¢innosti
6.2.1 Identifikace a rozdéleni ¢innosti

Prvnim krokem metody SMED je rozdéleni internich a externich ¢innosti, kdy:

e Interni — prace/Cinnost, kterou 1ze vykondvat jen pfi vypnutém stroji

e Externi — prace/Cinnost, kterou Ize vykonavat 1 pti chodu stroje

V praxi ¢asto dochazi k situaci, kdy zaméstnanec pii externich ¢innostech ¢ekd, nez miize
stroj vypnout a teprve pak na ném zac¢ne pracovat, coz vede k plytvani. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 108)

6.2.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Druhy krok hleda zptsoby, pfi kterych je mozné vykonavat interni ¢innosti jako externi, to
znamena provadet co nejvice operaci za béhu stroje. Aby toho bylo dosazeno, je nutné co

nejdetailngji analyzovat veSkeré interni ¢innosti a na zaklad¢ této analyzy urcit, zda je nut-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

né tyto ¢innosti vykonavat pouze pii vypnutém stroji. Kosturiak a Frolik (2006, s. 108) zde

doporucuji upustit od zavedenych zpiisobii a dat prostor novym moznostem.

Aby bylo dosazeno pfevodu internich ¢innosti na externi, je nutné zajistit jisté kroky, jako
jsou kompletni ptiprava pracovisté pied pretypovanim, funkéni standardizace nutnych sou-
¢asti a ¢innosti a také vyuziti podplrnych ptipravkl. Pfevedenim velkého mnozstvi inter-
nich ¢innosti na externi mize firma dosahnout az poloviéni tsporu casu. (King, 2013,

5. 185)

6.2.3 ZKkraceni ¢asu externich a internich ¢innosti

Tteti krok realizace metody SMED zavisi na organizaci pracovisté¢ a ostatnich ¢innosti
v diln€. Je potteba se koncentrovat na jednotlivé ¢innosti jejich zlepSovani. Tohoto zlepse-
ni Ize dosdhnout organizaci prace, pracovisté a také zjednodusovanim veSkerych ¢innosti.
Pii externich operacich se mlzeme koncentrovat tfeba na proces piipravy, zatimco
u internich na rychlej$i moznosti upevnéni néstroji, eliminaci ¢innosti aj. (KoSturiak a Fro-

lik, 2006, s. 186)
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7 SYSTEM HACCP

Nazev HACCP je zkratkou prvnich pismen v anglickém terminu Hazard Analysis Critical
Control Points, tedy preventivni systém zajisténi zdravotni nezdvadnosti potravin a pokrmu
béhem vsech Cinnosti, které souviseji s vyrobou, zpracovanim, skladovanim, manipulact,
pfepravou a prodejem kone¢nému odbérateli. Timto se HACCP lisi od jinych systémdu, kde
tradicnim pfistupem k zajisténi zdravotni nezdvadnosti potravin a pokrmil se vysSetfuji pro-

dukty. (Voldfich, 2004, s. 9)

7.1 Historie HACCP

Prvni syst¢tm HACCP byl vyvinut pro NASA. Jeho prvni zavedeni se konalo v Sedesatych
letech minulého stoleti. Nasledné v sedmdesatych letech se HACCAP zacal rozsifovat i do
jinych odvétvi, zejména do zpracovatelskych potravinatskych podnikl. V roce 1985 se
plné€ zaclenil do vyuziti v potravinarském primyslu. Uznani po celém svété doséhl systém
HACCEP tak, Ze na spole¢ném zasedani komise Codex Alimentarius mezinarodnich organi-
zaci FAO a WHO schvalil dokument ,,Kodexova smérnice pro aplikaci systému HACCP
v praxi. (Dostalova, 2014, s. 21)

7.2 Systém HACCP v CR

Do Ceské republiky se systém HACCP propracoval az kolem roku 1996, kdy se postupné

zavadél v masném, mlékarenském a dribezarském prumyslu.

Diky nutnosti aplikace syst¢ému HACCP do celého potravniho fetézce, je ulozeno soucas-
nou legislativou povinnost zavedeni syst¢tmu HACCP postupné pro vSechny vyrobce

a prodejce potravin a pokrmi k t€émto termintim:

e 1.1.2000 — pro vSechny vyrobce potravin na zéklad€ vyhlasky Ministerstva zemé-
deélstvi ¢. 174/1988 Sb.,

e 1.7.2002 — pro n¢ktera zatizeni vetejné¢ho stravovani od urcitého objemu vyroby
na zaklad¢ vyhlasky Ministerstva zdravotnictvi ¢. 107/2001 Sb.,

e 1.5.2004 — pro vSechna zafizeni vefejného stravovani na zéklad vyhlaSky Minis-
terstva zdravotnictvi ¢. 137/2004 Sb.,

e 1.5.2005 — pro vSechny obchodniky, kteti uvadeji do ob€hu potraviny na zakladé
novely vyhlasky Ministerstva zeméed€lstvi €. 147/1998 Sb.

(Voldfich, 2006, s. 6 — 9)
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7.3 Definice pojmi souvisejicich se systémem HACCP

HACCP - Hazard Analysis and Critical Control Point — analyza nebezpeci a kritické kon-
trolni body.

Potraviny — latky, které jsou urceny ke konzumaci ¢lovékem.

Riziko — odhad pravdépodobnosti uplatnéni nebezpeci. Vyplyva z existence urc¢itého ne-
bezpeci.

Kontrolni bod (CP) — jakykoliv krok ve vyrobnim procesu, kterym mohou byt ovladany
biologické, chemické nebo fyzikalni faktory.

Kriticka mez - znaky a jejich hodnoty, které tvoii hranici mezi pfipustnym a nepiipustnym
stavem v kritickém bodg.

Kriticky kontrolni bod (CCP) — technologicky tsek (postup nebo operace vyrobniho
procesu ¢i procesu uvadeéni potravin na trh), kde nastava nejvétsi pravdépodobnost poruse-

ni zdravotni nezdvadnosti potraviny. V tomto misté se uplatiuji principy a postupy, které

maji za ukol zamezit, vyloucit, poptipad€ zmensit nebezpeci zavady.

Datum spotieby — ¢asovy udaj, ktery znaci konec doby, kdy si potravina zachovava své

travina nesmi byt uvadéna na trhu.

Datum minimalni trvanlivosti — opét Casovy udaj, tentokrat vSak znacici obdobi, po které

si potravina zachovava své specifické vlastnosti a spliiuje pozadavky na bezpecnost.

Diagram vyrobniho procesu — schématické zndzornéni posloupnosti krokli procesu vyro-

by pokrmd.
Hygiena potravin — zna¢i podminky a opatfeni pro omezovani nebezpecnosti potravin.

Népravna opatieni — postupy, které jsou zapotiebi podniknout, jestlize je detekovano

piekroceni kritické hodnoty a kriticky bod jiZ neni ovladan.

(Dostalova, 2014, s. 25 — 28)
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7.4 Principy pro zavedeni HACCP

Existuje 7 zakladnich principii, které byly zavedeny pro vyrobu bezpe¢nych potravin. Toho

je dosazeno pomoci hledani zdroji nebezpeci na cesté od surovin, pfes vyrobu az po kon-

zumenta. Téchto 7 principt systému HACCP zni takto:

1.

Provedeni analyzy nebezpeci — jedna se o analyzu celé cesty (od surovin az po kon-
zumaci), kdy se zaméfujeme na detekovani veskerych zdrojii nebezpeci. Zaroven
s touto analyzou zaznamenavame veskera opatieni, ktera jsou provadéna pro mini-
malizaci tohoto ohrozeni.

Stanoveni kritickych bodii (CCP) — vyznaceni operaci a krokti ve vyrobnim proce-
su, které jsou kritické pro zdravotni nezdvadnost potraviny. Tyto body jsou sledo-
vany a na zaklad¢ tohoto sledovani urcujeme, jestli zde probiha vyroba pozadova-
nym zpisobem.

Stanoveni znakl a kritickych mezi v kritickych bodech — urceni kritickych limitt
v kritickych kontrolnich bodech. Pravé pomoci téchto limitd mizeme urcit rozhrani
mezi pfipustnym a nepiipustnym stavem v kritickém bod¢. Jedna se o limit, neboli
hranici, do které je dany produkt vyrabén za bezpe¢nych podminek.

Vymezeni systému sledovani v kritickych bodech — pro kazdy kriticky bod
v systému je presné definovan postup pro sledovani. Sleduje se, zda systém odpo-
vida tzv. zvladnutému stavu, kdy jsou dodrZzovéany kritické meze v kazdém kritic-
kém kontrolnim bodé&. Také je definovano, jak ¢asto a kdo bude toto sledovani pro-
vadét a ndsledné provadét zadznamy, které budou uschovany.

Urceni napravnych opatieni — pro kazdy z kritickych bodu je navrZzeno népravné
opatfeni, které ma za tikol zasdhnout, dojde-li k pfekroceni kritické meze v CCP.
Zavedeni ovérovacich postupli — posouzeni, zda plan systému HACCP ucinné
ovladd vyznamna nebezpeci a jestli se tento plan dodrzuje. Ovétfuje, spravnou
funk¢énost zavedeného systému.

Zavedeni evidence a dokumentace — o zptsobu zavedeni syst¢ému HACCP ve vyro-
bé si firma uklada zdznamy. DalSi evidence se sbira pti méteni v kritickych bodech,
piekroceni kritickych mezi, pfijatych ndpravnych opatfeni a ovéfovani funkénosti

systému.

(Voldtich, 2004, s. 88 — 100, Voldfich, 2006, s. 10)
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8 SWOT ANALYZA

Cannon, Perreault a McCarthy (2008, s. 51) definuji SWOT analyzu takto: ,,Nazev SWOT
je zkratka slozend z prvnich pismen anglickych slov: strengths (silné stranky), weaknesses

(slabé stranky), opportunities (pfilezitosti) a threats (hrozby).*

Pti spravném zavedeni SWOT analyzy je manazer schopen se zaméfit na strategii, ktera
maximaln¢ vyuziva veSkeré silné stranky a moznosti, zadroven se vSak vyhyba strankam

slabym a hrozbam.

Tato definice mize byt zjednodusena jako ,,pfistup, ktery posuzuje vnitini a vnéjsi okoli
prislusného podniku®“ (Dvotacek a Sluncik, 2012, s. 15), kde vnitini prostfedi podniku
pfedstavuji silné aslabé stranky, zatimco pfileZitosti a hrozby definuji vnéjs$i okoli.
K tomuto tvrzeni se ptiklani i Jakubikova (2013, s. 103), ktera analyzu SWOT rozdéluje
jesté na dalsi dvé analyzy, jako jsou:

1. Analyza SW (silné a slab¢ stranky) — tyka se vnitiniho prostiedi, patii sem cile, sys-

témy, procedury, mezilidské vztahy aj.
2. Analyza OT (prileZitosti a hrozby) — tyka se vngj$iho prostfedi a to jak makropro-

sttedi, tak 1 mikroprostfedi.
Dvotacek a Sluncik (2012, s. 16) uvadi 4 strategie, které 1ze ze SWOT analyzy odvodit:
e SO — vyuziti silnych stranek ve prospéch prileZitosti
e WO — piekonani slabych stranek vyuZzitim pfilezitosti

e ST — vyuziti silnych stranek k odstranéni hrozeb

e  WT — minimalizace slabych stranek a vyhnuti se ohroZenim

Silné stranky Slabé stranky
(STRENGTHS) (WEAKNESSES)
skutecnosti, které prinaseji vyhody jak zakazni-  véci, které firma nedéla dobre, nebo ty, ve kte-
kiim, tak firmé rych si ostatni firmy vedou Iépe
PrilezZitosti Hrozby
(OPORTUNITIES) (THREATS)
skutecnosti, které mohou zvysit poptavku, nebo | skutecnosti, trendy, udalosti, které mohou sni-
mohou Iépe uspokojit zakazniky a prinést firmé Zit poptavku, nebo zapficinit nespokojenost
Uspéch zakaznikd

Obrazek 10: SWOT analyza (vlastni zpracovani)
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8.1 Silné stranky (strengths)

Ptedstavuji analyzu vnitiniho prostiedi. Jsou to ty stranky, které pomahaji firme posilovat a
udrzovat postaveni na trhu. Tyto stranky nam fikaji, v jakych oblastech je naSe firma na-
pted pted konkurenci. Cilem kazdé firmy by mé¢lo byt maximalizace silnych stranek, tedy

snaha vytézit co nejvice z toho, co uz firma umi.

Mezi silné stranky lze tadit uspéchy, dovednosti, znalosti, schopnosti nebo zdroje. Za silné
stranky vSak povazovat pouze to, co vybocuje z primeéru, jako naptiklad dobie zavedeny

IS, patentované technologie, silné partnerstvi, dobré zdroje financovani apod.

8.2 Slabé stranky (weaknesses)

Opét se jedna o analyzu interniho prostiedi. Mluvime zde o opaku silnych stranek, tedy
o vécech, které firma neovladda, nebo kde ma nedostatky. Slabé stranky snizuji hodnotu

firmy a obvykle jsou méfeny benchmarketingem nebo srovndvanim s konkurenci.

Za slabou stranku miZeme povazovat i nedostatek silné stranky. Patii sem vysoké naklady,

slaba reputace, nizka produktivita apod.

8.3 PrilezZitosti (opportunities)

Nyni se posouvame do vnéjSiho prostiedi. PtileZitosti pfedstavuji Sance podniku pro rozvoj
a posileni pozice na trhu. Podnik se snaZi o jejich spravnou identifikaci a nasledné maxi-
malni vyuziti. Téchto cilti je obtizné dosdhnout. Pfi spravné identifikaci a nasledném vyu-
ziti mohou pfileZitosti podniku pfinést vySsi poptavku, lepsi uspokojeni zédkaznikii nebo

tieba expanzi na nové trhy do zahrani¢i.

8.4 Hrozby (threats)

Opét ziistavame ve vnéjSim prostiedi, kdy se pohybujeme dokonce i mimo kontrolu spo-
lecnosti. Hrozby pfedstavuji mozna rizika, kterd ohrozuji dosaZeni cilii spole¢nosti nebo
jeji samotnou existenci. Blazkova (2007, s. 156) definuje hrozby jako: ,,Nepfizniva situace

¢1 zmeéna v podnikovém okoli znamenajici prekazky pro ¢innost.

Mezi hrozby muizeme zatadit vstup novych konkurent na trh, nova regulacni opatieni

nebo danova zatiZeni.

(Blazkova, 2007, s. 155 — 156)
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9 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na zéklad¢ reSerSe literarnich zdroji riznych autorti byla zpracovana teoreticka ¢ast di-
plomové prace. Vyroba ve spolecnosti Kraj¢i plus, s.r.0. je omezena prostory, proto firma
zacala v 1été roku 2018 s vystavbou nové vyrobni haly. K tomuto ucelu je zapotiebi navrh-

nout novy layout vyrobni linky, tedy uspotadani vyrobniho procesu.

Z hlediska typologie vyrobniho procesu se pro novou vyrobni linku nic nezméni, nicméné
by vSak mohla t€zit z poznatkl o Stihlém podniku, piesnéji stihlé vyroby at’ uz z hlediska
plytvani, teorie plytvani a naslednym zavedenim Drum-Buffer-Rope, az k definovani casti

vyroby a uréeni, zda/kde se jedna o tlakovy a kde o tahovy systém vyroby.

Vzhledem k potravindiskému zaméteni vyroby spolec¢nosti zde byl popsan systém

HACCP, ktery je dnes povinnou soucasti kazdé firmy v tomto odvétvi.

Diky porovnavani staré¢ a nové vyrobni linky bude v analytické ¢asti provedena i SWOT

analyza, ktera zde byla teoreticky popsana.
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II. PRAKTICKA CAST
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10 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Kraj¢i plus s.r.o. je rodinnou vyrobni firmou, ktera na tuzemském trhu ptsobi
jiz od roku 1995. Firma zaméstnava 50 az 60 zaméstnancti. Hlavni naplni vyrobniho pro-
gramu jsou tradi¢ni bramburky a slané snacky. Produkty od firmy Kraj¢i plus s.r.o0. najdete
pod ndzvem Cyrilovy bramburky, Luhacovické, Cibulové krouzky apod. Firma nabizi i

dalsi produkty, jako jsou pekaiské ty¢inky a suché plody.

Obrazek 11: Logo spole¢nosti (© Copyright 2018, Kraj¢i plus s.r.0.)

Cely vyrobni proces, pocinaje nakupem surovin aZz po distribuci obchodnim partneriim si
firma obstarava sama. Diky jedine¢né technologii je firma schopna vyrabét tradi¢ni ,,hos-
podské* bramburky a zachovavat jejich nejvyssi a stalou kvalitu. Od roku 2015 se distribu-
ce rozsifila 1 na Slovensko, kde uz nyni mé silné zastoupeni. V roce 2018 se spole¢nost
Kraj¢i plus s.r.0. probojovala do finale krajského kola Vodafone firma roku 2018. Za 20 let
vyroby tradi¢nich smazenych bramborovych lupinkii doslo k mnoha inovacim, hlavni vSak
pro firmu zistava udrzeni si tradi¢ni receptury a osvédéenych technologickych postupd.
V soucasné dob& je vyrobni proces zavisly na velkém podilu ruéni prace. Jednim
z hlavnich cild firmy je dodavat bramburky cerstvé (kiehké a kiupavé), proto firma nevy-

rabi na sklad, ale jeji vyroba se vzdy odviji od aktualnich objednavek obchodnich partnerd.

Obrazek 12: Tradi¢ni Cyrilovy brambiirky (© Copyright 2018, Krajci plus s.r.0.)
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10.1 Sidlo spolecnosti

Sidlo firmy, stejn¢ jako i vyrobni hala se nachdzi v primyslovém aredlu Divnice, asi
2,5 km od Slavi¢ina. Firma disponuje omezenymi vyrobnimi prostory a neni schopna vyu-
zit maximalni potencidl, ktery piedstavuje poptavka po jejim produktu. V roce 2018 firma
zahgjila vystavbu nové vyrobni haly, coz by mélo postupné ptinést az znasobeni objemu

vyroby a zefektivnéni celého vyrobniho procesu.

10.2 Vize spole¢nosti

Spolecnost klade dlraz na zlepSovani jakosti svych vyrobki a jeji vizi je stat se lidrem na
ceském a slovenském trhu se smazenymi bramborovymi lupinky vyrabénymi dle tradi¢ni
receptury. Cilem spolecnosti je stale rozvijet zavedeny fungujici systém fizeni a zajiStovat
trvalou kvalitu produkce tak, aby se stala ¢asto vyhledavanym obchodnim partnerem a
dodavatelem, ktery bude vytvéfet pocit jistoty nejen pro zakaznika, ale 1 pro zaméstnance

spolecnosti.

10.3 Politika spole¢nosti

Vedeni spolecnosti se zavazuje k neustalému zlepSovani efektivnosti systému fizeni 1 zvy-
Sovani kvality produkti, technologickymi inovacemi 1 pfehodnocovanim a zkvalitiovanim
jednotlivych procesti a také praci s dodavateli. Pfi zavadéni inovaci je nejdulezitéjsi klast
daraz na tradi¢ni recepturu a postup vyroby. Tyto musi byt zachovany, aby si produkt udr-

zel svou kvalitu a odlisil se od konkurenénich vyrobkd.

PiestoZze se spolecnost snazi déle rozvijet své technologie a technologické postupy i po-
ttebné organizacni, personalni a finan¢ni zdroje, zésadni pro ni je, aby stézejni vysledny
produkt - klasické hospodské smazené bramborové lupinky - zlstal stejny a udrzel si svou

vysokou a stalou kvalitu.

vvvvvv

kvalitou produktu a pak také zejména tim, jak rychle je spolecnost schopna reagovat na
jejich pozadavky. Pfestoze je nastaven a zaveden objednavkovy, vyrobni a zdsobovaci sys-
tém, spole¢nost povazuje za nutné byt pfipravena na necekané objedndvky a udalosti

ovliviiyjici uspokojeni potieb a pozadavkl zdkaznika.
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Spolec¢nost dodrzuje nasledujici principy, které prispivaji k budovani dobrych vztaht se

zakazniky:

e Diky jedinecné technologii je zaruCena stabilni kvalita produktu.
e Objednavky a zavozy se realizuji v pravidelnych terminech.
e Obchodni zéastupci spole¢nosti jsou se zakazniky v pfimém kontaktu.

e Piinenadalych objednavkach se vychazi vsttic pozadavkim zakaznika.
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11 SOUCASNY STAV

Soucasna vyrobni hala se skldda ze tii vyrobnich mistnosti a expedi¢niho skladu. Prvni
mistnost je sloZzena ze dvou tuseki, z Gseku skladu vakti brambor a tseku s kontejnery
a Cisti¢i brambor. Ve druhé mistnosti dochéazi k detailnéjSimu ¢isténi a opracovani brambor

a predevsim k jejich smazeni. Tteti mistnost je expedi¢ni.

Klasické brambiirky jsou vyrabény unikatni technologii, kdy lupinek plave na povrchu
olejové lazn¢ a ne pod hladinou. Musi byt vyrobeny z brambor, které jsou druhové vhodné
k tomuto zpiisobu zpracovani, tzn., Ze maji ur¢ité procento obsahu skrobu, vody a cukru.
Pouziva se vyhradné fepkovy olej, ktery svymi vlastnostmi pred¢i jiné oleje pouzivané pii
fritovani a doda lupinkiim typickou (pozadovanou) chut’, barvu, vzhled a vlini. SmaZzené
bramborové lupinky maji typickou vini a zlatavou barvu. Od chipst se li§i zejména vyraz-

né&jsi chuti brambor a mirné zvySenym obsahem oleje. Na skus jsou kiehké a kifupavé.

11.1 Vyrobni proces bramborovych lupinki

I.  nakup a uskladnéni brambor a ostatnich surovin
II.  ptedmyti a loupani brambor
III.  myti oloupanych brambor
IV.  tfidéni a dociSt'ovani oloupanych brambor
V.  kréjeni brambor na platky - lupinky
VI.  proplachovani nakrouhanych bramborovych lupinki
VII.  davkové smazeni syrovych bramborovych lupinkt
VIII.  odkapani a vychladnuti usmaZenych bramborovych lupinki
IX.  soleni, kofenéni
X.  kontrola metal detektorem
XI.  zabaleni usmazZenych bramborovych lupink
XII.  uskladnéni hotovych vyrobku

XIII.  rozvoz hotovych vyrobkl k zdkaznikim

11.2 Popis vyrobniho procesu a jeho usekii

Cely vyrobni proces zacindm nakupem brambor. Spole¢nost se snazi vyuzivat co nejvice
domaéci dodavatele, u nichz ma vybudované, nebo se snazi vybudovat dlouhodobé obchod-
ni vztahy. K tomuto ucelu jsou nej€asteji vyuzivani dodavatelé ze Zlinska, Polabi, Vysoci-

ny apod. V zimnim obdobi vSak tito dodavatelé nejsou schopni pokryt naroky spolecnosti,
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proto se musi Kraj¢i plus s.r.o. obracet na dodavatele ze zahrani¢i piedev§im z Némecka

a Rakouska.

11.2.1 Sklad brambor a Cistici mistnost

Brambory jsou dodavany a skladovany ve vacich po 1100 — 1200 kg. K manipulaci
s témito vaky spolecnost vyuziva vysokozdvizny vozik. Vozik slouzi k piepravé z kamionu
dodavatele do skladu, a dale se pomoci n¢j dostavaji brambory do vyrobniho procesu.
Brambory jsou vysypany do prvniho pfistroje, ktery je zbavi hliny a jinych necistot na po-
vrchu, dal brambory putuji do velkého zasobniku (kontejneru), ktery mé kapacitu az

12 000 kg. (I.)

Pomoci dopravnikového pasu jdou brambory z velkého zasobniku do mensiho zasobniku
s vodou. Od tohoto mista za¢ind samotny proces vyroby. Na zasobnik s vodou navazuje
takzvana ,,Skrabka®, coz je vélcovita nddoba, kterd je zevniti pokryta karbonovym drsnym
materialem. Brambory jsou zde v pohybu po urc¢itou dobu v zavislosti na odrad¢ a tienim

o drsné zdi se zbavuji slupky.

11.2.2 Vyrobni mistnost

Oloupané brambory putuji do dalsiho zdsobniku s vodou a poté na inspekéni pas, kde stoji
kontrolor. Praci kontrolora je vizuélni kontrola brambor, pfipadn¢ jejich manualni docisté-
ni nebo v ptipad¢ velkych kusi piekrojeni, aby nedoslo k problému pfi jejich krajeni na

platky. (IL, TIL., IV.)

Pomoci pasové prepravy jsou brambory piesunuty do krouhacky, kde je nastavitelné noze
nakrouhaji na stejné tenké lupinky. Tloustka lupinki je zavisld na kvalit€, obsahu suSiny a
Skrobu dané odrady brambor. Lupinky se nasledné pfesouvaji do malého zasobniku, kde se
naposledy dostavaji do kontaktu s vodou. Ugelem tohoto zasobniku je zbavit lupinky od
Skrobu a drobnych necistot. Oplachnuté lupinky jsou vysuSeny pomoci vodéodolného ven-

tilatoru s vysokym vykonem. (V., VL.)

Ptipravené lupinky se soustavou dopravnikovych pasii, z nichz nejdel$i méti az 8 m, do-
pravuji k jedné ze tti davkovych fritéz/smazict. Kazd4 z fritéz/smazict se sklada z panve,
extrakéniho koSe, cechradla a elektronického zatfizeni vcetné ovladaciho panelu, ktery ko-
ordinuje praci tohoto automatického stroje. Vzhledem k tomu, Ze spolec¢nost nevyrabi na
sklad, ale podle aktudlni nabidky, nejede provoz vZdy na vSechny tii fritézy. Pti provozu

na dvé fritézy je zapotiebi jeden operator, ktery upravuje dobu smazeni podle aktualniho
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stavu, jejich objemu v panvi a také podle odriidy brambor. Pti provozu na vsechny tfi frité-
zy jsou zapotiebi operatofi dva. (VIL.) Po uplynuté dobé smazeni (od 70 s do 140 s) se
bramblirky vyjmou z olejové 1azn€, odkape z nich zbyly olej a vysypou se do vibra¢ni na-
doby. Zde se zbavi jesté piebytecné mastnoty a urcitou dobu chladnou. Nésledné probiha
ochuceni brambtirek. Pokud maji byt vysledné brambtrky slané, je vyuzivano automatic-
kého davkovace. Kazdych 10 panvi je nutno doplnit zasobnik soli. Regulace davkovace se
provadi pomoci elektronického potenciometru. Pokud se vyrabi kofenéné bramburky

(¢esnekové, hot¢icove), musi byt dochuceny rucné. (IX.)

Usmazené a osolené/okofenéné bramburky se z vibracni nadoby vysypou do piepravnich
beden o kapacité 4 — 5 davek ze smazici panve. Tyto bedny prevazi operator do dalsi mist-

nosti, takzvané balirny.

11.2.3 Balirna

Ptepravni bedna s brambtrkami se prichyti ke stroji zvanému nasypka. Je to prvni casti
automatické balici linky. Nasypka vysype obsah bedny na pas, odkud bramburky pokracuji
do vysky cca 3,5 m a dostavaji se do balicky. Balicky obsahuji metaldetektory, které slouzi
k detekei cizich kovovych ¢astic. (X.) Firma disponuje tfemi bali¢kami, pfi¢emz provoz
nebézi vzdy na vSechny tfi (viz.fritézy). Tyto baliCky jsou nastaveny na urcité parametry
k baleni jednotlivych sackt z polypropylénové folie BOPP. Tyto sacky padaji na pas, od-
kud pokracuji k operatorovi, jehoZ tkolem je vizualni kontrola sacku. Pokud nedoslo
k chybg, pfipne operator pomoci pneumatické svorky, Stitek obsahujici informace
o produktu. (XI.) Kompletni sacek se Stitkem vlozi do krabice (baleni po 11 nebo 20 ku-
sech vzhledem k varianté¢ brambtrek) a tu nasledné ulozi na EUR paletu s kapacitou 54
kust krabic. Plnou paletu odveze pracovnik pomoci paletového voziku do skladu uréeného
pro hotové vyrobky. Skladovaci prostory jsou vybaveny teplomérem, vlhkomérem, haly

jsou suché, odvétrané, deratizované. (XIL.)

Ze skladu vyda povétena osoba kartony fidicovi a ten je rozveze dle pfedem danych objed-

navek. (XIIL.)
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Obrézek 13: Balirna (interni zdroje)

11.2.4 Souhrn vyrobniho procesu

Cely vyrobni proces kombinuje tahovy a tlakovy systém, tzv. ,,push and pull* systém. Od
naskladnéni brambor az po fritézu/y probihd tahovy systém, kdy fritéza vydava signal
o dokonceni smazeni a cely systém se da do provozu, aby jej znovu naplnil surovinami.
Déle uz se jedna o tlakovy systém, kdy dosmazené bramburky pokracuji pies dochuceni

k expedici.

Provoz soucasné vyrobni linky bézi na dvé smény od pondéli do patku. Ranni od 6 do
14:30 a odpoledni od 14:30 do 23. Kazd4 sména obsahuje 4 — 6 operatori vyroby (podle
poctu vyuzitych fritéz a baliek), jednoho udrzbéie a jednoho vedouciho smeény. Drobné
udrzby je firma schopna vykonavat 1 béhem provozu, vétsi udrzby byvaji pldnovany na
sobotu, kdy vyroba nejede.

Pti provozu na 2 fritézy je denné spotiebovano 7 000 kg brambor a z nich vyrobeno cca

27 000 ks balickti brambiirek. Pii provoze na 3 fritézy to je 10 000 kg brambor a 45 000 ks
balicki bramburek.
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12 SWOT ANALYZA

Cilem SWOT analyzy bude definovat silné a slabé stranky, tedy analyzovat interni a exter-
ni prostiedi. Vysledkem budou IFE a EFE matice, které fikaji, jak by si firma méla udrzet

silné stranky a ptilezitosti, jak by se méla vyhnout hrozbam a odstranit slabé stranky.

12.1 Analyza interniho prostiedi

Analyza interniho prostfedi se zabyva silnymi a slabymi strankami vyroby. Oba tyto atri-
buty budou nize znazornény v tabulkach pomoci jednotlivych faktort. Tyto faktory budou
a hodnota 10 dulezitost nejvyssi. Vysledkem této podkapitoly bude IFE matice. V té budou
jednotlivym faktoriim pfifazeny vahy v rozsahu 0 — 1 podle dulezitosti, kdy suma téchto
vah se musi rovnat 1. Nasledn¢ se faktory ohodnoti vlivem 1 — 4, kdy 1pfedstavuje vyrazné
W, 2 nevyrazné W, 3nevyrazné S a 4 vyrazné S. Po roznédsobeni vahy a vlivu dostaneme

vazeny pomér. Sectenim téchto pomé&ri ziskame vyslednou hodnotu.

Tabulka 1: SWOT - Silné stranky vyrobni linky (vlastni zpracovani)

Kvalita vyrobk 10
Vyrobni know-how 10
Skoleni a zkugeni zaméstnanci

Vysoky podil automatizace

7
8
Ekologi¢nost 7
Kvalita sluzeb 7

8

Moderni technologie

Aktudlni vyroba, ale i politika spole¢nosti Kraj¢i plus, s.r.o. méa dva stézZejni atributy, kte-
rymi jsou kvalita vyrobkli a know-how ve vyrob¢. Cely vyrobni proces podléha nékolika
kontrolnim bodim, které maji za kol zajistit maximalné pozadovanou kvalitu vSech vy-
robkid. S touto kvalitou vyrobkll je spjato firemni know-how v postupu vyroby, ale 1
v politice, kdy firma nevyrabi na sklad, ale podle aktualni poptavky, coZ zarucuje veskeré
kvalitni moderni technologii, kterd je z velké Casti automatizovand a zéasah clovéka zde

neni tolik vyzadovan.
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Pti vyrobé vzniké spousta odpadu, piredevsim v podobé odpadni vody, ale i jinych forem
jako jsou obaly nebo organicky odpad. Firma disponuje vlastni CistiCkou vody a systémem

tfidéni odpadu, coz zvysuje jeji ekologické parametry.

Tabulka 2: SWOT - Slabé stranky vyrobni linky (vlastni zpracovani)

Doplniovéani brambor 7
Dopravni pas zasobujici 3. smazic¢ 10
Koftenéni / soleni bramburek

Vzdalenost pfevozu beden s bram. (vyrobni mistnost)
Vzdélenost pfevozu beden s bram. (balirna)

Doba vysypani brambtirek na pas

O o0 3 0 O

Prace zamé&stnance pii baleni

Vesker¢ slabé stranky budou popsény v nésledujici kapitole. Zde mizeme vidét, jakou va-
hu jim vedeni spole¢nosti pfifazuje. Jak jiZ bylo vySe zminéno, za uzkad mista by se daly
povazovat fritézy, s t€émi vSak nelze nic délat, nebot’ jakykoliv zdsah (objem panvi, doba
smazeni, teplota oleje) by znamenal zhorSeni kvality bramburkt. Za nejslabsi stranku vy-
roby tak firma povazuje pas, ktery zasobuje 3. fritézu. DalSimi slabymi strankami v potadi
jsou préce, které vykonavaji manudln¢ zaméstnanci. Je to ochucovani brambiirek, v tomto
pripadé kotenéni, kde neni zabezpeceno presné stejné ochuceni vSech bramburek. Dalsi

manudlni aktivitou je vizualni kontrola a expedi¢ni ¢innost, kde by se dal uSetfit Cas.

Tabulka 3: SWOT - IFE matice (vlastni zpracovani)

Kvalita vyrobki 0,15 0,60
Vyrobni know-how 0,12 4 0,48
Vysoky podil automatizace 0,11 3 0,33
Moderni technologie 0,10 3 0,30
Ekologi¢nost 0,08 3 0,24
Dopravni pas zasobujici 3. smazic¢ 0,12 1 0,12

AW Kofenéni / soleni bramburek 0,10 1 0,10
Prace zaméstnance pii baleni 0,08 1 0,08
Vzdalenost pfevozu beden s bram. (v. mistnost) 0,09 2 0,18
Doba vysypani brambtirek na pas 0,05 2 0,10
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Vypocitand hodnota IFE matice je 2,53, tedy hodnota tésné nad primérem, v intervalu
1 az 4 kde nejlepsi mozny vysledek je 4 a nejhorsi 1. Firma by se tedy méla soustfedit na

slabé stranky a pracovat s nimi.

12.2 Analyza externiho prostiedi

Externi prostfedi se zabyva ptilezitostmi a hrozbami vyrobni linky. Stejné jako v predeslé
podkapitole 1 zde budou sestaveny tabulky pro kazdy z téchto atributi. V obou ptipadech
bude faktortim piifazovana pravdépodobnost vyskytu. U pfilezitosti bude hodnocena také
atraktivita a u hrozeb mira nebezpeci. Vysledek bude tvotit EFE matice, sestavovana stejné

jak IFE matice.

Tabulka 4: SWOT - Ptilezitosti vyrobni linky (vlastni zpracovani)

PrileZitosti Pravdépodobnost Atraktivita Soucin

Ekonomicky rust 0,8 1 0,80
Vlastni vyvoj (know-how) 0,8 1 0,80
Kapacitni rast 0,8 0,7 0,56
Promo akce 0,4 0,4 0,16
Moderni technologie 0,8 0,8 0,64
Sponzoring 0,3 0,5 0,15
Rozsahly trh (CR i zahraniéi) 0,6 0,6 0,36

Spolecnost za posledni roky vykazuje zna¢ny ekonomicky rist, diky ¢emu je schopna roz-
Sifovat své vyrobni prostory, nakupovat moderni technologii a budovat své know-how,
které je pro ni jednim z klicovych prvka celého podnikani. Firma uZ nyni pronikla na slo-
vensky trh, kde ma silné zastoupeni a spoustu odbératelli. Jeji potencial vSak saha vys

a expanze 1 do dalSich (okolnich) stati neni vyloucena.

Tabulka 5: SWOT - Hrozby vyrobni linky (vlastni zpracovani)

Hrozby ‘ Pravdépodobnost Nebezpeci Soucin
Nedostatecna kapacita 0,4 1,0 0,40
Porucha 0,1 0,8 0,08
Konkurence 0,6 0,3 0,18
Vypadek u dodavatele 0,1 0,7 0,07
Spatna uroda 0,2 0,5 0,10
Ztrata zameéstnancl 0,2 0,5 0,10
Vypadek elektfiny 0,1 0,3 0,03
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Nejveétsi hrozbou pro soucasnou vyrobni linku a tedy i pro spolecnost je nedostate¢na vy-
robni kapacita. Tato problematika je aktudlné fesSena vystavbou nové vyrobni haly a je 1
tématem mé diplomové prace. Z hlediska postaveni na trhu je t€zké firmu srovnavat
s jinymi vyrobci bramburek, jako jsou Lay‘s nebo tfeba Bohemia, nebot’ bramburky vyra-
béné spolecnosti Kraj¢i plus, s.r.o. jsou vzhledem, chuti i konzistenci odlisné a politika
firmy je také jina. Porucha zafizeni by sice znamenala problém pro vyrobni linku, ale diky

pravidelnym kontrolam a udrzbam na strojich je jeji pravdépodobnost mala.

Tabulka 6: SWOT - EFE matice (vlastni zpracovani)

O/ popis R i Vi Celkem

K Ekonomicky riist 0,17 4 0,68
Vlastni vyvoj (know-how) 0,14 4 0,56
Kapacitni rist 0,12 4 0,48
2 Modern technologie 0,10 4 0,40
Rozsahly trh (CR i zahranigf) 0,06 3 0,18
Nedostate¢na kapacita 0,12 1 0,12
Porucha 0,08 1 0,08

T3 Konkurence 0,08 1 0,08
Spatna troda 0,08 2 0,16
Ztrata zaméestnancu 0,05 2 0,10

Celkovy véazeny primér pro EFE matici vysel 2,84. To znamena, Ze zdmér podniku je pod-
loZen stfedné silnou externi pozici. Firma Kraj¢i plus, s.r.o. se pohybuje velmi tésn€ nad

hranici praméru (2,5).
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13 SLABE STRANKY VYROBNI LINKY

Tato kapitola navazuje na piedeslou a bude popisovat vesSkeré nedostatky ve vyrobé. Stejné
jako v kapitole 11, tak i1 tady se budeme zabyvat jednotlivymi mistnostmi zvIast.
Z hlediska firemni politiky a snahy zachovat si know-how v technologii smazeni, nemohou

byt v této praci zvetejnény zadné fotky fritéz.

13.1 Sklad brambor a Cistici mistnost

V tomto useku vyroby nebyly na strojnich zatizenich (zdsobnik s vodou a ,,Skrabka®) dete-
kovany Zadné nedostatky z hlediska plynulosti vyroby. Proces, ktery zde probihd, plné

dostacuje tempu smazicu.

Brambory jsou z vakli do kontejnerti nachystany vzdy den doptedu tak, aby byly ptiprave-
ny na dal$i den/sménu. I kdyz je kapacita kontejnerti cca 10 vakl (zélezi na hmotnosti),

spole¢nost kviili lepSimu chodu stroji preferuje naplnéni osmi vaky.

Obrazek 14: Sklad brambor (interni zdroje)

Pfi dopliiovani brambor do kontejnerd, at’ uz z hlediska vyssi spotfeby nez 8 vakil (cca

9 000 kg brambor), nebo jen piipravy na dalsi den, mtize dojit ke dvéma situacim:
1. Nova/dopliiovana varka brambor je stejné odridy

V takovémto ptipad¢ nevznikd zadnd ptekazka, ktera by ovlivnila chod vyrobniho proce-
su. Udrzbat, ktery je piitomen na kazdé sméné, miiZe i za chodu linky doplnit brambory do

kontejnertt pomoci vysokozdvizného voziku.
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2. Novéa/doplitiovana varka brambor je jiné odridy

Pokud se odrtida dopliiovanych brambor 1isi od brambor, které jsou aktualné v kontejneru,
dochazi nejdiiv k Gplné spotiebé dané varky a az pak se doplni varka nova. Pti této situaci
dochazi ke zpomaleni, nékdy az ke kratkodobému zastaveni vyrobni linky. Je to z ditvodu,
ze zameéstnanec (drzbar), ktery ma na starosti doplnéni brambor, neméa moznost si novou
varku predem pfipravit z diivodu omezené kapacity pfistroje, ktery zbavuje povrch bram-

bor od hliny a jinych necistot.

Obrazek 16: Stroj na ocisténi brambor (interni zdroje)
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13.2 Vyrobni mistnost

Tato mistnost se je kliCovou pro cely vyrobni proces, proto se da se oCekavat, ze vétSina

nedostatkd bude vznikat zde.

Za 0zké misto by se mohly povazovat samotné fritézy, které¢ urcuji rychlost celé vyroby.
Bohuzel fritézy nelze upravit k vyS$$imu vykonu ani pomoci rychlejsiho smazeni, ani zvét-
Senim rozmeéru fritézy. Oba tyto zplisoby by vedly ke zhorSeni kvality vysledného produk-

tu.

Na zaklad¢ konzultace s vedenim spolecnosti, vyrobnim feditelem i jednotlivymi operato-

ry, pozorovanim a méfenim, byly odhaleny tfi nedostatky ve vyrobnim procesu:
1. Dopravni pas zasobujici 3. fritézu

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 11.2.2, dopravni mistnost za¢ina vizualni kontrolou za-
meéstnancem, odkud pokracuje do krajecky a pak k soustavé past, které¢ dopravuji nakraje-
né lupinky do fritézy. Z krajecky vedou dva 1,8 m dlouhé pasy, a na né navazuje pas
o délce 8 m. Chod tohoto pasu je obousmérny. Jeho smér pohybu je zavisly na tom, kterou
fritézu, aktudlné zasobuje. Na obou koncich tohoto pasu je vzdy piechod na pas o délce
3,5 m. Tyto jsou na svém druhém konci doplnény kratkymi pasy v rozmezi délky 1 — 2 m,
které vedou pfimo do smazici panve. Pfi zadsobovani prvni a druhé fritézy urazi lupinky
vzdalenost 8,1 m.

Problém nastavé pii zasobovani treti fritézy, kdy lupinky musi urazit navic celou vzdale-

nost nejdel$iho pasu, tedy toho 8 m dlouhého. Trasa lupinkil tak vzroste na cca 16 m a Cas

této trasy vzroste o 23 s.
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Obrazek 18: Dopravni pas zasobujici 3. fritézu (interni zdroje)

Korenéni / soleni bramburek

Po dosmazeni bramburek dochazi na fadu jejich ochucovani. V tomto piipadé dochdzi ke

dvéma situacim:

a) Kofenéni — Kofenéni brambirek je jedna z mala ¢innosti v celém vyrobnim proce-
su, kterd musi byt vykondvéna manudlné. Plni ji operator fritézy. K tomuto tcelu
pouziva operator sito. Tento zpiisob mize znamenat nerovhomeérné kofenéni bram-

burek.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Obrazek 19: Kofenéni brambtirek (interni zdroje)

b) Soleni — Na rozdil od kofenéni, soleni bramburek je uskute¢iiovano pomoci pfistro-
je. Ten je zapnut automaticky po dosmazeni vzdy pfi sypani brambiirek do pievoz-
nych beden na danou dobu o dané intenzité. Operator v§ak musi kazdych 10 varek
usmazenych bramburek z panvi doplnit zasobnik soli. Pro tuto stl musi ujit vzdale-

nost 2 — 11 m v zavislosti na tom, u které fritézy doplituje zasobnik.

Obrézek 20: Soleni brambfirek (interni zdroje)
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2. Vzdailenost prevozu beden s brambiirkami

Po dochuceni jsou bramburky vysypany do ptepravnich beden. Kapacita kazdé bedny je 4
az 5 varek smazenych brambirek. Tyto bedny musi pracovnik pfevézt do expedicni mist-
nosti. V zavislosti na tom, od které fritézy se bramburky prevazi, bedna urazi vzdalenost 7

az 19 m. Doba tohoto pfevozu je necelych 35 s.

Obrazek 21: Vzdalenost pfevozu beden s brambirkami — Vyrobni

mistnost (interni zdroje)

13.3 Balirna

Provoz balirny byl popsén i fotograficky zdokumentovan v kapitole 11.2.3. Z hlediska
SWOT analyzy zde byly detekovany 3 nedostatky:

1. Vzdalenost prevozu beden

Stejné jako v predeslé mistnosti 1 zde je nadbyte¢ny pfevoz beden s brambtirkami. Vzdale-
nost mezi rozhranim vyrobni mistnosti a pfistrojem, ktery vysypava brambtirky na pas za-

sobujici prvni dvé ze tii balicek, je 8 m. Vzdalenost mezi prvnim pfistrojem a druhym pfi-
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strojem, ktery zasobuje tteti balicku, je 9 m. Bedny tak musi urazit vzdéalenost az 17 m.

(viz obr. 13)
2. Doba vysypavani bedny na pas

K tomuto tcelu slouzi stroj, ktery byl zminén vySe. Zaméstnanec k nému ptiveze bednu
s bramburkami a uchyti ji do pfistroje. Ten automaticky vysype bramburky na pas a ty od-
tud pokracuji do balicky. Doba tohoto ukonu je 48 s + 5's, kdy zaméstnanec vyklepava
bednu od ptichycenych kouskii.

Obrazek 22: Vysypavani bedny na pas (interni zdroje)

3. Prace zaméstnance pri baleni

Po zabaleni brambtirek balickou do sackl a prepravy téchto sackl k operatorovi, dochazi
na fadu opét manudlni prace. Operator vizualn€ zkontroluje kvalitu sacku a po jeho schva-

leni pfipina Stitek s informacemi o produktu pomoci pneumatického Stitkovace.

Cely tkon trva 3 — 5s i s ulozenim do krabice. Sacky jdou do krabic po dvaceti kusech

a operator si vZdy musi nachystat novou krabici, coz zabere necelych 9 s. Nehled¢ na to, ze
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rychlost balicky i pasu je ptizptisobena tak, aby operator stihal provadét vSechny tyto tiko-
ny.

Obrazek 23: Prace zaméstnance pfi baleni (interni zdroje)
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14 ANALYZA HACCP

Vedeni spolecnosti Kraj€i plus s.r.o. se neustale snazi zlepSovat efektivitu systému fizeni
a zvySovani kvality produkt technologickymi inovacemi, piechodnocovanim a zkvalitiio-

vanim jednotlivych procest a nemaly diraz klade na efektivni praci s dodavateli.

Jednim z hlavnich cilii spole¢nosti je zajistit vysoky standard kvality a zdravotni nezdvad-
nosti potravin, dodrzovani vsech relevantnich statnich a evropskych norem vztahujicich se
na vyrabény sortiment. K tomuto zajisténi spolecnost podiizuje vSechny etapy vyrobnich
procest, zabezpecuje jejich monitorovani, analyzovani a usiluje o jejich neustéale zlepSova-
ni. VSechny vyrobni procesy jsou tedy realizovany v souladu s legislativnimi, zdravotnimi,
hygienickymi, bezpecnostnimi a ekologickymi podminkami, ur€enymi platnou legislativou

CR a EU.

Klicovymi prvky zajistujicimi bezpecnost potravin jsou zasady HACCP (Hazard Analysis
and Critical Control Points = Analyza nebezpeci a kritické kontrolni body), diky nimz fir-
ma praktikuje systematicky a védecky pfistup ke vSem vyrobnim a provoznim aspektim
vedoucim k identifikaci, posouzeni a ovladnuti identifikovanych nebezpe¢i ohrozujicich
pii ztraté kontroly nad nebezpecim zdravotni nezdvadnost potraviny. Toho je dosahovéano
vhodnymi preventivnimi méfenimi, kontrolami a v ptipadé potieby napravnymi opatienimi
v prubehu celého vyrobniho procesu. VSichni pracovnici se musi fidit systémem HACCP

a kontrolovat kontrolni a kritické body tak, aby byla zarucena bezpe¢nost produktu.
Jak uzZ bylo zminéno, vyroba probiha od pondé¢li do patku ve dvou sménach:

e Ranni 6:00 — 14:30 vcetné piestavky
e Odpoledni 14:30 —23:00 vcetné piestavky

Na kazdé sméné je pfitomen vedouci smény, udrzbar a dalSich (max.) 6 pracovnikl. Za
chod smén je zodpoveédny feditel vyroby a vedouci smény. Ti dbaji na bezpecnost a kvalitu
vysledného produktu. Na vytvoreni HACCP spolecnosti Krajci plus s.r.o. byl sestaven spe-

cidlni tym zaméstnancti, kde vedouci tymu mé vystudovanou technologii potravin.

14.1 Analyza nebezpeci a stanoveni kontrolnich a kritickych bodi

V ramci syst¢ému HACCP byla provedena analyza riznych druhii nebezpeci v jednotlivych
krocich technologického postupu oznafena pismeny B (biologické), CH (chemické)

a F (fyzikalni).
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Kazdé z téchto nebezpec¢i v prubéhu vyrobniho procesu bylo vyhodnoceno a zarazeno do
kategorie zavaznosti (A, B, C, kde A je nejmén¢ zavazné a C nejvice) a kategorie pravde-
podobnosti (1, 2, 3, kde 1 znamena nejmensi pravdépodobnost a 3 nejveétsi). Zjisténa a po-
souzena nebezpeci jsou uvedena v tabulce nize. Pro kazdé riziko jsou zavedena ovladaci

opatieni a stanoveny kritické body (CCP) a kontrolni body (CP).

Tabulka 7: HACCP - kategorizace nebezpeci (interni zdroje)

C1 Cc2

B2 B3

A3

legenda:

Neovladané riziko
Ovladaci opatieni + stanoveni CP/CCP
Ovladaci opatieni (stanoveni CP)

Na zdkladé vyhodnoceni analyzy nebezpeci byly stanoveny kritické body
v technologickém kroku smazeni. Velmi citlivy bod celého vyrobniho procesu spociva
v neustalé kontrole teploty oleje a ve spravném nastaveni doby smazeni. Z tohoto hlediska

muze dojit ke dvéma situacim:

e Nedostatecna teplota oleje nebo doba smazeni — bramborové lupinky se dostate¢né
neusmazi, ale jen nasaknou olejem. Neni tedy zaru€ena jejich mikrobiologické ne-
zavadnost a jsou nepoZivatelné.

e Vysokd teplota oleje nebo dlouhd doba smazeni — vyrobky se spali a zvysi se mnoz-
stvi akrylamidu, ktery ma karcinogenni u€inky a je tak pro zdravi ¢lovéka nebez-
pecny.

Z toho plyne, ze kvalita a absolutni nezavadnost finalniho vyrobku je zavisla na teplote

oleje a dobé smazeni, protoZe tyto dva faktory ovliviluji nejvice riziko poruseni zdra-

votni nezédvadnosti potraviny. Kritickymi body tohoto vyrobniho procesu tedy jsou:

1. DOBA SMAZENI
2. TEPLOTA OLEJE
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Pti smazeni bramborovych lupinkl se hodnoty namétenych teplot musi pohybovat od 145
do 175°C. Doba smazeni bramborovych lupinkii se pohybuje podle odridy brambor
od 70 do 140 sekund.

Tietim kritickym bodem jsou METAL DETEKTORY na balici lince.
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Tabulka 8: HACCP - analyza nebezpeci — bramborové lupinky (interni zdroje)
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Obrazek 24: Diagram vyrobniho procesu (interni zdroje)
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14.2 Systém sledovani kritickych bodu

Teplota oleje se nepietrzité sleduje pomoci zabudovaného digitalniho teploméru. Tento
teplomér méii aktudlni teplotu oleje v davkovém smazi¢i a zobrazuje ji na elektronickém
ovladdacim panelu. Pro kontrolu je teplota méfena pfimo k tomuto ucelu uréenym manual-
nim teplomérem a nasledné je proveden zdpis pii ranni sméné (6:00 — 14:30) v 9:30hod

a pfi odpoledni sméné (14:30 — 23:00) v 18hod.

Pti detekci odchylky namétené teploty od stanoveného rozmezi teplot (viz kapitola 10.1),
pracovnik okamzité pterusi proces smazeni. Pii méfeni teploty je zaroven ovéfena také
pramérnd délka smazeni zpracovavanych bramborovych platka. V ptipadé€, ze by kritické

body nebyly pod kontrolou, mohou nastat nésledujici ptipady:
1. Teplota oleje piekroci stanovenou hranici - brambiirky se spali

2. Teplota oleje nedosahne stanovené hranice a brambitirky nasdknou olejem - neu-
smazi se a klesnou ke dnu

3. Doba smazeni bude delsi - brambirky se spali
4. Doba smazeni bude pfilis kratka - bramburky budou nedosmazené

Pt1 jakémkoliv z téchto pfipadli se musi varka zlikvidovat, protoZe vyrobek je znehodno-

cen.

Diky automatickému méfeni teploty a zobrazeni na displeji mohou mit pracovnici snadno
pod kontrolou aktudlni stav. Pracovnici jsou proSkoleni o ovladani smazici linky a mohou
sami prizpiisobovat dobu smazeni. Diky zaueni a praxi védi, jak maji spravné usmazené
bramborové lupinky vypadat. Na kazdé sméné je ptitomna vedouci smeny, ktera kontroluje
cely proces a nastaveni spravné teploty a doby smazeni. Tyto dva faktory ovliviiuji nejen

zdravotni nezdvadnost vyrobku, ale také vyslednou kvalitu.

Spravnost naméfené teploty pomoci zabudovaného digitalniho teploméru je ovéfovéana

minimaln¢ jednou za 3 mésice pomoci kalibrovaného teploméru.

Pti vyrobé ochucenych vyrobkil se pouzivaji rizné druhy dochucovacich soli, které by se
mohly ve vyrobcich navzajem negativné ovlivilovat. Proto jsou vyhrazeny dva davkové
smazice a dvé balicky pro vyrobu slanych vyrobki. Tieti davkovy smazi€ a treti balicka se
pouziva pro vyrobu ochucenych bramblrkl — hot¢icovych/¢esnekovych. V tomto techno-
logickém kroku je nutné mit pod kontrolou riziko kontaminace alergeny, konkrétn¢ hoi¢i-

ci. V ramci ovladacich opatieni je planovana vyroba tak, aby bylo riziko kontaminace co
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nejmensi. Pfi zahajeni vyroby jsou upfednostnény jiné ptichuté a az poté se prechdzi na
hoft¢ici. Pii ukonceni vyrobniho cyklu hoi€icovych brambiirek a prechodu na jinou ptichut

je davkovy smazi¢ dukladné vycistén a desinfikovan. To samé plati i pro balici linku.

Dalsim kritickym kontrolnim bodem jsou metal detektory na balici lince. Ty maji odhalit
ptipadnou cizi kovovou castici ve vyrobku zastavenim linky. V takovém ptipad¢ je dany
sacek odstranén a prozkouman vedouci smény. Funkénost detektort je ovéfovana pomoci

etalont pred kazdou sménou.

14.2.1 Odpovédnost za sledovani

Tym pro sledovani kritickych bodu tvofi pracovnici zodpovédni za vyslednou kvalitu pro-
duktu. Nejéastéji monitoring kritickych bodt provadi vedouci ranni a odpoledni smény.
Tym pro sledovani kritickych bodii mohou doplnit jednatelé firmy, ktefi mohou také na-
matkové kontrolovat, zda naméfené hodnoty stanovenych znakl spadaji do uré¢eného roz-

mezi.
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15 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V analytické Casti této diplomové prace byla pfedstavena spole¢nost Krajci plus, s.r.o., jeji
vize 1 politika. Nasledn¢ byla popsana soucasna vyrobni linka, respektive jeji rozdéleni do

tfi mistnosti a popsani kazdého kroku ve vyrobnim procesu smazenych bramburek.

Po definovani jednotlivych operaci byla provedena SWOT analyza, kterd méla za kol
vytycit slabé stranky staré vyrobni linky a pfifadit jim vahy. Bylo zjisténo hned 8 ptipadi,
kdy za nejslabsi stranku byl zvolen dopravni pas zasobujici tfeti fritézu/smazi¢. Nejen ten-
to problém, ale i vSechny ostatni byly v nasledujici kapitole podrobné popsany
i s fotodokumentaci. Tyto informace slouzi jako podklad pro projektovou ¢ast diplomové
prace, kterd se v projektové Casti bude zabyvat kazdym problémem zv1ast a budou navrze-

ny (realizovany) opatieni pro novou vyrobni linku.

Vzhledem k zaméfeni vyrobni Cinnosti spole¢nosti Krajc¢i plus, s.r.o. zde nesméla byt
opomenuta HACCP analyza, ktera je povinnd pro vSechny potravinaiské vyrobni firmy.
Tato analyza pomohla 1épe definovat vyrobni proces jak slovné, tak pfedevs§im pomoci

diagramu a znazornénych kontrolnich a kritickych kontrolnich bod.
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16 POPIS PROJEKTU

Projektova cast této diplomové prace se zabyva novymi prostory, respektive novou vyrobni
halou firmy Kraj¢i plus, s.r.o. Ta byla dostavéna v prosinci roku 2018. Nachazi se necelych
500 m od sidla firmy. Vyrobni hala je schopna svym objemem pojmout dvé staré vyrobni
linky (kazda obsahujici dvé fritézy/smazice). V soucasné dobé se zavadi jen jedna vyrobni

linka a druha je ve vyhledu do pfistich let.

Nova hala byla navrzena a postavena s vyhledem na dosazeni certifikace IFS. Jedna se
0 mezinarodni potravinafskou normu, kterd slouzi pro zajisténi kvality a bezpecnosti po-
travin. Tato norma predstavuje jednotnou kontrolu bezpecnosti potravin a urovné kvality
producentti. Dala by se povazovat za potravinaisky ekvivalent normy ISO. Dosazenim
certifikace IFS by firma Krajc¢i plus, s.r.o. mohla dosahnout jest¢ lepsiho postaveni na trhu

1 jména u svych odbératelt.

Na projektu nové vyrobni linky se podilel tym sestaveny jen ze zaméstnanci firmy Krajci
plus, s.r.0., ktefi konzultovali s dodavateli (vyrobci) vyrobnich zatizeni proveditelnost rea-

lizace nové vyrobni linky z hlediska zachovani technologického postupu.

16.1 Logicky ramec projektu

Logicky ramec, zkracené LR (logframe), je nedilnou souc¢ésti pifi sestavovani projektu.
Slouzi ndm jako pomtcka pro stanovovani zékladnich parametri projektu. Je soucasti me-

todiky, ktera ucelené tesi ptipravu, navrh, realizaci a vyhodnoceni projektu.

Logicky ramec, vytvofeny pro tento projekt (tab. 9), zobrazuje strukturu projektu. Je zde
ptredstaven cil v podobé zvyseni vystupu vyroby. Pfesnéji je toto zvySeni planovano o 25%
na vystupu.

Kromé cile jsou zde znazornény i objektivné métitelné cile, potfebné zdroje, Casovy ramec
ke kli¢ovym aktivitam, rizika a piedpoklady. Casovy ramec, stejné jako rizika a piedpo-

klady budou podrobnéji popsany v nasledujicich kapitolach.
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16.2 Casovy harmonogram projektu

W

Tabulka 10: Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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16.3 RIPRAN

Metoda RIPRAN, anglicky RIsk PRoject ANalysis, je empirickou metodou pro analyzu
rizik projektd. Tato metoda je zaméfena predevS§im na zpracovani analyzy rizika projektu.

Je nezbytné, aby tato analyza byla provedena pfed samotnou implementaci projektu a je

mozno ji vyuzit ve vSech fazich projektu.

V prvni tabulce (tab. 11) je popsdna hrozba a scénaf, ktery by pfi této hrozbé mohl nastat.

Dale je ur€ena procentudlni hodnota pravdépodobnosti vyskytu hrozby (vysokd — nad 66%,

stiedni - 33 az 66% a nizkéd — pod 33%) a také mira dopadu na projekt (viz tab. 12)

Tabulka 11: RIPRAN — definice hrozeb (vlastni zpracovani)
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Tabulka 12: RIPRAN - Ttidy dopadu na projekt (RIPRAN ©)

Velky nepfiznivy dopad projektu

VD

Ohroieni cile projektu

Nebo

OhroZeni koncového terminu projektu

Nebo

Moinost prekrofeni celkového rozpoctu projektu
Mebo tkoda pres 20% z hodnoty projektu

Stredni nepfiznivy dopad na projekt

sD

Skoda od 0,51 do 19,5% z hodnoty projektu

Nebo

Ohrofeni terminu, nakladd resp. zdroji nékteré dilgi
tinnosti cof bude vyiadovat mimoradné akeéni zasahy
do planu projektu

Maly nepfiznivy dopad na projekt

MD

Skody do 0,5% 7 celkové hodnoty projektu
Nebo
Dopady vyZadujici urfité zasahy do planu projektu

Na zaklad¢ miry pravdépodobnosti a kategorii dopadu na projekt se stanovi tfida hodnoty

rizika. Ta miize byt bud’ v podob¢ vysoké (VHR), stiedni (SHR) nebo nizké (NHR) hodno-

ty rizika. Cilem je se pohybovat v nizkych hodnotach rizika. K tomuto urceni slouzi tabul-

ka pro ptifazeni tfidy hodnoty rizika (viz tab. 13)

Tabulka 13: RIPRAN - pfifazeni tfidy hodnoty rizika (RIPRAN ©)

Velky nepfiznivy dopad | Stfedni nepfiznivy dopad | Maly nepfiznivy dopad na
na projekt na projekt projekt
Vysoki Vysokd hodnota rizika Vysoka hodnota rizika Stiedni hodnota rizika
pravdépodobnost VHR VHR SHR
Stfedni pravdépodobnost Vysoka hodnota rizika Stredni hodnota rizika
SHR
Nizka Stiedni hodnota rizika
pravdépodobnost SHR l

Po vSech téchto krocich, které vedly k sestaveni tabulky 11, nasleduje posledni krok meto-

dy RIPRAN a tim je navrZeni opatfeni k jednotlivym hrozbam. Ty pfedstavi nasledujici

tabulka (tab. 14). Cisla pro tabulky 11 a 14 navzajem koresponduji.

Tabulka 14: RIPRAN — opatieni (vlastni zpracovani)

(@]
&
o

Opatfeni

Pravidelné zapojenivedenispolecnosti do schiizek, ¢i projektovanitymu

Pravidelna konzultace s vedenim firmy o dodrZzovani dilich cil (i

Pribézné kontroly a konzultace s tymem pfi sbéru dat

Pravidelna (s ¢asovym predstihem) komunikace s vedenim

Dukladné prostudovani literarni reserse tykajici se dané problematiky

Sezdmeni pracovnik( s projektem, jeho cili a pfinosy

Pravidelna revize plnéni dil¢ich aktivit projektu

O IN|O(L|D|WIN |-

Pravidelné schlizky projektového tymu
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Z tabulky 11 je patrné, ze velkych hodnot rizika nabyvaji hrozby s Cisly 3 a 6, tedy chyby
pti sbéru dat a nizka spoluprace ze strany operatorti. Proto by se mél klast zvySeny diraz
na prubéznou kontrolu a konzultaci s tymem pfi sbéru dat ale i na seznameni pracovnikli

s podstatou projektu, s jeho cili a pfinosy.
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17 PROJEKT NAVRHU LAYOUTU VYROBNI LINKY

Tato kapitola se zabyvat predev§im vSemi nedostatky, které byly popsany v kapitole 13
(slabé stranky vyrobni linky). Tyto slabé stranky budou jednotlivé rozebrany a budou na-
vrzeny postupy pro jejich eliminaci v projektu nové vyrobni linky. VSechny névrhy a kro-
ky k eliminaci slabych stranek povedou k dosazeni stanoveného cile, kterym je dosazeni

20% navySeni produkce.

Vyrobni proces na nové lince je stejny jako na lince staré, upravily se pouze postupy
a technologie, které maji za kol zvyseni efektivnosti linky. Mistnosti, které déli vyrobni
halu, také zistaly ponechéany s rozdilem, Ze mezi skladovaci a vyrobni halou vznikla odd¢-
lend priichozi mistnost s umyvadlem a Satnami pro dosaZeni vyssi irovné hygieny v oblasti

vyroby potravin — dle IFS.

Mistnosti a veSkeré zmény a vylepSeni budou opét jednotlivé popsany, stejné jako

v analytické casti.

Obrazek 25: Nova vyrobni hala (interni zdroje)

17.1 Sklad brambor a ¢istici mistnost

-----

Diky tomuto faktu jiz nyni navysila mnozstvi kontejnerd, do kterych se sypou brambory ze

dvou na Ctyfi.
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Obrazek 26: Kontejnery brambor (interni zdroje)

Kromé této zmény byl v této mistnosti vyfeSen 1 problém s nakladkou nové varky brambor,
nebo doplnénim kontejnert. Problém na staré lince vznikal diky omezené kapacité stroje,
ktery brambory zbavuje hliny a jinych necistot. Nova vyrobni linka umistila tento stroj

jesté ven pred halu, coZ zajistilo hned né€kolik vyhod:

1. ZvySeni kapacity stroje — diky faktu, Ze pfed halou stroj nelimituji témét Zadné ve-
likostni piekazky, mohla byt jeho kapacita a tim i vykon navySen

2. Usetfeni na skladovacich prostorach — vzhledem k navySeni kapacity jak pftistroje,
tak kontejnerti, mize jedna celd varka od dodavatele jit rovnou do kontejnerii bez
zbytec¢né manipulace do skladu a zpét.

3. Zvyseni ekologi¢nosti / snizeni nakladli — diky moznosti vysypani varky rovnou do
kontejnert (viz krok 2), mtize firma Krajci plus, s.r.o. objednévat brambory volné
bez baleni do vakl. Tim by se ji sniZily néklady na pofizeni a zaroven by se ji sniZzil

odpad o vaky, které po vysypavani zbyvaly.
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Obrazek 27: Ptijmovy stl brambor (interni zdroje)

Obrazek 28: Stroj na ocisténi brambor (interni zdroje)

Jak je z obrazku 28 patrné, na stroj navazuje pas, ktery dopravi brambory do kontejnerd.
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17.2 Vyrobni mistnost
Stejné jako ve staré vyrobni hale, tak i tady nelze zvetejiiovat fotky smazicu.
Nova vyrobni linka disponuje dvéma smazici, a to ze dvou divodui:
1. Prostorové uspoiadani — diky tomuto uspofadani je firma schopna zapojit paralelné
jesté jednu vyrobni linku
2. Kratsi draha ptfepravy brambirek do smazici panve (viz niZe)
Zacatek vyrobni mistnosti byl zachovan stejnym zplisobem jako na staré vyrobni lince.
Prvni zména nastdva az po krajeci, kde sice opét nakrajené platky padaji do nadoby
s vodou a poté prochazi pod susicem, ale tentokrat putuji po kratsi pasové soustave.
Ve staré vyrobni lince musely nakrdjené platky urazit vzdalenost 8,1 m, aby se dostaly do

smaziCe 1 nebo 2. Pro smazi¢ 3 to poté bylo 16 m. V nové vyrobni lince musi urazit vzda-

lenost dlouhou necelé 3 m.

Po dosmazeni se brambulrky opét vysypou do vibra¢ni nadoby, kde dochazi k jejich vy-

chladnuti a dodatecnému odmasténi. Na vibracni nadoby navazuje vytah (viz obr. 29)

Obrazek 29: Vytah na bramburky (interni zdroje)
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Tento vyveze brambirky do patra (cca 2,5 m vysoko) a vylozi na pas. Z kazdého smazice

vede stejny vytah. Pasy, na které jsou bramburky vytahy vyvezeny, maji délku 3,5 m

a navazuji na dalsi pas, stejn€ dlouhy pas (viz obr. 30).

Obrazek 30: Dopravni pasy od vytaht (interni zdroje)
Tento pas dopravuje bramburky do takzvaného ,,ochucovace®, coz je velky valec, ktery
automaticky dochucuje brambiirky a posouva je dal ve vyrobé. Uéel zavedeni vytahu nebyl
pouze v uSetfeni mista, ale také bylo zapotiebi dostat brambirky do vySky prave kvili
ochucovaci. Ten musi byt zkoseny smérem dolt kvuli spravnému chodu a pohybu bram-
burek. Ochucovani brambtrek zde probihd pfesnym automatickym davkovéanim soli, nebo
koteni. Toto davkovani mize byt vedoucim smény upraveno v zavislosti na odriidé bram-

bor, které jsou zrovna ve vyrobnim procesu.
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Obrazek 31: Ochucovac brambiirek (interni zdroje)

Tato faze je posledni ve vyrobni mistnosti. Jak je patrné z obrazku (31), ochucovac usti do

dalsi mistnosti, tedy balirny.

17.3 Balirna

Balirna v nové vyrobni hale disponuje dvéma balickami namisto tii, jak tomu je ve staré

hale. Je tomu tak z obdobnych divodi jako se smazic¢i ve vyrobni mistnosti:

e Prostorové uspofadani — pro moznost instalace dalsi, paralelné zapojené vyrobni
linky

e Navaznost na stroje — bramburky opét urazi kratsi vzdalenost

Balirna zac¢ind velkym kontejnerem, kam usti ochucova¢ s hotovymi bramburkami.
Z tohoto kontejneru vedou dva vytahy, které maji za ukol ptepravit hotové brambirky opét
»do patra“ k balickam, stejn¢ jak je tomu ve staré¢ vyrobni lince. V technologii balicek se
nic nezménilo. Jedinou zménou je pfidani nového pfistroje, ktery ihned po zabaleni sacku

automaticky tomuto sacku ptida Stitek s popisem vyrobku.
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Obrazek 32: Stitkovaé (interni zdroje)

Hotovy bali¢ek pokracuje z bali¢ky k prvnimu kroku v praci Stitkovace. Ten nejprve srov-
na balicek na stfed, aby doslo k pfesnému pfiilozeni stitku s informacemi (druhy krok). Bé-
hem tohoto pfiloZeni je na spodni stranu Stitku naneseno lepidlo, které ma za kol pfipevnit
Stitek. Ttfetim krokem tohoto pfistroje je tlakové pfitisknuti Stitku k sobg, ¢imz se zajisti
maximalni ptilepeni. V levé ¢asti obrazku vidime zasobnik stitkd, ktery ma kapacitu 1 000
stitkd. Pti vykonové normé balicky 840 sacki za hodinu by mél operator dopliovat tento

zasobnik kazdych cca 72 min. V praxi dochdzi k dopliiovani zasobniku zhruba po hodiné.

V ptipadé vyroby nestandartni velikosti sackli s brambiirkami projizdi sacky touto fazi
necinng. Bali¢ka pouze naplni sacky a ty pak pokracuji az k zaméstnanci, ktery pfipeviiuje

Stitek s informacemi manualné.

Po pfidani Stitku pokracuje hotovy balicek po pase k jednomu z kruhil pro kontrolu.
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Obrazek 33: Kruh pro kontrolu balickl (interni zdroje)

Tento kruh neustale rotuje dokola, takze balicky se nehromadi na sebe, ale ukladaji se po-
dél okraje kruhu. Na opacné strané kruhu stoji zaméstnanec, ktery vizudln€ kontroluje kva-
litu balicku. Za nekvalitu miZe byt povaZovana situace, kdy balicka v misté zataveni ba-
licku zatavila bramburek. V takovém piipad¢ neni bali¢ek povazovan za prodeje schopny

a musi byt zlikvidovan.

Po uznani balicku za prodeje schopnym uklad4 zaméstnanec bali¢ek do krabice, stejné jak
tomu je ve staré vyrobni lince. Zména zde nastava v tom, Ze diky vétSim prostortim, které
zde zaméstnanci maji, mize dojit k tomu, aby si zaméstnanec nachystal krabice vzdy do-

predu.
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Obrazek 34: Predem pfipravené krabice (interni zdroje)

To je umoznéno diky kruhtim pro kontrolu, nebot’ zaméstnanec nemusi u tohoto kruhu stat
neustale vzhledem na chod balicek, ale miiZze se na chvili vzdalit prave k nachystani krabic.
Na kruhu se mu mezi tim nahromadi balicky ke kontrole a po jeho/jejim ndvratu mize po-

kracovat dal v ¢innosti.

Dalsi kroky vyrobniho procesu uz jsou obdobné jak ve staré vyrobni hale, tedy ukladani
krabic na EUR palety a jejich nasledovna pieprava do skladu, odkud jsou nakladany do

nakladnich vozl a doru¢ovany odbérateliim.
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18 SROVNANI VYROBNICH LINEK

Kapitola 18 se zabyva srovnanim staré a nové vyrobni linky z hlediska vykonu, udrzby

1 nakladt spojenych se zavedenim obou linek a jejich navratnosti z hlediska trzeb.

18.1 SMED

Z hlediska potieby pietypovavani strojii existuji ve vyrob¢ obou linek pouze tfi mista. Prv-
nim mistem jsou smazici panve, druhym balic¢ka, kdyz se vyrabi Cyrilovy bramburky sole-
né MAXI a tfetim krajecka brambor na tenké platky.

Smazici panve

V procesu smazeni bramburek je zapotiebi upravovat dobu, po kterou se brambiirky smazi
v oleji. Tento ukon ma na starosti zaméstnanec, zadavajici na fidici jednotce Cas podle od-
rudy brambor, ktera je zrovna ve vyrobnim procesu. Tuto dobu muze jesté upravit na za-

klad¢€ vizualni kontroly a chutové kontroly, kdyZ brambiirky neodpovidaji pozadovanému

stavu.
Balic¢ka

V ptipadé, kdy se vyrdbi standartni, 100g baleni Cyrilovych brambtrek slouzi klasicky
proces baleni bez jakéhokoliv pfetypovavani. Pokud vSak vyslednym produktem maji byt

Cyrilovy brambiirky MAX]I, je zapotiebi pfetypovat bali¢ku na jiné parametry.

Pied projektem nové vyrobni linky stara vyroba bézela neustdle na maximalni vykon (3
smazice, 3 balicky) a muselo dochazet k pretypovani bali¢ek. Bylo zapotiebi vymeénit valec
v balicce za Sirsi, ktery zajiStoval vsypani poZadovaného mnozstvi brambtrek (180g) do
obalu o dané velikosti. Dochazelo k odstaveni jedné balicky na dobu 25 min zpravidla

v dobé& odpoledni pauzy mezi sménami, nebo na zacatku pracovni doby.

Za soucasného stavu vyroba funguje tak, Ze jedna ze tii balicek ve staré¢ vyrobni hale je
neustale nastavena na produkci Cyrilovych brambiirek MAXI a o ostatni vyrobu se staraji
dalsi Ctyfi balicky.

Krajecka brambor

Krajeni brambor na tenké platky je posledni Gpravou brambor pfed smazenim. Tloustka
nakrajenych platki se liSi vzdy v zdvislosti na parametrech brambor, které jsou ve vyrob-
nim procesu. Cim vice suiny dana odriida obsahuje, tim rychleji se usmazi. Je tedy vhod-

né takovouto odriidu kréjet na tenci platky.
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Obrazek 35: Nastavovani krajeCky brambor (interni zdroje)

V ptipadé, kdy ke zméné tloustky dochazi na zacatku smény, vyrobni proces probihd po
osmazeni prvni varky. Nasledné¢ dochézi k analyze usmazenych brambirek a pfipadnému
doladéni tloustky krajeni, nebo doby smaZeni. Tento krok se miize n¢kdy opakovat jeste

jednou.

Pokud se musi jind odriida brambor (nez je zrovna v procesu) doplnit v pribéhu smény,
dochazi k iplnému vyplytvani aktualni varky a poté se postupuje jako v predeslém odstav-
ci.

Oba tyto piipady znamenaji pro linku plytvani v ¢ase, kdy dochazi ke zpomaleni, dokonce
docasnému zastaveni vyroby. Tento problém firma Krajci plus, s.r.o. fesi projektem labora-
tofe, kterd by méla byt zprovoznéna od kvétna roku 2019. Tato laboratotf bude obsahovat
vlastni krajecku, diky ¢emuz bude moct dochazet k pfesnému stanoveni pozadované
tloustky jeste pted tim, nez se dana odriida brambor dostane do vyroby. Vedouci smény
tak bude presn¢ védet, na jakou tloustku ma krajecku nastavit a jaky ¢as nastavit smazicim

panvim.
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18.2 Vykon

Pocitat a porovnavat TPM pro jednotlivé vyrobni linky je obtizné, nebot’ vyroba je z velké
¢asti zavisla na odrid¢é brambor. To, jaka odrida brambor prochazi vyrobnim procesem,
ovliviiuje délku vyroby bramblirek pocinaje naklddkou brambor, tloustkou nakrdjenych
lupinkti (a dobou spojenou s pietypovanim krajecky), dobou smazeni, kotenéni/soleni az

po baleni (v ptipad¢é Cyrilovych brambiirek MAXI).

Kazda sména si vede zaznamy, kolik balickii bramburek bylo za jeji trvani vyrobeno.
Z téchto zaznamu si vedeni pocita primérny hodinovy vykon vyrobni linky. Pro tuto di-
plomovou praci byly vyuzity data za mésic biezen, kdy bylo mozné porovnat ob¢ vyrobni
linky.

I.  Stara vyrobni linka bézici na 2 panve a 2 balicky

2% (8,5—0,5) *43 x 20 x 2 = 27.520ks

Vyrobni linka bézi na 2 smény po 8,5 hodinach, kdy kazdd sména ma 0,5 hod pauzu.
Z pramérnych vyrobnich hodnot bylo ur¢eno, Ze jedna balicka zabali za hodinu 43 kartont
brambirek, kdy kazdy z nich obsahuje 20 balickd brambiirek. Provoz bézi na 2 panve

1 bali¢ky. Stara vyrobni linka tak za jeden den vyrobi 27 520 bali¢kd bramburek.
II.  Stara vyrobni linka béZici na 3 panve a 3 bali¢ky
2%(85—-0,5)*%47+x20+3 =45120 ks

Za plného chodu linky pfed pfidanim nové vyrobni linky byl denni vykon 45 120 balickt

brambtirek. Primérna vyroba pfipadajici na jednu ze tii balicek byla 47 kartond.
III.  Nova vyrobni linka
2%(8,5—-0,5)* 48+x20%2 =30720ks

Provoz na nové vyrobni lince probiha stejnym zplisobem. Jedinym rozdilem je vykonnost,
ktera diky veSkerym vylepSenim byla zvySena na 48 kartoni za hodinu. Vyroba tak vzrost-

la na 30 720 balicki brambiirek za den.
Jak je patrné z vysledkil, nova vyrobni linka vyrobi denné o 3 200 balickt brambfirek vice,
coz piedstavuje o 11,63% vyssi efektivnost, nez ekvivalent (2 panve, 2 balicky) staré vy-

robni linky.
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Soucasna situace vyroby probihd na principu kroku I. a IIL. soucasné. Vyrobni kapacita
spolecnosti Krajci plus, s.r.o. tak predstavuje 58 240 balickti brambiirek denné. Pied zaha-
jenim tohoto projektu byla maximalni kapacita vyroby 45 120 balicki denn¢. Doslo tedy

k narastu produkce o 29,1%, coz svédEi o splnéni projektového cile.

18.2.1 Vize do budoucna

Cisla z predeslé kapitoly by mohla jesté vzrist po zavedeni vylepSeni, ktera firma planuje

v brzké budoucnosti. Konkrétné€ se jedna o 2 vylepsSeni:

1. Nova ridici jednotka zajistujici lepsi regulaci teplot — teplota oleje ve smazici panvi
kolisa a musi byt vzdy zvysena na presn¢ pozadovanou miru, nez se do oleje namo-
¢i nakrajené platky brambor. Firma planuje zavést pod panev specialni hotak, ktery
by mél udrzovat stalou teplotu oleje a tim zrychlit proces smazeni.

2. Zapojeni DBR — metoda DBR, tedy Drum Buffer Rope byla popsana v teoretické
¢asti. Firma uz nyni zavadi tuto metodu ve staré vyrobni lince, kde dlouhy (8 m)
pas, ktery zasobuje tfeti smazi¢, slouzi jako Buffer. Drum pfedstavuje krajecka
a Rope vede od smazice praveé ke krajecce. V praxi to znamena to, ze v dobé sma-
Zeni si pas sbira nakrajené a osusené platky brambor az po jeho okraj tak, aby po
pfikazu panve k jejimu doplnéni doSlo co nejrychleji. Ve staré lince to pfedstavuje
zkraceni doby cesty brambor o zhruba 35 s. Na nov¢ lince, kde je tento pas pod-

statn¢ kratsi by to bylo o 12 s.

Obe tato vylepSeni by méla zvysit produkci o dalSich 5 — 10 %.

18.3 Naklady a trzby

Naklady

Néklady spojené s provozem a tdrzbou obou linek se nijak nelisi. To samé plati pro nakla-
dy na udrzeni ekologi¢nosti obou linek (Cisticky vod apod.). Proto se tato kapitola bude

zabyvat naklady Cisté spojenymi s instalaci samotnych linek.

Stroje staré vyrobni linky spolu s jejich samotnou instalaci staly firmu 9 mil K¢&. Od té
doby vsak ubéhlo jiz vice nez 5 let. Diky tomuto ¢asovému posunu, ale pfedevs§im diky
novym, modernéj$im strojim je patrné, Ze hodnota nové vyrobni linky je vyssi. Ta byla

ohodnocena vedenim spole¢nosti Krajci plus, s.r.0. na 13 mil K¢.
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O tento rozdil se postaraly piedevsim stroje, které byly navic pfidany oproti staré vyrobni

lince, a to:
e Pi{jmovy stil brambor spolu se strojem na jejich ocisténi — 1mil K¢
e Vytahy za smazicimi panvemi — 2 * 260 000 K¢ = 520 000 K¢
e Ochucova¢ —170 000 K¢

e Stitkovade — 2 * 420 000 K& = 840 000 K¢
e Kruhy pro kontrolu — 2 * 40 000 K¢ = 80 000 K¢

Celkova suma za tyto stroje je 2 610 000 K¢.
Trzby
Trzby spolecnosti a s tim spojena navratnost za vynalozené investice budou popsany na-
sledujicimi vypocty:
52 x5—-10 = 250

Vyroba spolecnosti probihd od pondéli do patku, tedy 5 dni v tydnu (pocitdme, Ze rok ma

52 tydnit), kdy 10 dni je brano jako rezerva pro sanitarni dny a jiné odstavky.
35% 2z 14 =49 K¢

Cena jednoho balicku pfed zdanénim je 14 K¢&. Marze firmy je ve vysi 35% z této Castky,
tedy 4,9 K¢. (VySe marzZe neodpovida realnému stavu, nebot’ z diivodu nepublikovani
informaci byla skute¢na vySe vynasobena koeficientem stanovenym vedenim spolec-

nosti).
58.240 * 4,9 * 250 = 71,34 mil K¢

Pii denni vyrobé 58 240 balicki je ro¢ni zisk spolecnosti 71,34 mil K¢. Pokud by se firma
rozhodla investovat zisk z celého 29 % navySeni produkce, mohla by splatit ivér do 1 ro-

ku. Tato doba vSak neni pfesnd, nebot’ zavisi na podminkach tvéru.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyva zavedenim, optimalizaci a rozmisténim vyrobni linky
v prostorach nové postavené haly firmy Kraj¢i plus, s.r.o. Tato firma operuje na ceském

trhu jiz 24 let v potravindiském primyslu. Hlavni naplni vyroby jsou bramburky a slané

snacky.

Préce je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast, kde prakticka se dale déli na analytic-
kou a projektovou. V teoretické Casti jsou zpracovany informace na zékladé odborné lite-
rarni referSe. Ctenaf tak je seznamen s teoretickymi pojmy tykajicimi se fesené problema-
tiky. Kromé toho tato ¢ast ma slouzit jako pomiicka pro nastinéni obsahu nasledujici prak-
tické ¢asti.

Pted zahéjenim projektu bylo diplomantovi umoznéno si projit vSemi tseky vyroby a vy-
zkouset si tak veskeré ukony, které jsou pii daném vyrobnim procesu vykonavany. Na za-
klad¢ téchto zkuSenosti bylo jednodussi se zapojit do projektového tymu sestaveného vy-

hradn€ zaméstnanci firmy Kraj¢i plus, s.r.o., ktery tou dobou analyzoval vyrobni linku.

Touto analyzou se zabyva prvni polovina praktické Casti, tedy ¢ast analyticka. Ta nejprve
seznami Ctenafe s firmou Kraj¢i plus, s.r.o. jako takovou a poté podrobné popisuje vyrobni
proces brambirek. Provedeni analyza SWOT pak kromé jiného detekuje slabé stranky,
které jsou v nasledujici kapitole podrobné popsany. Vzhledem k faktu, Ze firma podnika
v potravinafském primyslu, nesmél zde chybét ani systétm HACCP, ktery je pro tento

prumysl nezbytnosti.

Po dostavéni vyrobni haly se projektovy tym piesunul praveé tam, kde postupné dochézelo
k budovani nové vyrobni linky, ¢imz se zabyva posledni ¢ast této diplomové prace, tedy
projektova ¢ast. Diplomant zde sestavuje logicky ramec pfedstavujici kromé jiného hlavni
cil, coz bylo navyseni vyrobni kapacity. Krom¢ logického ramce sestavuje diplomant ta-
bulku casového harmonogramu projektu a také empirickou metodu pro analyzu rizik, ne-
boli RIPRAN. Po uvedeni projektu se diplomant pfesunuje k hlavni ¢asti projektu. Na za-
klad¢ kapitoly z analytické ¢asti s nedostatky staré vyrobni linky pfedstavuje navrzena

a zrealizovana feSeni pro vyrobni linku novou.

V posledni fad¢ je predstaveno porovnani staré a nové vyrobni linky z hlediska narocnosti
na udrzbu a hlavné z hlediska vykonu. Toto porovnani ma dokazat, Ze byl dosaZen hlavni

cil projektu, tedy 25% navyseni produkce oproti piivodnimu stavu. Skutecné navySeni se
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vySplhalo na 29,1%, coz svédci o splnéni hlavniho cile. Nésledné jsou definovany nakla-
dy, které byly s projektem spojeny. Na zéklad¢ téchto ndkladt a vypoctl trzeb daného vy-
robniho useku firmy je stanovena navratnost, kterd by mohla byt pfi urcité strategii firmy

Kraj¢i plus, s.r.0. o splaceni uvéru do 1 roku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

TPM Total Productive Maintenance — totalné produktivni udrzba

CEZ Vyznam druhé¢ zkratky.

TQM Total Quality Management — management kvality

SMED  Single Minute Exchange of Die — rychlé ptfetypovani stroja

3M MUDA, MURA, MURI - tfi typy systémovych nedostatecnosti

TOC Theory of Constraints — teorie omezeni

DBR Drum — Buffer — Rope systém

IFS International Food Standard — mezinarodni potravinaisky standard

FMEA  Failure Mode and Effects Analysis — analyza mozného vyskytu a vlivu vad

HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points - Systém analyzy rizika a stanoveni
kritickych kontrolnich bodi
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