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ABSTRAKT

Bakalaiska prace je zaméfena na analyzu vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti, ktera
pusobi v potravinaiském prumyslu. Cilem prace je zanalyzovat soucCasny stav vyrobniho
procesu a nasledné ze zjisténych fakti navrhnout opatieni, kterd vyrobni proces zlepsi. Prace
obsahuje teoretickou a praktickou cast. Teoretickd cast je tvofena reSerSi z odborné
literatury, kterd se zaméfuje na oblast primyslového inZenyrstvi. Zjisténé informace jsou
podkladem pro ¢ast praktickou. V uvodu praktické ¢asti je pfedstavena spolecnost, ve které
je bakalatskéd prace zpracovana. Nasleduje popis produktu a seznameni se vSemi Castmi
pracovisté. Hlavni obsahovou napln praktické €asti tvofi analyzovéani soucasného stavu
vyrobniho procesu. Pro zpracovani analyzy jsou pouzity analytické metody primyslového
inzenyrstvi. V samotném zévéru praktické ¢asti jsou okomentovany nedostatky plynouci
z analyzy aktualniho stavu vyrobniho procesu a jsou predlozeny navrhy pro zlepSeni

analyzovaného vyrobniho procesu.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, snimek pracovniho dne, metoda 5S, plytvéani, ergonomie
ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on the analysis of the production process in a selected
company acting in the food industry. The objective of the thesis is to analyze the current
process of production and then from the discovered facts to propose steps that will improve
the production process. The thesis contains a theoretical and a practical part. The theoretical
part is made of a literature search, which focuses on the area of industrial engineering. The
information found is the source for the practical part. In the beginning of the practical part,
the company in which the bachelor thesis is written is introduced. This is followed by a
description of the product and an introduction to all parts of the workplace. The main content
of the practical part consists of analysing the current production process. For the analysis the
analytical methods of industrial engineering are used. At the very end of the practical part,
the faults resulting from the analysis of the current state of the production process are

commented and suggestions for improvement of the analysed production process are made.

Keywords: production process, snapshot of the working day, 5S method, waste, ergonomics
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UvVOD

Vyrobni proces. Souslovi, které je klicovym prvkem existence kazdé vyrobni firmy.
S vyrobnimi procesy je spojen neodmyslitelny fakt, Ze bez nich neni mozné vyrabét zadné
vyrobky. Kli¢em vSech spolecnosti k udrZzeni konkurenceschopnosti je nikdy nekoncici
proces zlepSovani vyrobnich procesii. Zlepsovat se daji vSechny aspekty vyrobniho procesu,
k provedeni vylepSeni je potieba zaméfit se na druhy plytvani ve vyrobnim procesu a jejich
ucast v procesu eliminovat. Odhaleni plytvani vyzaduje dikladnou analyzu vyrobniho

procesu, sloZzenou z analytickych nastrojii primyslového inZenyrstvi.

Tato bakalaiska prace je zaméfena na analyzu vyrobniho procesu ve vybrané spole¢nosti.
Prace je zpracovdna v jednom z nejvétSich svétovych koncernti, ktery plisobi
v potravinafském primyslu. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka
¢ast je zpracovana formou literarni reSerSe z prozkoumanych odbornych literarnich

pramendt. Zjisténé poznatky z ¢asti teoretické jsou podkladem pro Cast praktickou.

Pocatek praktické ¢asti se vénuje predstaveni spolecnosti, ve které analyzovany vyrobni
proces probihd. Posléze je predstaven vystupni produkt a pracovisté, ve kterém se vyrobni
proces odehrava. Stézejni Cast praktické Casti analyzuje soucasny stav vyrobniho procesu.
Pro analyzovani souCasného stavu vyrobniho procesu jsou pouzity metody z oblasti
pramyslového inzZenyrstvi, které poskytuji informativni obraz o soucasném prib&hu

vyrobniho procesu.

Kazdy vyrobni proces skryva potencidl pro urcité vylepseni. Proto je po analyze souasného
stavu vyrobniho procesu poukdzadno na zjisténé nedostatky objevené analyzou. Zavér
praktické ¢asti se vénuje navrhim a jejich pfinosim, diky kterym je mozno nedostatky

z vyrobniho procesu odstranit.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalafské prace je zanalyzovat aktudlni stav vyrobniho procesu ve vybrané
spolecnosti pomoci metod priimyslového inzenyrstvi a nasledné navrhnout racionalni fesent,
ktera povedou ke zlepSeni vyrobniho procesu. Bakaldifska prace se déli na dvé casti.

Na teoretickou a praktickou cast.

Teoreticka ¢ast obsahuje Ctyfi hlavni kapitoly, ve kterych jsou formou literarni reSerSe
zpracovany informace z oblasti primyslového inzenyrstvi, které jsou vychozim podkladem

pro cast praktickou.

V &asti praktické je zprvu pfedstavena vybrand spoleCnost spolecné s vyrobkem, k némuz
se vyrobni proces vztahuje. Nasleduje popis pracovisté doplnény o layout s vycerpavajicim
popisem vSech zafizeni a stanovist. Procesni analyza, snimek pracovniho dne a kontrola
dodrzovani standarda jsou metody pouzité pro analyzu soucasného stavu vyrobniho procesu.
Analyza soucasné¢ho stavu je doplnéna o popis vyuzivani metody 5S na pracovisti
a ergonomickou analyzu. V zdvéru praktické ¢asti jsou nejprve shrnuta zjisténa fakta a je
upozornéno na zjisténé nedostatky plynouci z analyzy souc¢asného stavu vyrobniho procesu

a nasledn¢ jsou pifedlozeny ndvrhy na vyfeSeni okomentovanych problémi, které by

po implementaci zlepSily analyzovany vyrobni proces.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Dle Vochozky a Mulace (2012) Ize vyrobni proces definovat jako transformaci vstupii

na produkty.

Podle Jurové (2016) je vyrobni proces nutné brat jako ekonomickou funkci, kterd nabyva
hodnoty na segmentech trhti a na trzich, jehoz realizace probihd transformaci vstupii
na vystupy a zaroven piinasi pfidanou hodnotu pro zakaznika.

vvvvvv

procesu, ktery na zéklad¢ hlavnich pozadavk vyroby definuje, jak bude organizovan

vyrobni systém, jehoz tikolem je tyto pozadavky realizovat.

Vyrobni proces je stanoven pouzitim spravnych technologii, organizaci vyroby
a pfedmétného uspofadani, ur€enim pozadovaného vyrobku nebo sluzby, sortimentem
a mnozstvim vyrabénych produkti nebo poskytovanych sluzeb, schopnosti reagovat

na poptavku a schopnost drzet stabilitu vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Vyrobni procesy lze rozliSovat podle miry plynulosti a podle mnozstvi a druhti vyrabénych

vyrobki. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.1 Rozdéleni vyrobnich procest podle miry plynulosti:

e Plynula vyroba

e PrerusSovana vyroba
Typickym znakem plynulé vyroby je prabéh vyrobniho procesu bez delSich zastaveni.
Odstavky provozl jsou zpusobeny napiiklad planovanymi servisnimi zasahy. Nepfetrzita
vyroba probiha dvacet Ctyfi hodin denné sedm dni v tydnu po cely rok. Divodem fungovani
vyroby v nepfetrzitém provozu jsou piedevsim technologické diivody. Protipolem plynulé
vyroby je vyroba pferuSovana. V ptipad€ preruSované vyroby muize dojit k pferuSeni vyroby
po urcitych Castech vyrobniho procesu a obnovena mize byt v jinou dobu. PferuSovana

vyroba probihd v predem stanoveném Casoveé omezeném useku. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.2 Rozdéleni vyrobnich procest podle mnozZstvi a druhi vyrobkii:

Kusova vyroba

Kusova vyroba se vyznacuje vyrobou velkého mnozstvi riiznych druhit vyrobkli v malém

mnozstvi. (Jurova, 2016)
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V piipadé, ze se kusovd vyroba uskuteciuje pouze na zaklad¢ objednavek konkrétnich
zéakazniki, jedna se o zakazkovou vyrobu. V kusové vyrobé se pribeh vyrobniho procesu
neustdle méni, zejména v zavislosti na aktudlnim vyrobnim programu. Ve vétsing piipada

vvvvvv

(Ketkovsky a Valsa, 2012)
Sériova vyroba
Pro sériovou vyrobu je typickd produkce stejného druhu vyrobku, kterd se opakuje

v davkach; podle velikosti davky rozliSujeme malosériovou, stiedné¢ velkosériovou

a velkosériovou vyrobu. (Jurova, 2016)

V piipadé sériové vyroby se vyrobky vyrabéji v davkach a na konci davky jednoho vyrobku
se prechazi na vyrobu dal§iho vyrobku. V situaci, kdy se davky jednotlivych vyrobki
pravidelné opakuji a jsou stejné velké, jde o rytmickou ddvkovou vyrobu, jinak se jedna
o nerytmickou davkovou vyrobu. Pribéh vyrobniho procesu je v pifipad¢ sériové vyroby

stabiln€jsi nez v ptipad€ vyroby kusové. (Kerkovsky a Valsa, 2012)
Hromadna vyroba

Hromadna vyroba se vyznacuje malym mnoZstvim standardizovanych vyrobkil pro masovou

spotiebu s vysokou mirou opakovatelnosti. (Vochozka a Mula¢, 2012)

Vyrobni proces se pravidelné opakuje po celou dobu vyroby vyrobku a je do znacné miry
stabilizovany. Nejvy$s$i organiza¢ni forma hromadné vyroby se cCasto oznauje jako
proudové vyroba, jejimz charakteristickym rysem je plynuly tok rozpracované vyroby mezi

pracovisti. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

2.1 Definice prumyslového inZenyrstvi

Podstatou primyslového inZenyrstvi je hledat zptsoby, diky kterym lze eliminovat ztraty
ve vyrobnich a administrativnich procesech. Zasadni oblasti z4jmu lidi zabyvajicich
se prumyslovym inzenyrstvim, je otazka, jak ucinné eliminovat plytvani ve vyrobnich
procesech a jak nejlépe nastavit vzajemné vazby mezi vyrobnim a administrativnim usekem.
Kli¢ovou podstatou je identifikace pfidané hodnoty, kterd predmétem zdjmu zakazniki

o vyrobky a sluzby. (Chromjakova, Rajnoha, 2011)

2.2 Filozofie §tihlé vyroby

Vyrobni systém Toyota vytvofil koncept stihlé vyroby, coz je filozofie fizeni, kterd pomaha
spole¢nosti zam¢fit se na snizeni plytvani, coz zvysuje celkovou hodnotu pro zakaznika.
Cely zaklad této filozofie spociva v tom, Ze existuji nastroje, které spolecnostem pomahaji
identifikovat a nasledné omezit plytvani, které vytvari. Kdyz se to podafti, zlepsi se kvalita
kone¢ného vyrobku a vyrazn€ se snizi doba vyroby a ndklady. Plytvani je vedlejSim

produktem kazdé vyroby, takZze neni mozné se ho zcela zbavit. (Altman, 2017)

Filozofie S§tihlého mySleni dnes pifedstavuje fadu naméth pro budouci sméfovani
prumyslového inzenyrstvi. Jednou ze zésadnich zmén bude jisté zavadéni stihlé kultury
neustalého zlepSovani. Soucasné pftistupy dostatecné nemotivuji kazdého zameéstnance,
aby pracoval na zlepSovani a inovoval stavajici systémy od drobnych vylepSeni az po

komplexni efekty. (Chromjakova, 2013)

Patermann (2022) definuje Stihlou vyrobu jako pftistup, ktery je postaven na respektu
k unikatnosti kazdého z nés a k ptirozené riznorodosti lidské spolecnosti, ktery je vyrazem
schopnosti zlepSovat svét, ve kterém piebyvame, a proto se neda redukovat na metody
a techniky primyslového inzenyrstvi, i kdyz objektivita a exaktnost védeckého ptistupu jsou
mu vlastni. Finan¢ni vysledky a prosperita jakékoli spole¢nosti jsou optikou $tihlého mySleni

vnimany spise jako disledky ¢innosti nez jako hlavni cile.
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2.3 Plytvéani

Plytvani je vie, co nepfidava produktu nebo sluzbé na hodnoté. Stihlé mysleni je identifikace
a soustavna snaha eliminovat plytvani prostiednictvim standardizaci procesti, vyrovnavanim
tok, flexibilitou prace, dlouhodobych pozitivnich vztahli se zdkazniky a dodavateli a také
zkracovanim ¢asu, coz vede ke snizovani nakladu a zlepSovani podnikéani. K dosazeni tohoto
cile byla vyvinuta fada nastroji, které usnadnuji odstraiiovani plytvani z procest, a fada

metodik pro implementaci téchto principt. (Altman, 2017)

Kazda ¢ast vyrobniho procesu se sklada z procest, které bud’ ptidavaji, nebo nepiidavaji
hodnotu kone¢nému produktu. VSechno, co vstupuje do vyrobniho procesu, stoji penize.
Je to materidl, ¢as, vyrobni prostfedky atd. Plytvani jsou ty véci ve vyrobnim procesu, které

neptidavaji vyslednou hodnotu a zdkaznik odmit4 za n€ zbytecné platit. (Bauer, 2012)

2.3.1 Zbytecné pohyby

Chromjakova a Rajnoha (2011) tvrdi, Ze oblast analyzy prace a ergonomie jiz né€kolikrat
prokézala, ze $tihlym mysSlenim na pracovisti 1ze dosahnout vyznamnych uspor. Mezi oblast
zbytecnych pohybt 1ze podle nich zahrnout, zbyte¢ny pfesun produktli mezi pracovistém,

hledani naradi a nastroji po celém pracovisti nebo Spatné nastavenou ergonomie pracoviste.

Zbytecné pohyby maji lidsky i strojovy charakter. Plytvani lidskym pohybem tzce souvisi
s ergonomii pracoviitd. Spatné nastavena ergonomie negativné ovliviiuje produktivitu,
kvalitu 1 bezpecnost. Pfi zbytecné chiizi, natahovani rukou nebo otd€eni dochazi k plytvani

energii pracovnika a tim dochazi ke snizeni jeho produktivity. (Dennis, 2016)

2.3.2 Nadprodukce

Altmann (2017) definuje nadprodukci jako vyrabéni zbozi diive, nez ho zdkaznik skute¢né
chce. Tvrdi, ze se toto plytvani se d¢je, kvili nespolehlivym procesim spolecnosti,

naklada na vyrobu pfii velkych sériich.

Nadprodukce se zpravidla se tvoii kvili zvySeni vyuziti vyrobni kapacity anebo kvili vyrobé
ur¢itétho mnozstvi hotovych vyrobkii navic do zasoby pro "nouzové situace", jako jsou
neocekdvané poruchy vyrobnich zafizeni, ndhla vysoka zmetkovitost apod. Toto plytvani
vytvaii zbyteCnou potfebu skladovacich prostor a zvySuje néklady na dopravu

a administrativu. (Jurova, 2016)
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2.3.3 Nadbytecné zasoby

Dennis (2016) je toho nazoru, Ze plytvani spojené s nadbyteCnymi zasobami souvisi
s drzenim nepotifebnych surovin, dili a produkta. Toto plytvani mize vznikat, kdyz

je v tovarn¢ snizen objem vyroby a kdyZ vyroba neni vazéna na tazny vyrobni systém.

Altman (2017) je podobného nazoru a za nadbytecné zasoby povazuje veSkery material,
rozpracovany i hotovy vyrobek a vyrobené pfedméty, které nelze ihned pouzit nebo prodat.

Nadbytecné zasoby zbytecné zabiraji prostor a zptisobuji ¢etné problémy pii jejich sprave.

2.3.4 Cekani

Tento typ plytvani vznikd, kdyz vyrobni proces nemtize dale pokracovat kvili ¢ekani
na cokoliv. Nej€ast&j$imi pfi€inami plytvani jsou poruchy stroji, nedostatek materidlu
na pracovisti, nevyvazena vyroba, ale také nedostatek pottebnych informaci nebo nadmérna
byrokracie. Tento typ plytvani je ze vSech druhl plytvani nejsnaze identifikovatelny.
Plytvéani v této oblasti miize znamenat ¢asovou ztratu v fadu minut nebo sekund. Nékteré
podniky jsou jiz se Stihlou vyrobou na velmi vysoké tirovni a dokazi zaznamenat a odstranit

plytvani, které se pohybuje v fadu nékolika desetin sekundy. (Jurova, 2016)

Pokud se ve vyrobnich procesech vyskytuje cekani, je tfeba se zamyslet nad pivodem jeho
existence. Cekani je uzce spjato s neefektivitou, a tedy v roénim souétu i s vysokou finanéni
ztratou. Jako klasické zdroje ¢ekani 1ze oznacit: nepfitomnost obsluhy stroje, kdyZ skonci
vyrobni série a je potfeba pietypovat stroj, hledani potfebného materidlu, cekéani
na pracovnika Udrzby pii neocekavané poruSe stroje, hledani pracovni dokumentace,

navodu, nastrojl, katalogli. (Chromjakova, Rajnoha, 2011)

2.3.5 Defekty ve vyrobé

Defekty znamenaji produkci nekvalitnich a neshodnych vyrobkd, které vytvateji zbytecné
naklady. N4prava neshod vyzaduje Cas, praci zaméstnanct a dalsi finan¢ni zdroje. Nékteré
vadné rozpracované vyrobky mohou vazné poSkodit vyrobni zafizeni a nasledna oprava
je dusledkem dals$iho nartistu nédkladd. Pokud se navic vyrobky obsahujici defekt dostanou
az k zédkaznikovi, disledky mohou mit fatalni nasledky. Dobry primyslovy inZzenyr vede své

podfizené ke snaze o co nejmensi pocet chyb. (Jurova, 2016)

Podle Dennise (2016) opravitelné defekty spotfebovavaji material, Cas a energii spojené

s opravou vad. Opravy defektli maji dopady na zhorSovani kvality a narastu naklad.
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2.3.6 Slozité procesy

Struktura podnikovych procest, jejichz obsah a vzajemna provéazanost procesi nabizi Casto
velmi Siroky prostor pro zlepSeni. I mala Gprava propojeni dvou souvisejicich procesti miize

vyrazn¢ zkratit prabéznou dobu vyroby. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

Dennis (2016) se domnivé, ze se jednd o formu plytvani, kterd uzce souvisi s tim,
Ze ve vyrobnim procesu probihd vice procesi, nez je nutné k uspokojeni potieb zdkaznika.
Takové plytvani se Casto vyskytuje v podnicich, které jsou fizeny svymi technickymi
odd¢lenimi. Spolecnosti zahledéné do urcité technologie nebo spole¢nosti odhodlané
dosahnout urcitého technického cile mohou ztratit kontakt s tim, co zakaznik skute¢né

pozaduje.

2.3.7 Doprava

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011) je eliminace nadbytecné dopravy velmi casovée
naro¢na. Jako jednu z naroCnych oblasti pro eliminaci nadbyte¢né dopravy oznacuji
optimalizaci dopravnich tras ve vztahu k plénu distribuce materidlu tak, aby byl
v pozadovaném mnozstvi na spravném misté. Mezi hlavni pfi¢iny nadbyte¢né dopravy fadi
predevSim vysoky objem rozpracované vyroby, nespravny odhad dodavky materidlu

na pracovisté nebo neustalé skluzy v planu vyroby.

Bez dopravy by nebylo moZzné uskute¢nit vyrobni proces. Vzorna doprava by méla zahrnovat
jenom piepravu materidlu do podniku a odvoz hotovych vyrobkli z podniku. Avsak tato
piedstava je casto pouhou teoretickou myslenkou. Vyrobni proces je Casto rozdélen
na né€kolik tsekl, neni vyjimkou, Ze sklad se také nachazi daleko od ptislusného vyrobniho
pracovisté. Proto musi byt materidlovy tok zajistén vnitropodnikovou dopravou, ktera
je vSak nakladové nehospodarna. Paletové voziky, vysokozdvizné voziky, pasové

dopravniky a jiné dopravni prostiedky plytvaji penézi na dopravu. (Jurova, 2016)

2.3.8 Nevyuzity lidsky potencial

Nevyuzity lidsky potencial plytvani ve s§tihlé vyrobé, které neni specifické ptimo pro vyrobni
proces. Tento typ plytvani vznikd, pokud management ve vyrobnim prostiedi nezajisti plné
vyuziti potencidlu zaméstnancii. Znamena to, Zze zaméstnanciim nejsou piifazovany spravné
ukoly, které maji vykonat, nebo jsou jim pfifazovany ukoly, pro které nebyli nikdy fadné

proskoleni a pozadovana kvalita provedeni tkolt, tak maze pokulhavat. (Gay, 2019)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

2.4 Stihly layout

Layout neboli fyzické uspotfadani lidi, materidlli a stroji v rdmci pracoviste, je jaddrem
produktivity a primyslového inzenyrstvi. ZlepSenim uspofadani pracovisté je mozné

efektivné rozmistit zafizeni, procesy, materidly a zaméstnance. (Greene, 2013)

Dle Kosturiaka a Frolika (2006) pfinasi stihly layout usporu ploch, pficemz pro uvolnéné
prostory je mozné najit dal§i vyuziti. Eliminaci zbytecnych skladovacich ploch Ize

doséhnout nejen snizeni zasob, ale ziska se 1 lepsi ptehled o pohybu materialu.
Januska (2018) rozdé€luje 5 druhti uspotadani layouti:

e pifedmétné

e technologicke

e kombinované

e pevne

¢ individualni
Predmétné usporadani je nazvano podle produktu, protoze vyrobni zafizeni nebo i cela
pracovisté, jsou tazena za sebou podle posloupnosti vyrobnich operaci. Technologické
usporadani sestavuje pracovisté nebo vyrobni zafizeni podle ptibuznosti technologie.
Kombinované uspotadani je kombinaci pfedmétného a technologického uspotadani. Pevné
uspofadani se pouzivd pro produkty velkych rozmérl, se kterymi je slozité manipulovat
a proto je jednodussi manipulovat s vyrobnimi zafizenimi. Individudlni usporadani

je vhodné pro kusovou vyrobu, kdyz neni diivod zadnym zplisobem seskupovat pracoviste.

(Januska, 2018)

2.4.1 Predmétné usporadani

Tento typ uspotfadani je vhodny predevsim pro sériovou a hromadnou vyrobu. Jak jiz bylo
zminéno u predmétného uspotradani jsou stroje seskupovany podle posloupnosti postupu
vyrobnich operaci. Pfi pouziti tohoto typu layoutu maji materialové toky kratké vzdalenosti.
Néklady na jeden vyrobek jsou ve srovnani s jinymi uspofaddnimi mensi. Je vSak obtizné
takovy layout navrhnout a prevést do redlné podoby. Po realizaci musi byt kladen velky

daraz na preventivni udrzbu stroji. Jakakoliv pozd¢€;jsi tiprava produktu je obtizna vzhledem

k rozmisténi pracovisté podle posloupnosti postupu vyrobnich operaci. (Januska, 2018)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

2.4.2 Technologické usporradani

Tento typ layoutu je uplatnitelny predev§im pro kusovou vyrobu. V technologickém
uspotradani vyroby jsou jednotlivé stroje seskupeny podle pfibuzné technologie a tvofi
pracovisté se stejnymi nebo podobnymi technologickymi operacemi. Zpracovavané
materidly a vyrobky se piesouvaji z jednoho pracovisté na druhé, ¢imz vznikaji dlouhé
flexibilitu vyrobniho procesu nez piedmétné uspofddani. Potieba sefizovani stroji
a rozmanity sortiment vyrobkl vSak kladou ve srovnani s predmétnym layoutem podstatné

vys$si naroky na odbornost zaméstnanct. (Januska, 2018)

2.5 Standardizace

Standardizace popisuje, jak provadét presné definované podnikové procesy stejnym
zpusobem a se stejnym pozadovanym vystupem. Je zdkladni metodou pro popis konkrétnich
jevl a procest v prumyslové vyrobé a s ni spojenych vyrobnich a administrativnich procest.
Zakladnim prvkem standardizace je vyrobni proces, obsahujici jednotlivé pracovni operace,
které jsou navazany na piedepsany technologicky postup. Dale pak pracovni normy, popisy
pracovnich pozic a layouty pracovist’ s vhodnym ergonomickym uspotradanim, které nabizi
pracovni komfort pro pracovnika, coz mize zapiiCinit zvySeni jeho vykonnosti

a produktivity. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

Jurova (2016) popisuje standardizaci jako systematicky proces, jehoz ticelem je usmérinovat
a snizovat ruznorodost od navrhu vyrobku pies vyrobu az po jeho prodej. Vysledkem

standardizace je standard.

Tomek a Vavrova (2014) definuji standardizaci jako systematicky vybér vedouci
ke sjednoceni a ucelné stabilizaci moznych variant feSeni. Pfedpokladem standardizace
vyrobniho procesu je uplatnéni metod analyzy vyrobniho procesu, které¢ vedou k ovéfeni

zpusobl provadéni technologickych a netechnologickych operaci.

2.5.1 Standardizovana prace

Patermann (2022) definuje standardizovanou praci jako metodu, kterd zahrnuje popis
pracovnich ¢innosti v pfesném potadi, které jsou vyhodnym feSenim pro provedeni dané
pracovni ¢innosti s co nejmenSim moznym plytvanim. Standardizovand prace je nikdy

nekonc¢icim procesem.
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Obréazek 1 Princip standardizované prace (vlastni zpracovani dle Patermanna 2022)
Piedchozi obrazek 1 je schématem principu standardizované prace. Cisla spole¢né

se Sipkami znazoriuji posloupnost a smér krokti principu, které jsou nasledujici:
1. identifikace nejlepsiho dostupného zplisobu, jak vykonat dany ukol s co nejmensim
plytvanim
2. nastaveni ¢asové normy pro kazdou vyrobni ¢innost ve vyrobnim procesu

3. grafické zpracovani metodického a Casového standardu vykondvanych cCinnosti

pracovnikem

4. zlepSeni ptvodniho standardu

2.5.2 Pracovni standard

Je vizualnim reprezentantem standardizované prace, ktery ma formu ustidlen¢ho a praxi
ovéfeného zaznamu o efektivnim vykondvani urcité cinnosti s ohledem na kvalitu,
bezpecnost prace, optimalni posloupnost ¢innosti a spravné vyuzivani potenciali pracovnikti
v navaznosti na ¢asovy fond, stroje, spotiebovdvany materidl a pracovni nastroje. Tim
se tvoii zdkladni podminky pro stabilni opakovani pracovni operace. (Chromjakova

a Rajnoha, 2011)

Dle Patermanna (2022) lze pojmy pracovni standard a standardizovana prace snadno
zaménit. Pracovnimi standardy jsou veskeré dokumenty, které definuji procesni
a kvalitativni podminky nezbytné pro zajisténi bezchybné vyroby podle specifikaci

zakaznika. Mezi pracovni standardy lze zatadit naptiklad tyto dokumenty:
e standardy Cistoty pracovisté
e standardy preventivni Udrzby

e technologické kusovniky
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Naésledujici kapitola je zaméfena na vybrané metody primyslového inzenyrstvi, které jsou

pouzity pii analyze vyrobniho procesu v praktické ¢asti bakalaiské prace.

3.1 Procesni analyza

Procesni analyzu lze pouzit ve vyrob¢€ i pii mapovani procesit v nevyrobni sféfe. Diky
procesni analyze lze mapovat tok prace v organizacich. Pomdha objasnit, fidit a zlepsit
procesy. Procesni analyzou lze analyzovat jeden konkrétni proces nebo komplexné vSechny
procesy v organizaci. Procesni analyza se zamé¢tfuje na pracovni postup od jedné osoby
k druhé, popisujici vstupy, vystupy, jednotlivé kroky a ptipadné spotiebu zdrojti. Jednoduse
feteno, procesni analyza se zabyva tim, "jak se co déla" nebo "co jak probiha". (Seféik

a Konecny, 2013)

Procesni analyza je analytickd metoda, ktera popisuje efektivitu a vykonnost operaci.
Vystupem procesni analyzy je grafické znazornéni posloupnosti ¢innosti pomoci péti
ptislusnych symboll: operace, transport, kontrola, skladovani a ¢ekani. Procesni analyza

je jednim z mnoha néstrojii pouzivanych k identifikaci plytvani. (Dlabac¢, © 2005-2022)

Podle Jurové (2016) je procesni analyza univerzalnim nastrojem, urenym pro popis,
analyzu Casové, vécné a prostorove stranky vyrobnich procest. Procesni analyza mé za cil
znazornit posloupnosti vSech manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci, které
jsou vykonany na urcitém vyrobku nebo dévce urcitého procesu. Vysledkem procesni
analyzy je proporcionalita, kvantifikace a délka kazdé operace. Procesni analyza
je vyuzivana pro identifikaci pracovnich Cinnosti, které piidavaji hodnotu nebo posuzuje

vhodnost spoluprace mezi jednotlivymi pracovisti.
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o Operace
) Transport
| Kontrola
Vv Skladovani
D Cekani

Obrazek 2 Vysvétlivky symboll procesni analyzy (vlastni zpracovani dle Jurové, 2016)
Na obrazku 2 jsou znazornény vysvétlivky procesni analyzy. Kazdy symbol nalezi urcité

¢innosti, kterd je soucasti procesni analyzy.
3.2 Normovani prace a snimek pracovniho dne

3.2.1 Normovani prace

Podstatou normovani prace je nalezeni smysluplného postupu plnéni pracovnich ukond,
které¢ pracovnikiim zjednodusi praci, odstrani zbyte¢né ptetézujici pohyby, snizi nutnost
pfesunu pracovnikii mezi stanovisti pracovisté, nebo inovuje potiebné zatizeni za ucelem
zvySeni pracovniho komfortu. Pracovni postup lze rozdé¢lit na nékolik fazi: operace, usek
operace, tkon v ramci operace, jeden pohyb v radmci operace, nebo vyrobni postup jako
celek. Zaklad tvoti popis pracovniho systému, v jehoz rdmci nemuze mit prace libovolny
charakter, ale musi byt vytvarena systematicky, aby bylo dosazeno co nejlepsich pracovnich
vysledkli v rdmci urcité standardizované organizace prace. Pracovni systém je nutny

ke splnéni pracovni tlohy. Je tvofen lidmi, pracovnimi ulohami, pracovnimi procesy, vstupy,

vystupy, pracovnim prostfedkem a prostiedim. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

3.2.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je technika pouzivana k fyzickému sledovani veskeré spotieby ¢asu
pracovnikli béhem smény. Cilem snimkovani je ziskat podrobny piehled o spotiebé Casu,
urcit podil ¢innosti neptfiddvajicich hodnotu, identifikovat plytvani, nebo navrhnout novou
formu organizace prace. Déle lze snimek pracovniho dne vyuZit ke sbéru informaci

o aktualnim stavu vytizeni jednotlivych pracovnikii. Snimkovani nema vyuziti pouze
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ve vyrobnim prostfedi, informace o spotfebé asu je mozné sbirat i v administrativni sféfe.

(Dlabag, © 2005-2022)

Dle Lhotského (2005) je snimek pracovniho dne metodou pro méfeni prace pouzivany

zejména pro:
e rozbor a navrhnuti opatfeni ke zlepSeni organizace prace a odstranéni ztrat
e analyzu vysoce produktivnich postupti
e stanoveni norem
e zjiStovani poctl potfebnych pracovnikil pro danou operaci

Po provedeném snimkovani je nutné secist naméfené casy sdruZzenych do skupin podle druhu
operace. Naméfené hodnoty odrazi skutecnou spotiebu ¢asu béhem smény. Avsak zjisténa
skutecnost mlize byt v rozporu s pfedepsanym uUcelnym zpisobem vykondvani pracovni
¢innosti, a proto je nutné sestavit bilanci normované spotieby casu. Do této bilance jsou
zafazeny pouze casy, které jsou nezbytné pro splnéni pracovniho tkolu vcetné¢ zdkonem

stanovenych prestavek. (Lhotsky, 2005)

3.3 Metoda 5S

Metoda 58 je nastrojem primyslového inZenyrstvi, ktery je zaméfeny na eliminaci plytvani
ve vyrobnim procesu. Metodu 5S vynalezl Taiichi Ohno, ktera byla soucésti Toyota

Production System. Zkratka 5S pod sebou skryva pét japonskych slov:

e seiri

e seiton

® seiso

e seiketsu
e shitsuke

Kazdé slovo znaci jeden krok faze implementace metody 5S na pracovisté. Metoda 5S
se pouzivd zejména pro standardizaci CiSténi, dodrzovani potfaddku na pracovisti, diky
pfehlednému uloZeni materialu a nafadi. Eliminuje zbyte¢ny Cas strdveny hledanim nafadi,

nebo zlepSuje materidlovy tok. (Burieta, 2013)
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3.3.1 Seiri

Lze ptelozit jako utfidit. Je prvnim krokem implementace metody 5S. Cilem tohoto kroku
je projit celé pracovisté a zamyslet se nad kazdou véci, jestli musi byt pfitomna na pracovisti

pro vykon pracovni ¢innosti. (Bauer, 2012)

Vytiizeni pracovist¢ vede k efektivnéjSimu vyuzivani prostoru a zjednoduseni uloh.
Je nezbytné rozdélit polozky, které musi byt na pracovisti pfitomné, které mohou byt

odstranény a které musi byt odstranény. (Burieta, 2013)

3.3.2 Seiton

Seiton v ¢estiné znamend usporadat. Vysledkem druhého kroku je usporadané pracoviste,
na némz lze najit vSechny pracovni pomticky za minimum c¢asu. Spravné by nemélo byt
mozné premistit jakoukoliv véc na jiné misto nez na misto, kde ma byt. Lokace uloZenych

veci, musi byt prodiskutovany s pracovniky, ktefi na daném pracovisti pasobi. (Bauer, 2012)

Pro zafixovani pozic ulozenych véci je mozné pouzit barevné oznaceni lokaci. Je potieba
vytvofit dobfe viditelné cedule s oznaenim zafizeni, materidlu nebo procesu a je nezbytné
umistit cedule na ptisluSna mista. Barevné Ize také vyznacit trasy, po kterych se pracovnici

mohou pohybovat, aby nedoslo ke zvySeni rizika tirazu. (Dennis, 2016)

3.3.3 Seiso

Volné pielozeno jako stale ¢istit. Uéelem je nastavit Eistotu pracovisté, kterd bude neustale
dodrZzovana. Do vychoziho ¢istého stavu je nezbytné uvést vSechny stroje, zafizeni,
pomucky a nafadi pouzivané béhem vyrobniho procesu. Po vycisténi celého pracoviste
se musi ihned pofidit fotografie dil¢ich Casti pracovisté, ze kterych se nasledné vytvori

pracovni standard. (Burieta, 2013)

V tomto kroku je také dtilezité naucit se kontrolovat. Pracovnici musi pravidelné kontrolovat
stav vybaveni pracovisté. Pracovnici musi umét rozpoznat drobné zmény zvuku, zédpachu,

vibraci, teploty nebo jiné varovné signaly, které zna¢i moznost poruchy. (Dennis, 2016)

3.3.4 Seiketsu

Ve ctvrtém kroku se pracovisté standardizuje. Vypracovavaji se rizné druhy standardii
prace. Jednd se predevS§im o standardy vzhledu pracovisté, umisténi pomicek, cistoty

pracovisté. Pracovni standardy by si méli tvofit pracovnici ve spolupraci s nadiizenymi.
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Vytvotené standardy musi byt k dispozici na daném pracovisti, uloZzené na svém piislusSném

misté. (Bauer, 2012)

3.3.5 Shitsuke

Burieta (2013) definuje posledni paty krok jako sebedisciplinovanost, kterd je zavazkem
dodrzovat poradek vytvofeny piedchozimi kroky. Diraz je kladen na odstranéni Spatnych
navykt a zachovani téch dobrych. Cilem je udrZeni pracovisté ve standardnim stavu po celou

dobu jeho fungovani.

Naproti tomu Bauer (2012) ptekladéa Shitsuke jako upevinovat a zlepSovat. Tvrdi, Ze nedilnou
soucasti pracovnich aktivit zaméstnance by se méla stat prace na neustdlém drobném
zlepSovani nastaveného 5S. Pro kontrolu dodrZzovani nastavenych pravidel jsou vhodné

audity, které nuti pracovniky systematicky poradek dodrzovat.

3.4 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je rychly a snadny zpiisob, jak sledovat vzdalenosti v dilné. Nazev
je odvozen od toho, ze vysledek vypada jako talif Spaget. Je to nastroj pro zobrazeni urazené
vzdalenosti ¢lov€kem. Jeho vyuZiti je smysluplné v prostiedi, ve kterém se ¢innosti opakuji.
Pro vytvotfeni diagramu je zapotiebi zakreslovat skutecné¢ urazenou vzdalenost piimo
do layoutu pracovisté. Realna vzdalenost mtize byt méfena v jednotkach délky nebo postaci

napocitané kroky potiebné k urazeni dané vzdalenosti. (Roser, © 2023)
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Obrazek 3 Ukazka Spaghetti diagramu (Roser, © 2023)
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Obrazek 3 predstavuje nazornou ukazku Spaghetti diagramu. Pro lepsi orientaci v diagramu
se pouziva barevného odliseni pro odliSeni riznych tras.

4

Jurova (2016) je podobného nazoru, Ze Spaghetti diagram je jednou z nejjednodussich metod
pro zaznamenavani pohybti a materialii a pracovniki na pracovisti v ur¢itém ¢asovém useku.
Dale poukazuje na fakt, ze diky informac¢nim technologiim je mozné kromé manudalniho
tvofeni diagramu, tvofit diagramy elektronicky. Princip spocivd ve vybaveni sledované¢ho

objektu zatizenim, které trasuje a zaroven uklada polohu sledovaného objektu.
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4 ERGONOMIE

Ergonomie je védni disciplina zabyvajici se interakci ¢lovéka mezi dal§imi prvky systému,
jejimz ukolem je optimalizovat komfort ¢lovéka a vykonnost systému. Neustaly pokrok
ve vyvoji techniky mtize zaptiCinit disproporce mezi pozadavky, které nova technika
vyzaduje, a moznostmi ¢lovéka, ktery techniku obsluhuje. Nasledkem téchto disproporci
je pretizeni Cloveka, které vede k silné unavé, tirazu anebo dokonce k fatdlnimu selhani
celého systému s nendvratnym poskozenim lidského organizmu. Cilem ergonomie je tyto

nasledky eliminovat. (Chundela, 2013)

Pojem ergonomie vznikl spojenim dvou feckych slov ,,ergon” a ,,nomos*. V ptekladu tyto
slova znamenaji prace a véda a spojenim vznika slovni spojeni ,,véda o praci®. Ne vSechny
¢innosti vykonavané ¢lovékem jsou vSak pracovniho charakteru, a proto se za ergonomii

povazuje vse, co se vénuje jakékoliv ¢innosti ¢lovéka. (Rubinova, 2006)

4.1 Systém clovék-stroj-prostredi

Zikladem ergonomie je feSit systém mezi &lovékem, strojem a prostfedim. Clovék
je nejpodstatnéjsim prvkem tohoto systému. Ukolem ergonomie je, aby tento systém ptisobil
na ¢loveka kladné. Jedin€ tak 1ze dosahnout toho, Ze vystupem ze systému bude efektivni
¢innost. Ergonomie v tomto systému zkouma vSechny vazby mezi prvky systému. Vazby

jsou predevsim informacni, hmotné a energické. (Rubinova, 2006)

Kazda ze soucasti dané¢ho pracovniho systému miize na sebe piimo nebo nepiimo pisobit
s ostatnimi. Napfiklad stroj miize ménit stav prostfedi tim, Ze vydava hluk nebo produkuje

teplo, ¢imz miize pasobit na uzivatele stroje. (Bridger, 2009)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolec¢nost byla zaloZena v roce 1866 a sidli ve §vycarském mésté Vevey. Spole¢nost plisobi
vyhradné v potravinaiském primyslu a patii ke svétovym gigantim. Globaln¢ zaméstnava
pies 330 000 zaméstnancii. V Ceské republice a na Slovensku provozuje firma celkem &tyfi
vyrobni zavody. Zavod ,,1¢ vyrabi sladké cukrovinky, zavod ,,2 produkuje cokoladové
vyrobky, zavod ,,3“ se zabyva vyvojem a vyrobou veganské a vegetarianské vyzivy, zadvod

4 se zamétuje na produkei dehydratovanych potravin. (interni materidly spolecnosti)

5.1 Historie zavodu ,,1¢

Prvni zminky o vzniku zavodu se datuji k roku 1863, kdy byl podnik zaregistrovan
némeckym zakladatelem na ptislusném tehdejSim okresnim uradé, ktery se nachazi na izemi
dnesniho zlinského kraje. Zpocatku je v zavod¢ vyrabéno kandytové zbozi, zejména cukrové
Spalky, slazené ovoce, marmelady a karamelové vyrobky. Némecky zakladatel umira
ke konci 19. stoleti a vedeni firmy ptebird jeho blizky rodinny okruh. Po dokonceni nové
vEtsi tovarny se firma v roce 1910 st¢huje do nového sidla. V roce 1923 byla dokoncena
vystavba 4. patra tovarny, které umozZnilo rozsifit prostor pro nové balirny. (interni materialy

spole€nosti)

Po vale¢ném odsunu piivodnich némeckych majitelt a komunistickém pievratu v tehdejSim
Ceskoslovensku, byl podnik znarodnén a stal se nejvétsim zavodem necokoladovych
cukrovinek v Ceskoslovensku. Doslo k pfestavbé zdvodu a vyrazné modernizaci
technologii. Po instalaci nové linky v roce 1982 zacind zavod s vyrobou litych kandytu.
Po privatizaci v roce 1992 spadal zdvod pod tehdejSiho tuzemského majitele a po odkoupeni
na konci 90. let se stal soucasti jednoho z nejvétSich svétovych potravinaiskych koncernii,

ke kterému patii dodnes. (interni materialy spolecnosti)

5.2 Portfolio vyrabéného zbozi

Zavod se zabyva vyrobou sladkych cukrovinek, které lze nalézt na prodejnich pultech
béznych obchodnich fetézcli. Mezi nejzndméjsi vyrobky patii zelé pochutiny, tvrdé
kandytové bonbony a marshmallow. Kromé& produktli, které jsou proddvany jako hotové
vyrobky, vyrabi zavod suroviny, které jsou dale zpracovavany v ramci spolecnosti pro
vyrobu dalSich produktu, které se nevyrabi v zavode ,,1%. Jedna se predevs§im o zelé vyrobky
mensi velikosti, které jsou soucasti riznych ¢okolddovych vyrobkil, nebo o sladkou hmotu,

ktera se pouziva pro vyrobu sladkych oplatkt.
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6 POPIS VYROBNIHO PROCESU VARENI SLADKE HMOTY

Z divodu ochrany firemniho tajemstvi nemiZze byt v praci uveden pravy nazev
popisovaného produktu. Autor proto zvolil obecné oznaceni ,,sladkd hmota“. Produkt je
zbarven do hnéda a je velmi sladky. Sladkd hmota se vyrabi technologii vafeni.
Potravinaiské suroviny jsou v uréitém poméru a poradi pridavany do nadoby, ve které
dochazi k ohfevu a slouceni surovin v jednotnou hmotu. Po dosazeni pozadované teploty je
vyrobek hotov a dochdzi k od¢erpani hmoty do chladiciho zafizeni, ve kterém dochazi
k ochlazovani hmoty na pozadovanou teplotu. Po dostateném ochlazeni je hmota
precerpana do transportniho boxu, ve kterém je expedovéana ze zdvodu do dalSich zavodi

spole¢nosti.

Obrazek 4 Vzorek sladké hmoty (vlastni zpracovani)
6.1 Popis pracovisté

Vyrobni proces obstaravaji dva operatofi (dale OP). Pracovni skupina je tvofena hlavnim
operatorem, ktery obsluhuje vafici kotel a je zodpovédny za kvalitu vyrabéné¢ho produktu
a jeho pomocnym operatorem. Hlavni ndplni pomocného OP je ptipravovat potravinaiské
suroviny pro hlavniho OP. Pfi procesu vafeni jsou do kotle tekuté suroviny piecerpany
strojové pomoci Cerpadel a potrubi. Suroviny v pevném skupenstvi nebo v kapalném
skupenstvi s vysokou hustotou musi byt do kotle pfidany ru¢né. Hlavni OP piidava suroviny
do kotle, které mu pomocny OP navazil a pienesl na misto urCeni, kde jsou suroviny

ptipraveny k okamzitému pouziti.

Vafteni sladké hmoty probiha ve tfisménném provozu a jedna sména trvd 8 hodin. Objem

vyroby sladké hmoty za rok neni tak markantni, aby muselo pracovisté vyrabét kazdy den
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po cely rok. Pokud neni na dany pracovni tyden napldnovana vyroba hmoty, nebo je
naplanovany objem vyroby mensi, neZ je maximalni pocet smén za tyden, tak jsou
po dokonceni vyroby lidské zdroje pfesunuty na jina pracovisté. Po kazdé sedmé smené je
vykondvano pribézné Ccisténi, béhem kterého dochéazi k dikladnému uklidu celého
pracovisté, aby bylo zabranéno jakémukoliv moznému riziku vzniku neshodného vyrobku

a nesnizila se kvalita produktu.

Po dokonceni vyroby naplanovaného mnozstvi produktu je provadén sanitacni uklid, ktery
je jesté dukladngjsi nez pribézné Cisténi a jeho vysledkem je nachystané pracovisté pro
znovu rozjeti vyroby, jakmile bude vyroba hmoty opét vyzadovana dle vyrobniho planu.
Cisti se viechny pouzivané pracovni zaiizeni, pracovni pomticky i podlahy. Zptisob vyroby
hmoty se opakuje v cyklech. Vyprodukované mnoZzstvi za jeden cyklus vafeni se oznacuje

jako vyrobni davka a aktudlni norma pro vyprodukované mnozstvi za jednu sménu je 18

vyrobnich davek, tedy 18 provedenych vyrobnich cykli. Vaha jedné vyprodukované davky
¢ini 123 kg.

Obrazek 5 Pracovisté varny sladké hmoty (vlastni zpracovani)
Na ptfedchozim obrazku 5 autor zachycuje pracovist¢ varny sladké hmoty za bézného

provozu na ranni smén¢.

6.2 Recepturni sloZeni sladké hmoty

Sladkd hmota je exportovana do pfislusnych zdvodu spolecnosti, kde probiha jeji dalsi
zpracovani ve findlni vyrobek. Jedna se predevS§im o zavody, které se nachadzi v Evropé
a také na arabském poloostrové. Recepturni sloZeni je pro vSechny zavody stejné a v ni¢em
se nelisi. VSechny suroviny, které jsou pii vyrobé pouzity musi byt pro ¢lovéka a jeho zdravi

nezavadné.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

33

Tabulka 1 Slozeni sladké hmoty (vlastni zpracovani)

Nazev suroviny | MnoZstvi-davka [kg] | MnoZstvi-sména [kg]
Voda 10,2 183,6
Slazeny sirup 67,33 1211,94

Rostlinny tuk 12,2 219,6
Slazené mléko 24.5 441

MIécny tuk 6,35 114,3
Soda 0,85 15,3

Sul 1,57 28,26
Celkem 123 2214

V piedchozi tabulce 1 je podrobné rozepsana receptura sladké hmoty. Ciselné hodnoty jsou
mirn¢ upraveny, kvili ochrané firemniho tajemstvi. Pole zbarvena do Sedé¢ barvy predstavuji
suroviny, které¢ jsou do kotle precerpany strojné pomoci Cerpadel a jejich mnozstvi je
navazeno automaticky. Modra pole pak predstavuji suroviny, které jsou do kotle ptfidavany

manualné a operatoii musi jejich mnozstvi ru¢né navazit.

Autor jiz zminil stanovenou normu vyroby, kterd ¢ini 18 davek za sménu béhem které
se vyrobi celkem 2214 kg sladké hmoty. Vyrobni proces vatfeni sladké hmoty je repetitivni
¢innost a vyroba kazdé davky musi probihat stejné, protoze davky jsou piecerpavany do
spolecné nadoby, ve které jsou exportovany ze zavodu. Nedodrzeni pfedepsané receptury

pro jednu davku by znamenalo ohrozeni kvality vysledného produktu.

6.3 Objem vyrabéného produktu

Jak jiz autor nastinil, vyroba neprobiha nepfetrzité po cely rok. Je zcela bézné, Ze pracovisté
je odstavené i po dobu nékolika tydni v roce. V nasledujici tabulce 2 je zobrazeno mnozstvi
vyrobené hmoty v roce 2022. V tabulce je zobrazené mnoZstvi vyrobené za pfislusny mésic

a pocet potifebnych davek pro vyrobeni mnozstvi.
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Tabulka 2 Produkce hmoty v roce 2022 (vlastni zpracovani dle internich zdrojl)

MnoZstvi Pocet

Meésic [kg] davek
Leden 58 545 476
Unor 67896 552
Brezen 73554 598
Duben 52029 423
Kveten 62484 508
Cerven 84501 687
Cervenec 32595 265
Srpen 69249 563
Zari 53505 435
Rijen 61746 502
Listopad 56334 458
Prosinec 30504 248

Celkem 702 942 5715

Pii souCasné norm¢ 18 davek za sménu je maximalni mozny pocet davek 243 za pracovni
tyden, coz odpovida 29 889 kg vyrobeného zbozi. Pracovni tyden za¢ind v nedéli no¢ni
sménou, ktera vyrobu rozjizdi a konci nejpozdé€ji v patek odpoledni sménou, kterd jiz
nevyrabi ale provadi sanita¢ni uklid. Po kazdé sedmé sméné je provadéno pribézné ¢isténi
a sména ma snizenou normu na 9 davek, jelikoz prabézné ¢isténi zabira polovinu smény.
Ve tfisménném provozu je tedy mozné naplanovat na cely pracovni tyden 14 smén,
ze kterych mé jedna sména snizenou normu na polovinu. Spole¢nost inkasuje 58 K¢ za 1 kg
vyrobené hmoty. Z tabulky 2 Ize vyc€ist mnozstvi které bylo vyrobeno za rok 2022. Celkem
bylo vyrobeno 702 942 kg zbozi a pro vyrobeni tohoto mnozstvi bylo potieba provést 5 715
vyrobnich cykli.

6.4 Layout pracoviSté varny sladké hmoty

Pracovisté¢ varny sladké hmoty ma pevné stanoveny layout. Spravné rozmisténi vSech
potiebnych nadob, stanovist’ a stroji musi byt pfisn¢ dodrzeno, aby bylo mozné napojit
vSechna potiebna Cerpadla a piisluSné hadice, za c¢elem bezproblémového chodu vyroby.
Prostory varny jsou také pomérné izké a pohyb po varné by mohl byt velmi obtizny, pokud

by layout nebyl pevné stanoveny.
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Obrazek 6 Layout pracovisté varny sladké hmoty (vlastni zpracovani)

Na obrazku 6 je vykonstruovan layout varny sladké hmoty. Cisla na obrazku vysvétluji

nejdulezitejsi Casti pracoviste.

1.

2.

Kotel

Stil pro odkladani surovin

Tavici pec pro rostlinny tuk

Tavici pec pro mléény tuk

Nadrz s ¢erpadlem na slazené mléko
Z. — mixer

Transportni box

Nadrz se slazenym sirupem
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9. Regal pro skladovani pomiicek
10. Stanovisté manualniho vaZeni
11. Ovladaci panel kotle
12. Nevyuzivané zarizeni pro vafeni aromatu — Staré nevyuzivané kotle, které byly
vyuzivany pro jiné vyrobni procesy spole¢nosti.
6.5 Popis stroji a stanovist’ pracovisté
KaZzda ¢ast pracovisté varny sladké hmoty ma svoji unikatni funkci potfebnou pro vyrobni
proces. Nize se autor vénuje popisu ¢asti pracoviste.
6.5.1 Popis zarizeni ,,kotel*

V kotli probihd michani a zahtivani surovin, které tvofi recepturni slozeni sladké hmoty.
Voda, slazeny sirup a rostlinny tuk, jsou do kotle pfeCerpany strojné. Zbytek surovin je

do kotle pfidan manualné.

Obrazek 7 Zatizeni ,,kotel* (vlastni zpracovani)
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Na ptfedchozim obrazku 7 je zobrazen kotel, ve kterém probiha technologie vateni.
V Cervené oznafeném kruhu je vyznafena nalevka, pfes kterou jsou do kotle ptfidany
suroviny, které je potfeba do kotle pfidat manualné. V kotli se nachazi michaci lopatky.
Jejich ukolem je zajistit spravné promichdni vsech surovin, aby doslo k pozadovanému
spojeni surovin. V kotli se také nachézi topné téleso, které ohtiva obsah kotle. Pozadovana
findlni teplota hotového produktu je 127 °C. Maximalni obsah kotle ¢ini 123 kg. Tato
hodnota znaci, kolik lze maximaln¢ uvafit hmoty za jeden vyrobni cyklus. Ke kotli

je pripojen bezpecnostni magnet, ktery l1ze spatfit na obrazku 8.

Obrazek 8 Magnet (vlastni zpracovani)

Tento magnet se stard o zachytdvani nezadoucich kovovych pfedméti, které by se mohly
vyskytnout ve vnitinich prostorach kotle. Tyto pfedméty je zadouci zachytavat, protoze
pokud by se dostaly do findlniho vyrobku, mohla by byt ohroZzena zdravotni nezavadnost
produktu.

6.5.2 Popis stolu pro odkladani surovin

Na still pro odkladani surovin umist'uje operator ty suroviny, které jsou potfeba manualné

navazit na pozadované mnozstvi dané recepturou.
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Obrazek 9 Stul pro odkladani pomticek (vlastni zpracovani)
Obrazek 9 zobrazuje stil pro odkladani surovin. Suroviny, které jsou umistény na odkladaci
still zde Gekaji na nasypani do kotle operatorem. Zluté kbeliky slouZi pro pienos slazeného
mléka, bily kbelik je uréen pro prenos mlééného tuku. Za zlutymi kbeliky jsou jesté odlozeny

odmeérky pro navazenou sil a sodu.

6.5.3 Popis tavici pece pro rostlinny tuk

V peci probiha rozpousténi kostek rostlinného tuku. Tuk rozpousti tepelné spirdly, které

pohani elektricka energie.

Obrazek 10 Tavici pec pro rostlinny tuk (vlastni zpracovani)
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Na obrazku 10 je zachycena tavici pec s vlozenym rostlinnym tukem. Operatofi vyroby
pfidavaji kostky tuku do pece manuéalné. Rozpustény tuk se shromazd’'uje ve spodni Casti
pece a pfi iniciovani vafeni nové davky je tuk do kotle piecerpan strojné pomoci ¢erpadla.
Pec neni opatfena zadnym ukazatelem aktualni hladiny rozpusténého materidlu, a proto

operator musi priabézn¢ hladinu rozpusténého tuku kontrolovat a tuk pribézné dopliovat.

6.5.4 Popis tavici pece pro mléény tuk

Tavici pec pro mlécny tuk je podobné zatizeni, jako pec pro rozpousténi rostlinného tuku.

Kostky mlécného tuku jsou do pece také priddvany manualné.

Obrazek 11 Tavici pec pro mlécny tuk (vlastni zpracovani)
Na obrazku 11 je zachycena tavici pec pro mlé¢ny tuk. Na rozdil od pece pro rostlinny tuk,
kde je kapalina pfeCerpana do kotle strojné€, je u tohoto typu pece nutné ru¢né mnozstvi
mlécného tuku odpustit do kbeliku, pfemistit na vazici stanovisté a odtud kbelik premistit
na stiil pro odkladani surovin. I u tohoto typu pece musi operator hlidat hladinu rozpusténého

tuku a surovinu pribézné dopliovat.

6.5.5 Popis nadrzZe s Cerpadlem pro slazené mléko

Nadrz pro slazené mléko je premistitelna krychlovd nadrz. Pii plné kapacit¢ naddoby je

uskladnéno v boxu 600 kg slazeného mléka.
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Obrazek 12 Nadrz pro slazené mléko (vlastni zpracovani)

Na obrazku 12 je zachycen box se slazenym mlékem. Hadice, kterd z vypusté boxu vede
do Cerpadla, zajist'uje ptivod mléka do Zlutych kbelikli. Slazené mléko je velmi husté, a proto
by jeho strojni ptecerpani do kotle bylo velmi technologicky obtizné, proto se ru¢né napousti
do kbelikl a je vazeno na pozadovanou vahu manualng€. Po spotifebovani veskerého obsahu

nadoby, je nddoba vyménéna za novou plnou nadobu.

6.5.6 Popis Z — mixeru

Z — mixer je firemni interni pojmenovani chladiciho zatizeni do kterého se uvafend hmota
precerpava. Hmota ptecerpana z kotle se musi v pfistroji ochladit na teplotu pod 80°C. Vyssi
teplota hotového produktu by mohla zplisobit poskozeni transportniho boxu, ve kterém
je produkt expedovéan. Doba chladnuti Cerstvé uvatené davky na pozadovanou hodnotu, je
spocitana technology spolecnosti na 15 minut od skonceni ptfeCerpavani obsahu kotle

do chladiciho zafizeni.
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Obrazek 13 Z — mixer (vlastni zpracovani)

Obrazek 13 zachycuje Z — mixer ve kterém se nachdzi chladici smycka, ve které proudi
ochlazena voda o teploté 6-10°C. Voda se ochlazuje ve strojovné spolecnosti. Chladici
smycka je spirdlovité potrubi umisténé uvnitt Z — mixeru. Uvnitf chladiciho zafizeni se také
nachazi lopatky, které maji za kol hmotu promichavat, aby dochdzelo ke spravnému
chlazeni vyrobku. Teplota ochlazené hmoty nesmi byt nikdy piili§ vzdalena pozadované
hodnoté 80 °C, s klesajici teplotou vyrobek tuhne. Ztuhnutou hmotu by bylo velmi obtizné

piecerpat do chladiciho boxu, ale také hrozi poskozeni Cerpadla.

6.5.7 Popis transportniho boxu

Tento druh piepravniho boxu slouzi pro uskladnéni vyrobené hmoty. Po ochlazeni hmoty

na pozadovanou teplotu je hmota do transportniho boxu piecerpana pomoci Cerpadla.
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Obrazek 14 Transportni box (vlastni zpracovani)
Obrazek 14 zachycuje transportni box. Cerveny kruh oznacuje kritické misto, které by mohlo
byt poskozeno, pokud by teplota hmoty byla vyssi nez pozadovand hodnota. Hmota je
napusténa do plastového pytle pomoci Cerpadla a hadice, kterd ma tendenci vyvlékat
se, proto musi byt pfidrzovdna. Vysoka teplota hmoty by mohla zplsobit protrhnuti
plastového pytle, ktery je umistén v transportnim boxu. Plastovy pytel se pouziva, aby byla
zarucena maximalni tésnost transportniho boxu a nedochazelo tak k nezddoucim unikim
zbozi béhem transportu. Jeden box ma kapacitu 9 vyrobnich cykl, coz je rovno 1 107 kg.

Za sménu jsou tak naplnény dva celé transportni boxy.

Po naplnéni transportniho boxu je box vyménén a odvezen pied vstup varny sladké hmoty.
Na tomto misté si box vyzvedava pracovnik logistického oddé€leni a odvazi box do skladu,
kde musi jesté 24 hodin chladnout, nez miize byt box zakrytovan a odvezen do dal$iho skladu
odkud je zbozi exportovano do dalSich zavodi spolecnosti. Na obrazku 15 je zachyceno

skladovani naplnénych box.

Obrazek 15 Skladovani boxi (vlastni zpracovani)
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6.5.8 Popis nadrzZe se slazenym sirupem

Obrazek 16 Nadoba se sladkym sirupem (vlastni zpracovani)
Obréazek 16 zachycuje nadobu se sladkym sirupem. Nadoba s plnou kapacitou obsahuje
sladky sirup o vaze 800 kg. Na dn€ nddoby se nachazi vypust’, ze které sirup tece do Cerpadla,
odkud je déle ptecerpan piimo do kotle. Stejné jako u nddoby se slazenym mlékem je i zde

po spotifebovani suroviny celd nddoba vyménéna za novou.

6.5.9 Popis regalu pro skladovani pomicek

Obrazek 17 Policovy regal pro skladovani pomucek (vlastni zpracovani)
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Na obrazku 17 autor zobrazuje policovy regal, ktery slouzi pro uskladnéni pomtcek, pokud
zrovna neni pracovisté v provozu. Nachéazi se zde odkapavaci plechy, které¢ jsou béhem
provozu varny umistény pod kazdym kohoutem, vypusti nebo ¢erpadlem, aby pfi pfipadném
drobném uniku materialu nedoslo ke znecisténi podlahy a naslednému moznému uklouznuti
operatora na znecisténé podlaze. Dale jsou tu uskladnény odkapéavaci misy, které slouzi pro
sbér drobného Uniku materidlu po uzavieni kohoutu napftiklad tavici pece pro mlécny tuk.
V neposledni fad€ jsou zde umistény veskeré nddoby, které slouzi k manualnimu navaZzovani
surovin. Veskeré uskladnéné nadoby musi byt dikladné ocistény od zbytkti materidlu,

aby je bylo mozn¢ ihned pouzit pfi dal§im rozjezdu vyroby.

6.5.10 Popis stanovisté manualniho vazZeni

Vsechny suroviny, které se musi ru¢né vazit na poZadované mnozstvi jsou vdZeny na tomto

stanovisti.

Obrazek 18 Stanovisté ru¢niho vazeni (vlastni zpracovani)
Obrazek 18 zobrazuje stanovisté ruéniho vazeni. Skldda se ze dvou ¢ésti. Prvni ¢ast tvori
stll, na kterém je umisténa menSi vaha, kterd slouZzi pro vaZeni soli a sody. Sul je
na pracovisté dodavana v plastovém pytli, ze kterého je sl pomoci plastové lopatky
nabirdna do plastové nadoby. Stejny princip probiha i u vazeni sody. Jediny rozdil mezi

vazenim soli a sody je takovy, Ze soda je na pracovisté¢ dodavana v plastovém kbeliku.

Druhou ¢ast pracovisté tvoii velka vaha umisténa na podlaze pracovisté. Na tuto vahu jsou
rucné prenaseny kbeliky se slazenym mlékem a rozpusténym mléénym tukem, kde je
pridano urcit¢é mnozstvi suroviny, tak aby surovina v kbeliku méla ptredepsanou vahu.

Pro slazené mléko se na jeden vyrobni cyklus pouzivaji dva kbeliky a pro mlécny tuk se
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pouziva jeden kbelik. Pro snadnéjsi uréeni mnozstvi, které ma operator do kbeliku napustit,

jsou vyuzivany rysky. Tyto rysky jsou namalovany pfimo na kbeliku.

Obrazek 19 Kbeliky s ryskou (vlastni zpracovani)

Na obrazku 19 je znazornén piiklad kbelikli s ryskami. Ryska je vZdy zaznacena tak, aby
po dosahnuti pozadované hladiny suroviny v kbeliku nebylo mnoZzstvi nikdy vyssi, nez je
pozadovana hmotnost suroviny. Pro operatory je snazsi surovinu doplnit pomoci plastové
nalevky slouzici pro doplnéni suroviny nez ji z kbeliku slozit¢ odebirat. Po navazeni

suroviny, jsou kbeliky odneseny na stll slouzici pro odkladani surovin.

6.5.11 Popis ovladaciho panelu kotle

Ovladaci panel kotle slouzi pro veSkerou strojni manipulaci s kotlem. Kotel ma funkci

automatického navazovani pro vSechny suroviny, které jsou do kotle pfecerpany strojné.
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Obrazek 20 Ovladaci panel kotle (vlastni zpracovani)
Predesly obrazek 20 zachycuje ovladaci panel kotle. Operator pomoci panelu fidi
precerpavani uvafené hmoty do Z — mixeru a také spousti automatické navazovani surovin.
Na obrazku 20 je ¢ervené vyznacen modul pro ovladani teploty kotle. V kotli se nachazi

¢idlo snimani teploty, které¢ hlida teplotu hmoty, aby nedoslo ke spaleni produktu.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

V nasledujici kapitole je podrobné analyzovan soudasny stav vyrobniho procesu. Uvod
kapitoly tvofi procesni analyza, ktera vysvétluje posloupnost jednotlivych vyrobnich
¢innosti operatort a ukazuje prumérny cyklovy cCas, dale je v kapitole provedena analyza
snimkli pracovniho dne na ranni a odpoledni sméné. Nasleduje ovéfovani standardi
pribézného a sanita¢niho CiSténi, dale je popsdno vyuzivani metody 5S na pracovisti

a kapitola je zakoncena analyzou ergonomie.

7.1 Procesni analyza

Autor jiz zminil, ze ve varn¢ sladké hmoty pracuji dva operatoti. Hlavni operator a pomocny
operator. Pracovni utkony obou pracovnich pozic jsou riiznorodé. Rozdily lze najit i
v pravomocech obou pracovnich pozic. Pomocny operator neni proSkolen na obsluhu
strojnich zafizeni, proto nesmi v jakémkoliv pfipad€ zasahovat do obsluhy kotle. Tento
pracovni ukon pfipadd na hlavniho operdtora, ktery zodpovidd za spravny postup

obsluhovani kotle.

7.1.1 Procesni analyza vyrobniho cyklu pro pozici hlavniho operatora

V nésledujici tabulce 3 je zobrazena posloupnost pracovnich ¢innosti béhem jednoho

vyrobniho cyklu pro pozici hlavniho operatora.

Tabulka 3 Procesni analyza vyrobniho cyklu: hlavni operator (vlastni zpracovani)
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Z procesni analyzy vyplyva, Ze jeden cyklus vyroby trva primérné 21 minut. Doba trvani
jednotlivych ¢innosti je primérny Cas trvani Cinnosti, ziskany ze snimka pracovniho dne,
kterym se autor vénuje v nasledujici kapitole. Norma pro splnéni vykonu za jednu sménu je

urcena na 18 vyrobnich cyklii, béhem kterych se vyrobi celkem 2214 kg zbozi.

Z analyzy vyplyva, ze start vyrobniho cyklu iniciuje ptfecerpavani hmoty zkotle do
Z — mixeru. Ochlazovani hmoty na pozadovanou teplotu je nejdel$im Casovym usekem
z celého cyklu. Proto se ¢asovy tsek potiebny pro ochlazovani hmoty vyuziva pro vedlejsi
pracovni tkony. Usek za¢ina vypnutim funkce piederpavani hmoty. Na vedlej§i tkony
pfipadd primérné 2,5 minuty. Jedna se predevsim o vyménu nddob se slazenym sirupem
a slazenym mlékem, o vyménu naplnéného transportniho boxu za novy prazdny box, nebo
o kontrolni odbér vzorki pro oddéleni kvality. Operator ¢eka na dochlazeni hmoty, az kdyz

ma hotové vSechny ukoly, které v tu dobu mohl vykonat.

Do casu vyrobniho cyklu se nepocitaji ty ukony, které operatoii vykonavaji mimo vyrobni
cyklus. Béhem téchto tikonl se nenachazi Zadna hmota v Z — mixeru a stroj tak neni vytiZen,
proto doba trvani téchto ukonil neni pocitana do vyrobniho cyklu. Naptiklad se jedna
o zapisovani prubéhu prace do podnikového informacniho systému, skenovani Stitka pro
zaznam spotfebovaného materialu, nebo provedeny uklid pracovisté na konci smény, ktery

neni standardné vykonavanou ¢innosti.

Vyrobni cyklus se drobné lisi pii rozjizdéni a ukoncovani vyroby. Pfi rozjizdéni vyroby je
nutné nejprve kotel nechat zahiat a poté pridat suroviny, po dostatecném promichéni
a naslednému spojeni surovin je obsah kotle pfecerpan do chladiciho zatizeni. Nésledujici
cykly probihaji totozné¢ az do posledniho cyklu vyroby, po kterém nésleduje ukonceni
vyrobniho procesu. Béhem posledniho cyklu nejsou do kotle pfiddny nové suroviny a po

piecerpani obsahu kotle do Z-mixeru ziistava prostor kotle prazdny.

7.1.2 Procesni analyza vyrobniho cyklu pro pozici pomocného operatora

Néplni prace pomocného operatora je zajisténi surovin pro hlavniho operatora. Pomocny OP
vazi a prendsi suroviny na stll pro odkladani surovin, odkud si je bere hlavni OP, ktery je
sype a naléva do kotle. Zodpovida za neustadlou naplnénost tavicich peci, aby byl mlécny
a rostlinny tuk neustale k dispozici. V nésledujici tabulce 4 je zndzornéna posloupnost

pracovnich ¢innosti pomocného operatora.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

Tabulka 4 Procesni analyza vyrobniho cyklu: pomocny operator (vlastni zpracovani)
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Z tabulky 4 vyplyva, Ze béhem vyrobniho cyklu je pocet Cinnosti vykonavanych pomocnym
operatorem nizsi nez u hlavniho operatora. Na druhou stranu doba trvani ¢innosti je delsi
nezZ u hlavniho operatora, a proto pomocny operator necekd, nez se produkt ochladi
na pozadovanou teplotu. Cekat musi hned ze startu vyrobniho cyklu, kdy ¢eka, neZ hlavni
operator pfida manudlné prvni surovinu a uvolni tak nddobu, do které pomocny operator
ihned muze zacit navazovat piisluSnou surovinu. Mezi druhé ¢ekani patii ¢ekani na naplnéni
transportniho boxu, kdy hlavni operator piecerpava hmotu a pomocny operator pridrzuje

hadici, kterd vede do transportniho boxu, aby nedoslo k jejimu vyvleceni.

Pro vedlejsi pracovni ikony pfipada pomocnému operatorovi primérné 7,5 minuty. K témto
¢innostem se fadi dovazeni surovin na pracovisté, pomoc s vyménou nadob se surovinami

a v neposledni fadé také doplnovani kostek tuku do tavicich peci.

wewvr

hlavniho operatora. Nejvice namahavym prvkem je opakujici se zvedani a prendseni

navazenych surovin.

7.2 Analyza snimka pracovniho dne

Pro ovéteni pribéhu vyrobniho procesu, byly pofizeny dva pracovni snimky dne dvou
riznych smén. Pracovni snimky zachycuji casové procentudlni rozdéleni vSech ¢innosti
za celou sménu a pomahaji porozumét celému vyrobnimu procesu. Prvni snimek byl potizen
na ranni sméné a druhy na odpoledni sméné. Jedna sména trva 8 hodin béhem kterych maji
ze zékona pracovnici narok na pul hodinovou prestavku. Béhem 8 hodin musi operatofi

vyrobit 2214 kg, aby splnili pfedepsanou normu. Potfizovéani pracovnich snimki mize byt



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

ohrozeno nepldnovanymi zastavenimi, kterd mohou zkreslit vysledek analyzy. Neplanovana
zastaveni zpusobuji poruchy a zavady, které nelze odstranit v kratkém ¢asovém horizontu.
Neplanovana zastaveni jsou na varné sladké hmoty velmi ojedin€éla a béhem pofizovani

snimk k Zadnym nedoslo.

7.2.1 Analyza pracovniho snimku — ranni sména

Autor poftidil prvni snimek pracovniho dne (Ptiloha P I), béhem kterého byli na pracovisti
pfitomni dva operatofi. Nasledujici obrazky 21 a 22 zobrazuji vysledek trvani ¢innosti pro

jednotlivé operatory za celou sménu, procentualné rozdélenou do casovych usekd.

SNIMEK PRACOVNIHO DNE 10.2.2023 - HLAVNI OPERATOR

Piecerpavani do
chladiciho stroje, 14%

Obédova prestavka, 7%

Prace na PC, 6%

Nasyp surovin do kotle,
15%

| Mimo pracovisté, 4%

0Odbér vzorka pro
oddéleni kvality, 1%

Vyména transportniho
boxu, 3%

PInéni transportniho
boxu, 9%

Cekani na ochlazeni
hmoty, 29%

Vyména nadob se
sirupem a mlékem, 5%

Obrazek 21 Snimek pracovniho dne — hlavni operator 10.2.2023 (vlastni zpracovani)
Obrazek 21 zobrazuje vysledek casového rozdé€leni Cinnosti hlavniho operatora. Hlavni
operator tidi vyrobni proces a pomocny operator posloucha jeho pokyny a fidi podle nich
svou praci. Cekani na ochlazeni hmoty zabira nejvétsi podil &asu (29 %) z celé smény. Tento
¢as je nevyuzivan a operator v tomto useku nevykonava zadnou praci, ale ¢eka, nez mtize
produkt pifecerpat do transportniho boxu. Druhym cekdnim, které zabira 14 % je
precerpavani produktu do chladiciho zafizeni. Pfi vykonavani této ¢innosti neni néplni pouze
¢ekani, nez se hmota piecerpa, ale operator také musi start pfeCerpani iniciovat tlac¢itkem
na ovladdacim panelu a po odCerpani celého obsahu kotle musi opét tlacitkem proces

7w

odcerpavani ukoncit. Dalsi ¢innosti, béhem které operator musi zapnout cerpadlo a ¢ekat



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

je plnéni transportniho boxu (9 %). Operator sepne Cerpadlo a ze Z — mixeru za¢ne vytékat
vysledny produkt. Operator vizualné kontroluje ptivod suroviny do transportniho boxu a po
pfecerpani veskeré hmoty Cerpadlo vypina. Tyto tfi ¢innosti dohromady tvoii 52 % néaplné

¢innosti z celé smény.

Nejvice fyzicky naro¢nou ¢innosti je ndsyp surovin do kotle (15 %). Operator musi ru¢né
nasypat nebo nalit suroviny do kotle. Zaroven pii ptichodu ke kotli spousti automatické
preCerpani a vazeni surovin, které se automaticky vypne po splnéni navazeni a precerpani
surovin. Pfi plnéni vedlejsich pracovnich kontd operator méni nadoby se surovinami (5 %),
transportni box (3 %) a zajist'uje kontrolni odbéry vzorkl produktu, které vyzaduje oddéleni
kvality (1 %). VSechny zminéné pfedeslé ¢innosti se tykaji vyrobniho cyklu a dohromady

tvoti 76 % celé smény.

Zbylych 24 % tvoti ¢innosti, které se netykaji pfimo vyrobniho procesu. Zadkonna piestavka
zabira 7 %, plnéni fyziologickych potfeb a obcerstvovaci piestavky tvori 4 %, kdy
se operator nachdzi mimo pracovisté. Pro praci na pocitaci, ktery se nenachdzi piimo

na pracovisti, vyuziva operator 6 % €asu ze smény.

Posledni 18. davka byla uvaiena ve 13:27. Uklid trval 7 % &asu ze smény, coZ odpovida 33
minutam. Uklidy na konci smény nejsou standardni ¢innosti, jelikoZ po sméné nastupuje
druhd sména, kterd pouZziva stejné pracovni pomiicky a vyrobni proces probihd naprosto
stejn€é. Oba operatofi béhem Uklidu umyvali pracovni pomiicky a vytieli vétsinu podlah
z celkové rozlohy pracovisté. Spravne€ nema na konci smény probihat Zadny uklid. Pro uklid

pracovisté se standardné vyuziva pribézné a sanitacni Cisténi.
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SNIMEK PRACOVNIHO DNE 10.2.2023 - POMOCNY OPERATOR

Preferpavani do chladiciho
stroje, 14%

Obédova prestavka, 7%

Mimo pracovisté, 7%

PInéni transportniho boxu, F

9%

Vaieni surovin, 24%

Dopliiovani kostek tuku do
peci, 10%

Vyména nadob se sirupem
a mlékem, 5%

Dovaieni surovin ze
skladu, 13%

Obrazek 22 Snimek pracovniho dne — pomocny operator 10.2.2023 (vlastni zpracovani)
Obréazek 22 zachycuje vysledek rozlozeni Cinnosti pomocného operatora (Pfiloha P I).
Z kapitoly 7.1.2 ,,Procesni analyza vyrobniho cyklu pro pozici pomocného operatora®,
vyplyva Ze ¢innosti, které musi pomocny OP vykonat béhem vyrobniho cyklu trvaji déle nez
¢innosti, které musi vykonat hlavni OP, a proto viibec necekd na dochlazeni hmoty. Shodné
jsou cCasy Cekani pifi plnéni transportniho boxu (9 %) a cekéni na ptreCerpani hmoty

do chladiciho stroje (14 %). Pomocny OP tak stravi ¢ekanim 23 % Casu ze smény.

Nejveétsi podil zastava vazeni surovin (24 %). Béhem této ¢innosti ma OP nejvétsi fyzickou
zatéz ze vSech Cinnosti, jelikoZ se ohyba pienasi a bfemena. Dalsi fyzickou zatézi je pienos
surovin (4 %). Suroviny jsou operatorem piendSeny z mista ur¢en¢ho pro vazeni na stil
urc¢eny pro odkladani navaZenych surovin. Doba trvani vymény nadob se surovinami (5 %)
je shodna s hlavnim OP, jelikoz ¢innost vykonavaji spole¢né. Doplnovani kostek tuku do
peci zabira 10 % ¢asu. Pomocny OP zajistuje dostupnost vSech spotiebovavanych surovin
na pracovisti a tento tkon mu zabird 13 % casu. VSechny tyto zminéné ¢innosti souvisi

s vyrobnim cyklem a zabiraji operatorovi celkem 79 % ¢asu ze smény.

Z bezpecnostnich ditvodi nesmi byt produkt v chladicim zatizeni béhem ob&dové prestavky
(7 %). Hrozi ochlazeni hluboko pod Zadouci teplotu a ztuhlou hmotu by bylo slozité
precerpat. Operator se 7 % ¢asu nachdzel mimo pracovisté a pomahal 33 minut hlavnimu

OP s nestandardnim tklidem.
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7.2.2 Analyza pracovniho snimku — odpoledni sména

Pro ovéteni pritbéhu smény byl po del§i dob€ potfizen dalsi pracovni snimek tentokrat
z odpoledni smény (Ptiloha P II). Pro potizeni snimkii byla vybrana sména, na které bylo

jiné personalni obsazeni operatort, za ucelem ziskani rozdilnych dat.

SNIMEK PRACOVNIHO DNE 8.3.2023 - HLAVNI OPERATOR

Pfecerpavani do
chladiciho stroje, 13%

Obédova piestavka, 6%
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Nasyp surovin do kotle,
16%

| Mimo pracovisté, 4%
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boxu, 4%

PInéni transportniho
boxu, 9%

Cekani na ochlazeni
hmoty, 27%

Vyména nadob se sirupem
a mlékem, 4%

Obrazek 23 Snimek pracovniho dne — hlavni operator 8.3.2023 (vlastni zpracovani)
Obrazek 23 zobrazuje procentudlni rozloZeni ¢innosti hlavniho operatora z odpoledni smény
(Ptiloha P II). Pfi porovnani snimkt z ranni a odpoledni smény, nelze nalézt zasadni rozdily
mezi jednotlivymi ¢innostmi. Z obrazku 23 vyplyva, ze vyrobni proces u hlavnich operatora
probihd velmi obdobné. Posledni 18. davka byla uvaiena zhruba ve stejném case, jako
u ranni smény. Stejné jako u ranni smény, tak 1 na odpoledni sméné probiha nestandardni
uklid na konci smény, ktery v tomto piipad¢ trval 39 minut, coz je jesté delsi trvani ¢innosti

nez u ranni smeény.
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SNIMEK PRACOVNIHO DNE 8.3.2023 - POMOCNY OPERATOR
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Obrazek 24 Snimek pracovniho dne — pomocny operator 8.3.2023 (vlastni zpracovani)
Na obrazku 24 je znazornén vysledek procentualniho rozloZeni cinnosti pomocného
operatora z odpoledni smény (Ptiloha P II). Stejné jako v predchozim ptipad¢ u hlavnich
operatoru, tak i zde se nenachazeji Zadné vyrazné rozdily v dobé¢ trvani ¢innosti. Zapfti¢inéno
je to tim, ze vyrobni proces je vysoce repetitivni, a proto se jeho pribé¢h nemutze vyrazné
lisit. Malé rozdily u pomocnych operatort 1ze nalézt predevsim v ¢innostech, které vyzaduji
operatory se muZe liSit na zdkladé fyzické zdatnosti jednotlivych pracovnikl. Opét je nutné
poukazat na nestandardni uklid, ktery zacal ve stejnou dobu, jako u hlavniho operatora. Doba

trvani uklidu je zbyte¢né dlouhd a Cas straveny uklidem se jevi, jako vypli nevyuzitého ¢asu.

7.3 Kontrola pribéhu pribézného a sanitacniho CiSténi

V této podkapitole autor slovné popisuje standardy prabézného a sanitacniho CiSténi
a porovnava je se skutecnosti. Behem pofizovani snimkl pracovniho dne se vyskytla
nesrovnalost v oblasti uklidt. Naméfené doby trvani uklidi na konci smén jsou nelogické
a zdaji se byt zbyte¢né. Proto bylo zddouci provést kontrolu dodrzovani standardii
planovanych zastaveni, aby se ovéfil jejich prubéh, zda operatoti postupuji dle predepsanych

standardi. Mezi jedind planovana zastaveni pii vyrobé sladké hmoty patfi pribézné
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a sanitacni ¢isténi. Béhem téchto zastaveni pracovisté nevyrabi a neprodukuje Zadné zbozi.
Sanitacni a pribézné Cisténi jsou jediné uklidy, které maji standardné na pracovisti probihat.
Cisténi se provadi z divodu prevence pred vznikem nekvality. B&hem vyrobniho procesu
dochdzi postupné ke zneCiStovani stroji a stanovist. Pokud by se necistoty dostaly

do findlniho produktu, mohla by byt ovlivnéna kvalita produktu.

Obé¢ cisténi trvaji nékolik hodin a provadi je pouze hlavni operator. Pomocny operator
se procesu ¢iSténi neucastni a v pribehu €isténi je vyuzivan pro praci na jinych pracovistich.
Béhem c¢isténi se totiz pouziva Cistici pripravek, ktery je nutné nechat urcity ¢as pusobit.
Pfi plsobeni ptipravku zvladne potiebnou praci vykonat pouze hlavni OP, a proto je
potencial pomocného OP vyuZivan na jinych pracovistich. Kazdé ¢ist€ni ma svlij nastaveny
standardni Cas trvani s nastavenou posloupnosti vykonavanych c¢innosti. Pro kontrolu
standardu doby trvani a prabéhu ¢isténi se vyuziva fyzického sledovani pifimo na pracovisti,
pti kterém se pribéh Cisténi zapisuje do formulafe. Cilem spolecnosti je neustale snizovat

Casy planovanych zastaveni, za u¢elem zvySovani produkce.

7.3.1 Standard pribéZného ¢isténi

rowew

Standardni doba trvani ¢iSténi je stanovena na 4 hodiny ze smény a provadi se po sedmi plné
vytizenych sménach. Poté je vyroba znovu spusténa a norma je zkracena na 9 vyrobnich
davek, coz odpovida 1107 kg. Hlavnim ucelem pribézného ¢isténi je vycisténi kotle
od zbytkli hmoty. Prvni Cinnosti, kterou operator standardné provadi je proplach kotle,
aby kotel zbavil usazenych kusti hmoty. Kotel se napousti do poloviny svého objemu vodou

a poté je proveden prvni vyplach, ktery odstrani zbyl¢é kusy v kotli.

Nasleduje opétovné napousténi kotle, tentokrat se kotel napousti témet plny. Po napusténi
kotle se piidava do kotle 6 kg hydroxidu sodného, znamého pod nazvem louh. Uéelem louhu

je odstranit veskeré zbylé kusy hmoty v kotli.
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Obrazek 25 Hydroxid sodny pro prubézné ¢isténi (vlastni zpracovani)
Obrazek 25 zobrazuje nachystany hydroxid sodny pfed nasypanim do kotle. Pro manipulaci
s louhem musi operator dodrzovat piisnd bezpecnostni opatfeni. Musi mit nasazenou
zastéru, oblicejovy §tit a gumové rukavice. Po nasypani louhu se obsah kotle musi zahtat
na 90 °C a nechat louh pisobit 3 hodiny. Béhem doby ptisobeni louhu ma OP ¢as na uklid
zbylych stroji, stanovist’ a pomticek. Pracovni pomicky se Cisti vodou v umyvadle. U stroja
se Cisti predevSim znecCisténé povrchy stroji. Dalsi oblasti Cisténi jsou podlahy, které
se béhem vyroby znecisti. Znecisténd podlaha zvySuje riziko uklouznuti operatora, ktery by

se pti padu mohl zranit.

Béhem umyvani podlahy obvykle uplyne tfithodinova doba ptisobeni louhu a OP musi zacit
Cistit kotel od louhu. Prvné se musi vypustit voda smichand slouhem. Nasleduje
proplachovani kotle Cistou vodou, aby byl kotel zbaven zbytkd louhu, a nedoSlo tak
ke kontaminaci zbozi. Kotel se proplachuje celkem 4x. Po dokonceni Cisténi kotle zbyva

operatorovi ¢as na dokonceni ¢innosti, které nestihl dokondit.

Ze zaznamu prubézného ¢isténi (Ptiloha P IIT) vyplyva, ze OP postupoval dle predepsaného
standardu. Pfedepsany Cas trvani se mu podafilo splnit. Celkem prubézné cisténi trvalo
3 hodiny a 53 minut. Hlavni OP priib&ézné informuje mistra vyroby o ¢asovém plnéni planu

¢isténi, aby mistr vyroby mohl v€as informovat pomocného OP o navratu na své pracoviste.
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7.3.2 Standard sanita¢niho ¢iSténi

Sanitacni Cisténi se vzdy provadi pii ukonCovani vyroby. JelikoZ pracovisté nefunguje
v nepietrzitém provozu a o vikendech se nevyrabi, piipada toto ¢isténi pii plném tydennim
vytizeni pracovisté na patek na odpoledni sménu. Pii plném vytizeni varny probiha posledni
vyroba v patek na ranni smén¢ a pracovnik na odpoledni sméné¢ ma za ukol pracovisté
dikladné vy¢istit, aby bylo nachystané pro znovu rozjeti vyroby. I u sanita¢niho ¢isténi
je na pracovisti pfitomen pouze jeden operator. Standard doby trvani sanita¢niho tklidu je
nastaven na 7,5 hodiny.

Zasadnim rozdilem mezi pribbéznym a sanitaénim cCisténi je, Ze béhem sanita¢niho ¢isténi
dochazi k vycisténi vSech stroji a stanovist, zatimco u pribézného je kladen diraz jen
na louhovani kotle a vytirani podlah. I béhem sanita¢niho ¢isténi je provadéno louhovani
kotle. Jesté pred louhovanim kotle musi OP proplachnout trasu potrubi vedouciho z kotle
do Z — mixeru. U sanita¢niho CiSténi se také kotel vymyva vodou tryskanou vysokotlakym
¢isti¢em. Tento proces slouzi k tomu, aby se dokonale vy¢istil ndnos vevnitt v kotli. Poté
nasleduje samotny proces Cisténi kotle, ktery je stejny jako u pribézného cisténi. Béhem
tithodinového ptsobeni louhu v kotli operator Cisti vodou a hadiikem povrchy potrubi
vedouci do kotle. Takto Cisti i povrch samotného kotle. Dale ¢isti Z — mixer, ze kterého musi
pfed zacatkem ciSténi odstranit kryty, aby mél operator piistup do stroje. Na nasledujicim

obrazku 26 je zobrazen ukézkové vycistény Z — mixer.

Obrazek 26 Ukazka vyc€isténého Z — mixeru (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Po vy¢isténi Z — mixeru se na stroj opét nasadi kryt a OP se presouvé k ¢isténi ¢erpadel. Cisti
gerpadla pro slazené mléko, sirup a transportni box. Cerpadla se &isti tim stylem, Ze jsou
prvné setfeny povrchy cerpadel. Poté se k nim postavi bedynka s ¢istou horkou vodou,
ze které Cerpadlo saje vodu a nekoneénym okruhem se proplachuje, nez je vnitiek Cisty.

Na obrazku 27 je zobrazeno Cisténi Cerpadla pro slazené mléko.

Obrazek 27 Cisténi cerpadla pro slazené mléko (vlastni zpracovani)
Po vycisténi vSech cerpadel se OP pousti do tklidu stanovisté¢ pro manudlni vazeni.

Je dtlezité setiit ob¢ vahy, které se pouzivanim znecisti.

Béhem vykonavani vSech téchto ¢innosti uplyne doba pottebna pro pisobeni louhu v kotli.
Operator stejné jako u pribézného ¢isténi kotel proplachuje celkem 4x Cistou vodou, aby
se z kotle odstranily vSechny mozné stopy po hydroxidu sodném. Po dokonceni procesu
gisténi kotle je kotel vypnut a OP se pfesouva k &i§téni peci pro rozpusténi tuki. Utroby peci
jsou siln¢ zamasténé od tuki, proto OP vnitiky Cisti vodou, ve které je pfimichan Setrny
saponat, ktery mastnotu odstrani. Pfed umyvanim podlah jest¢ OP nanasi dezinfekci
na povrchy strojli a stanovist’ pro zajisténi dokonalé Cistoty pracoviste. Poté je zkontrolovan
a vycCistén magnet, ktery zachytava nezadouci predméty ve vyrobku. Operator na samotny
zavér sanitacniho ¢iSténi vytird podlahy. Ze zaznamu sanitacniho ¢iSténi (Pfiloha P IV)
je patrné, ze operator postupoval spravné a tidil se predepsanym standardem. Po odecteni

zékonné pul hodinové prestavky vychazi celkova doba trvani na témet 7,5 hodiny.
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Obg¢ cisténi ukazala, Ze pracovisté jsou CiSténa spravné dle nastavenych standardd, a proto

neni diivod provadét jakykoliv tklid na konci smén.

7.4 Metoda 5S na pracovisti

Pro ustalenost a opakovatelnost vyrobniho procesu a zajisténi dodrzovani stanoveného
layoutu pracovisté ptrispiva metoda 5SS, ktera zpiehlednuje riiznad mista pro ulozeni pomucek
nebo rtznych nadob. Zajistuje, aby operator nemusel piemyslet nad umisténim nadob
se surovinami nebo transportniho boxu, ale pomoci vizudlnich znacek jasné védél, kam box
nebo nddobu umistit. Metoda pomaha predevS§im méné zkuSenym operatorim pro lepsi

orientaci na pracovisti a k dodrZovani layoutu.

Obrazek 28 Misto pro ulozeni nadoby se slazenym mlékem (vlastni zpracovani)
Na ptedchozim obrazku 28 lze spatfit vyznacenou zénu, kam patii nddoba se slazenym
mlékem. Jeji sprdvné umisténi je velmi podstatné. Pokud by nadoba byla umisténa
na Spatném misté, mohla by ztizit pfistup operatorti k jinym zatizenim na pracovisti a ohrozit
tak prib¢h procesu. Pro nadoby, které jsou ptipojené na ¢erpadla, jez Cerpaji suroviny piimo
do kotle by nedodrzeni metody 5S mohlo znamenat komplikace s pfipojenim hadic
na vypust’ z nadob a dodate¢na manipulace s nddobou by mohla prodlouzit ¢as vymény.
Bohuzel se na pracovisti nenachazi znacky na podlahéch, které by pfesné ur¢ovaly polohu

umisténi Cerpadel. Déle neni zaznaCena piesnad poloha odkapavacich plecht, jak je patrné
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z obrazku 28. Neni tak zfejmé, kam pfesné¢ se ma Cerpadlo a odkapéavaci plech umisit.
Vzhledem ke stisnénym prostortim pracovisté, by nespravné rozmisténi téchto prostredkil
mohlo znepfistupnit cesty pro paletové voziky nebo zatarasit cestu ve které se pohybuji

operatofi.

Pti ukonceni ¢innosti ,,pfecerpavani hmoty*, kdy se hmota piecerpava z kotle do Z — mixeru,
zac¢ind ubihat 15minutova lhita, béhem které se hmota chladi. Hlavni operator lhiitu méfi
pouhym pozorovanim hodin. Tato metoda nemusi byt vzdy Gplné piesna a pii chybném
vypoctu operatora muze dojit k nadmérnému ztuhnuti hmoty. Ztuhnutd hmota mtize zptisobit

poskozeni Cerpadla, které Cerpa hmotu ze Z — mixeru do transportniho boxu.

V potravinaiském primyslu je velmi diileZité dbat na hygienicka pravidla. Jejich nedodrZeni
muze ovlivnit kvalitu vyslednych produkti. Proto se metoda 5S vyuZziva i pro odliSeni
pouzivani Cisticich pomucek. Firemni politikou je ddno rozdé€leni pouzivani pracovnich
pomticek pro rtizné oblasti pracovist’. Pracovni pomucky jsou barevné odliSené, aby operator
jasné védel, na kterou oblast se dand pomticka vyuZziva. Naptiklad Cervené oznacené
pomucky slouzi pouze pro uklizeni podlah a nikdy nesmi pfijit do styku s prostorem,
ve kterém se nachazi zbozi. Opakem jsou modré pomucky, které slouzi pro uklid prostor,

ve kterém se nachazi zbozi a tyto pomticky se nikdy nesmi pouzit pro uklid podlah.

Obrazek 29 Ukazka umisténi €isticich pomiicek (vlastni zpracovani)
Obrazek 29 zobrazuje umisténi pracovnich pomiicek, které se standardné vyuZzivaji pro

pribézné a sanitacni CiSténi. Pro uklid podlah jsou vyuZivany smetéky, lopatky a stérky.
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Dale jsou tady umistény pomucky, které slouzi pro manipulaci s hydroxidem sodnym, ktery
je vyuzivan pii louhovani kotle pfi ¢isténi.

Barevné odliSeni neslouzi pouze pro misto pouziti, ale 1 pro ucel pouziti. Barevné se odlisuji
napiiklad nadoby, které slouzi pro manipulaci s alergenem nebo s Cisticim prostfedkem.

V piipad¢ varny sladké hmoty se pfedevsim jedna o barevné odliSeni kbelikt.

Obrazek 30 Ukazka barevné odliSnosti pomticek (vlastni zpracovani)
Na piedchozim obrazku 30 Ize spatfit rizné barevné kbeliky. Zluté ozna¢ené kbeliky slouzi
pro manipulaci se slazenym mlékem. Mléko obsahuje laktozu, ktera se povazuje za alergen.
V ramci firemné nastaveného pravidla se pro pomucky, které slouzi pro manipulaci
se surovinou obsahujici alergen pouziva zluta barva. Pro béZné suroviny je pak urena barva
bila. Pro pomucky urcené k manipulaci €isticimi prostfedky, které v Zddném piipad¢é nesmi

prijit do kontaktu s finadlnim produktem, je ur¢ena barva zelena.

7.5 Ergonomie ve vyrobnim procesu

Cilem kapitoly je odhalit tseky, ve kterych mize dojit ke zmirnéni fyzické zatéze
u pomocného operatora. Je zddouci obsadit na pozici pomocnych OP fyzicky zdatné jedince,
kteti zvladnou vykonavat fyzicky naro€nou praci. Za nejnarocnéjsi ¢innost se d4 povazovat
manualni vazeni a pfendseni surovin. V tabulce 5, kterd cCastecné vyplyva z receptury
produktu je zndzornéna hmotnost, kterou musi pomocny OP ru¢né navazit a prenést na stil

pro odkladéni surovin.
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Tabulka 5 Vaha manuélné vaZenych a prendSenych surovin (vlastni zpracovani)

Surovina MnoZstvi-cyklus [kg] MnoZstvi-sména [kg]
Slazené mléko 24.5 441
Miéény tuk 6,35 114,3
Soda 0,85 15,3
Sul 1,57 28,26
Celkem 33,27 598,86

Z tabulky 5 lze vyvodit, ze béhem jednoho vyrobniho cyklu navazi a prenese pomocny
operator celkem 33,27 kg surovin. Pfi dodrZeni normy je tak soucet za celou nezkracenou
smeénu 598,86 kg surovin. Slazené mléko je surovina, ktera vazi nejvice. Operator tak musi
za jeden cyklus manipulovat s 24,5 kg slazené¢ho mléka. Slazené¢ mléko a mlécny tuk jsou
suroviny, které¢ jsou napoustény a prenaseny v kbelicich. Pro zvéazeni téchto surovin
se pouziva vdha umisténd na zemi ve stanoviSti pro vazeni, které lze vidét v kapitole
6.5.10 ,,Popis stanovist€¢ manudlniho vdZeni* na obrazku 18. Pro vaZeni soli a sody se

pouziva mensi vaha umisténa na stole a pro pienaSeni jsou vyuzivany plastové odmeérky.

Dal$im dutlezitym faktorem je nachozena vzdalenost pfi procesu vazeni. Autor zvolil pro
zobrazeni nachozené vzdalenosti metodu Spaghetti diagramu zobrazenou na obrazku 31.
Diagram zobrazuje trasu chlize operatora v Useku jednoho vyrobniho cyklu pfi Cinnosti

vazeni surovin.
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Obrazek 31 Spaghetti diagram pfi vaZeni surovin (vlastni zpracovani)
V diagramu jsou zkonstruovany riiznobarevné cary, které predstavuji trasu pohybu OP.
Vsechny zminéné vzdalenosti jsou naméiené hodnoty piimo z pracovisté. Predstavuji
vzdalenosti mezi jednotlivymi body PQRS a jejich soucet pfedstavuje celkovou nachozenou
vzdalenost za jeden vyrobni cyklus. Cerné &ary piedstavuji transport prazdnych nadob
ze stolu pro odkladani surovin k mistim, kde jsou suroviny napustény nebo pfisypany
do nadob. Zelena trasa je trasa urCena pro transport soli a sody, ¢ervena pro mlécny tuk

a modra pro slazené¢ mléko.

Zacatek procesu vazeni zacina tim, ze OP si pfevezme plastové odmérky v bod¢ S a ujde
4 metry do bodu R, kde navazi potiebné mnozstvi soli a sody. Nasledné transportuje
suroviny zpét do bodu S, pii kterych opét urazi vzdalenost 4 m. Zde si pievezme prazdnou
nadobu pro mléény tuk a jde do bodu P, kde napusti rozpustény tuk z pece. Béhem tohoto
pohybu urazi vzdalenost 2 m. Po napusténi tuku je kbelik pfenesen na vahu do bodu R, ktera
je vzdalena 5 m. Operator po zvazeni piipadné dolije ur¢ité mnozstvi tuku, aby bylo

v nddobé pozadované mnozstvi tuku. Nasleduje transport tuku do bodu S, béhem kterého
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opét urazi vzdalenost 4 metrt. Posledni je vaZeno slazené mléko. Operator se ptesune z bodu
S, kde vezme dva prazdné kbeliky a transportuje je do bodu Q, kde napusti slazené¢ mléko.
Ptitom ujde vzdalenost 2,5 m. Nasledn¢ prenese kbeliky na vahu do bodu R vzdalenou
3,5 m. Na samotny zaver procesu vazeni prenese slazené mléko do bodu S vzdalené¢ho

4 metry. Jednotlivé vzdalenosti jsou oznaceny pismenem I a jejich soucet se rovna L.
L=lL+L+L+L+l5+1g+1;,+]
L=4+4+2+5+4+25+35+4

L=29m
L=29+18=522m

Soucet vSech naméfenych vzdalenosti se rovna 29 metrii. Tuto vzdalenost urazi pomocny
OP béhem procesu vazeni za jeden vyrobni cyklus. Pokud dojde k naplnéni normy, operator
provede osmnact cykll a celkova usla vzdalenost béhem vazeni surovin za jednu sménu

bude ¢init 522 metru.

Kromé nachozené vzdalenosti se kbeliky jsou také dulezité ohyby nutné pro zvednuti
bifemena. Pii pfenosu suroviny v kbelicich provede operator prvni ohyb v bodech P a Q, kde
suroviny do kbelikli napustil. Poté ptenese kbeliky na vahu do bodu R, kde zvazi a ptipadné
dolije suroviny na pozadované mnoZzstvi. Nasledné musi opét biemeno v dobé R zvednout
a donést do bodu S na stll pro vazeni surovin. Mlécny tuk a slazené mléko musi operator

tedy celkem 2x pozvednout, aby je dopravil do cilového bodu S.

Nejvice namahavy usek je prenaSeni napusténého slazeného mléka. Z tabulky 5 vyplyva
hmotnost 24,5 kilogramt slazeného mléka, které je nutné prenést za jeden vyrobni cyklus.
Z obrazku 31 vyplyva vzdalenost, kterou je nutné se slazenym mlékem urazit. Vzdalenost
¢ini 7,5 metru. Objem mléka se nevleze do jednoho kbeliku, a proto jsou pouzivany dva
kbeliky s rovnomérné rozdélenym objemem. Vznikne tak zatiZzeni 12,25 kg na jednu pazi
operatora pfi prenosu dvou kbelikll zdroven. S timto zatizenim musi urazit vzdalenost 7,5 m
za jeden vyrobni cyklus, coz je rovno 135 m za celou sménu pii splnéni normy. V oblasti
ujité vzdalenosti se nachazi potencial zlepSeni popsany v kapitole 9.2. ,,SniZzeni ergonomické

z4atéze pomocného operatora®.
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8 SHRNUTIANALYTICKE CASTI A ZJISTENE NEDOSTAKY

Cilem této kapitoly je shrnout nejpodstatn&$i zjiSt€nad fakta a poukédzat na zjisténé
nedostatky béhem analyzovani vyrobniho procesu, pficemz navrhy na jejich zlepSeni jsou

popsany v nasledujici kapitole.

V samotném zacatku analytické ¢asti je nejprve predstavena spolecnost, ve které bylo téma
bakalatské prace zpracovano. Déle je popsan cely pribéh vyrobniho procesu a podrobny
popis jeho pfislusnych stroji a stanovist. Tento popis slouzi k pochopeni celého pribehu
vyrobniho procesu. Nasledn¢ byl popsan soucasny stav vyrobniho procesu. Béhem analyzy

soucasneho stavu byly zjistény nékteré nedostatky a byly objeveny oblasti které I1ze zlepsit.

Béhem pofizovani snimkii pracovniho dne bylo zjiSténo, Ze operatofi po splnéni normy
vyroby, kterd ¢ini 2214 kg za sménu dale nepokracuji ve vyrobnim procesu a poustéji se
do nestandardizovanych uklidi, které slouzi k vyplnéni zbylého ¢asu do konce smény.
Je pravdépodobné, ze stavajici norma je podhodnocena. Zjisténé skutecnosti o tklidech byly
podnétem k zanalyzovani priabehti priibézného a sanitacniho ¢isténi, které jediné standardné
slouzi k uklidu pracovisté. Na zakladé této kontroly byly zjiStény skute¢nosti, ze Uklidy

probihaji spravné dle ptredepsanych standardi.

Déle je v bakalarské praci popsana metoda 5S, kterd je na pracovisti pouzivana pro ustaleni
a zajisténi opakovatelnosti vyrobniho procesu. Byly zjistény skutecnosti, ze chybi znacky
na podlaze pracovisté, které by zajistily pfesnou polohu cerpadel a odkapavacich plechi.
Vznikéd tak riziko, Ze nebude dodrzen stanoveny layout pracovisté a pii nespravném
rozmisténi ¢erpadel a odkapavacich plechit mize dojit ke zkomplikovani pritbé¢hu vyrobniho
procesu. Dale bude ptedlozen navrh o pridani digitalnich hodin, které budou odpocitavat ¢as

pottebny pro chladnuti hmoty.

V posledni kapitole analytické ¢asti se autor zamétuje na ergonomii. Kapitola je zamé&fena
na proces vazeni surovin, kterou vykonava pomocny operator. Jsou zde zméteny vzdalenosti
bodu, mezi kterymi se operator béhem vazeni pohybuje. Celkova vzdalenost, kterou béhem
vazeni ujde za sménu ¢ini 522 metrt. Béhem transportu slazeného mléka, které vazi nejvice
ze vSech manudlné vazenych surovin, dochézi k nejvetsi fyzické ndmaze u operatora a je

cilem tuto z4téz snizovat pro lepsi pracovni komfort operatora.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Cilem kapitoly je predstavit racionalni feSeni pro zjiSténé nedostatky, které pomohou zlepsit

vyrobni proces. Navrhy jsou predstaveny v nasledujicich tfech podkapitolach.

9.1 Navrh pro zvySeni normy

Vysledek ze snimkii pracovniho dne naznacuje, ze aktualni norma, kterda aktudlné Cini
2214 kg vyrobeného zbozi za sménu, je podhodnocend. Toto mnozstvi odpovida celkem
18 vyrobnim cyklim pfi kterych se toto pozadované mnozstvi vyrobi. Ze zdznamu snimkl
pracovniho dne (Pfiloha P 1) a (Ptiloha P II) je patrné, Ze vyrobni proces u obou smén,
u kterych bylo provedeno snimkovani kon¢i vzdy vice, jak ptl hodiny ptfed koncem smény.
V tabulkach 3 a 4, které nalezi do kapitoly 7.1 ,,Procesni analyza“ lze spatfit primérny cas
jednoho vyrobniho cyklu, ktery ¢ini 21 minut. V piilhodinovém nevyuzivaném ¢asovém
okné se nachézi prostor pro uskutec¢néni jesté jednoho vyrobniho cyklu. Zvyseni normy na
19 déavek pii vaze 123 kg jedné vyrobené davky odpovida celkem 2337 kg vyrobeného zbozi
za jednu sménu. Nestandardné provadéné uklidy se timto krokem eliminuji, protoZe na
vykonani této ¢innosti nezbude zadny Cas ze zbytku smény. Pokud operatofi vidi nutnost
uklidit néjaké casti pracovisté, které se mohly béhem vyrobniho procesu mimotadné
znecistit, tak miZou vyuzit casovy usek ,,cekani na ochlazeni hmoty* u hlavniho operatora.

Tento Casovy usek je nevyuzivany a operator pti ném nevykonava zadnou ¢innost.

Z kapitoly 6.3 ,,Objem vyrabéného produktu® vyplyva aktudlni maximalni mozny pocet
vyrobenych davek a vyprodukovaného zbozi za jeden pracovni tyden. Pfi ponechdni aktuélni
snizené normy deviti davek u smény s prubéznym c¢isténim a zvySenim normy z 18 na 19
davek je mozné vyrobit celkem 256 davek a vyprodukovat tak 31 488 kg sladké hmoty za
pracovni tyden. Ten se sklada ze 13 smén, na kterych je pfedepsdna plnd norma devatenacti

davek a z jedné smény, kterd ma predepsanou normu na devét davek.

Pfi tomto novém objemu je mozné vyrobit o 1599 kg vice sladké hmoty za jeden pracovni
tyden, nez u stavajiciho objemu 29 889 kg. V procentudlnim vyjadieni znamena tato zmeéna
narust 0 5,35 % maximalniho mozného vyrobeného mnozstvi za jeden pracovni tyden. Po

finan¢ni strance se jedna o narust 92 742 K¢, pii cené 58 K¢ za 1 kg sladké hmoty.
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9.2 SniZeni ergonomické zatéZe pomocného operatora

V kapitole 7.5 ,,Ergonomie ve vyrobnim procesu® je vypocitdna vzdalenost, kterou urazi
pomocny operator béhem cinnosti vazeni surovin za jeden vyrobni cyklus. Vzdalenost ¢ini
29 m, coZ se pi1 aktualni normé 18-ti davek rovna celkové vzdalenosti 522 m za celou sménu.
Nachozena vzdalenost se da snizit, tim, Ze se rozbije koncept jednoho vaziciho stanovisté,
které je mozné vidét na obrazku 18 v kapitole 6.5.10 ,,Popis stanovisté manualniho vazeni®.
Koncept se d4 zménit pouzivanim dvou velkych vah pro vazeni slazeného mléka a mlééného
tuku misto aktualn€ jedné pouzZivané vahy. Navrh rozmisténi vah supravenou trasou

operatora je predloZen na nasledujicim obrazku 32.

O PN

1<p

O

Obrazek 32 Trasa pohybu pii pouZiti dvou vah (vlastni zpracovani)
P11 rozbiti konceptu jednoho vaziciho stanovisté se odstrani velkd vaha z bodu R a pfesune
se do bodu Q. Do bodu P se pfida druhd vaha. Vahy budou umistény piimo pod kohoutky,
ze kterych suroviny vytékaji. Vahy jsou zaznafeny na piedchozim obrazku 32 jako zluté

obdélniky. Cern& jsou vyznadeny transportni trasy, kdy se operator pohybuje s prazdnymi
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nadobami. Zelen¢ je vyznacena trasa pro pfenos navazené soli a sody, ¢ervend barva znaci
trasu s mlécnym tukem a modré se slazenym mlékem. Pro zajisténi fungovani vah je nutné
zajistit ptivod elektrické energie. Zasuvky se nachdzi na nosném sloupku stropu, ktery
se nachazi mezi nadobou se slazenym mlékem a Z — mixerem, proto neni obtizné vahy
zapojit. Novy koncept predevSim vyrazné upravi trasu pohybu operatora. Nové proces
vazeni zacne tak, Ze v bod¢€ S ptfevezme prazdné plastové odmérky pro stl a sodu a piesune
se do bodu R, pfitom urazi vzdalenost 4 m. Nasledn¢ v bodé R navazi siil a sodu a suroviny
prenese zpét do bodu S na stul pro odkladani surovin, pfitom urazi vzdéalenost dalSich 4 m.
Nasledné operator urazi dalsi 2 m, kdyZ pievezme prazdny kbelik na mlé¢ny tuk a piesune
se do bodu P. Do této faze zlistava proces stejny, jako v pfipadé starého konceptu. Ale pii
dalS$im pifesunu nastdvaji prvni zmény. Nové operator piimo v bodé¢ P napusti a navazi
mlécny tuk na pozadované mnozstvi a pfenese surovinu do bodu S. Béhem tohoto pohybu
urazi vzdalenost 2 m. Nyni v bod¢ S pfevezme dva prazdné kbeliky urcené pro slazené
mléko

a vyda se do bodu Q surovinu navazit. Pfi pohybu mezi témito body ujde vzdéalenost 2,5 m.
Po navézeni ptenese slazené mléko do cilového bodu S a opét urazi vzdalenost 2,5 m. Zde

proces vazeni surovin ukon¢i.
L=L+L+1L+1+15+
L=4+4+2+2+25+25
L=17m
L=17%18 =306 m

Pfi novém konceptu vazeni lze vypozorovat vyrazné snizeni celkové nachozené vzdalenosti
oproti starému konceptu. Pti pouziti vah se celkova vzdalenost rovna 17 m, coz je usetiena
vzdalenost 12 m oproti starému konceptu, pii kterém se celkové vzdalenost rovna 29 m. Pii
prepoctu urazené vzdalenosti za celou sménu pii normé 18-ti davek je vysledek 306 m. Coz
je 0 216 m méné& neZ pfi starém konceptu vaZeni. V procentudlnim vyjadieni se tak jedna

o usporu 41,38 %.

Ptesutim vah pfimo do bodl P a Q, kde se surovina napusti a zaroven zvazi, odpada nutnost
bfemeno opakované¢ zvedat. Pfi pivodnim konceptu se suroviny v bodech napustily
do kbeliki a byly pfeneseny do bodu R, kde byly zvazeny a néasledné opét zvednuty
a preneseny do cilového bodu S. V novém konceptu odpada nutnost ohybu pro bfemeno

v bod¢ R, jelikozZ jsou zvazené suroviny zrovna pieneseny z bodii P a Q do bodu S.
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procesu vazeni surovin, dochazi taktéz k uspoie nachozené vzdalenosti. Béhem jednoho
vyrobniho cyklu je potifeba navazit a prenést 24,5 kg slazeného mléka. Pfi pavodnim
konceptu musi operator urazit vzdalenost 7,5 m se zatézi 12,25 kg na jednu pazi za jeden
vyrobni cyklus, coz odpovida vzdalenosti 135 m za celou sménu. V novém konceptu usetii
2,5 m chiize, kdyZ nové urazi jen 5 m. Za celou sménu tak urazi vzdalenost 90 m.
V procentudlnim vyjadieni tak urazi s nejtéz§im bfemen o 33,33 % menSi trasu nez pii

puvodnim konceptu.

9.3 Navrh pro zlepSeni metody 5S

Na pracovisti 1ze nalézt drobné nedostatky v metodé 5S. PredevSim se jednd o absenci
znaCek pro umisténi Cerpadel a odkapavacich plecht. Pfitom se jiz podlahové znaeni
umisténi na pracovisti pouziva pro nadoby se surovinami, tak jak lze spatfit na obrazku 28.
Pro méné zkusené operatory mize tato skute¢nost znamenat, ze nebudou védet kam zatizeni
umistit. Pracovisté se nachazi ve stisnénych prostorech a nedodrzovani layoutu muze
zpisobit komplikace pfi pohybu na pracovisti a nezadoucné tak prodlouzit vyrobni cyklus.
Stoji tedy za zvazeni doplnit znaceni pro umisténi cerpadel a plechti u nadob se slazenym
mlékem a sirupem a ptedejit tak rizikiim, ktera by mohla ohrozit priitbéh vyrobniho procesu

nebo zpisobit tiraz operatorim.

Pti skonceni ¢innosti ,,pfecerpavani hmoty*, kdy se hmota precerpava z kotle do Z — mixeru,
meti hlavni operator piedepsanou patndctiminutovou dobu pro chladnuti hmoty pouhym
pozorovanim hodin a ru¢nim pocitdnim. Pii pocetném mnozstvi cykli za sménu neni
vylou¢ena moznost vzniku chyby. Pfili§ ztuhlou hmotu je obtizné piecerpat ze Z — mixeru
do transportniho boxu a muze dojit k poskozeni Cerpadla. Opatienim, jak této udalosti
predejit je nainstalovat digitalni hodiny s funkci odpoctu €asu na zed vedle Z — mixeru,
na kterou ma operator dostacujici vyhled. Kabelaz digitalnich hodin se da rozvést po stropu
pracovisté a napojit hodiny do ovladaciho panelu kotle. Cilem je sepnout odpocet zaroven
s vypnutim funkce precerpavani hmoty. Hlavni operator tak ziskd jasny ptehled o tom,

jak dlouho se m4 hmota jesté chladit, nez miiZze byt pfecerpana do transportniho boxu.
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ZAVER

Cilem bakalafské prace bylo zanalyzovat souasny stav zvolené¢ho vyrobniho procesu
ve vybrané spolecnosti a z vyhodnocenych vysledki zpracovat navrhy, které povedou
ke zlepSeni vyrobniho procesu. Pro analyzu byly pouzity nastroje pramyslového inzenyrstvi.

Bakalarska prace byla rozdélena na teoretickou a praktickou cast.

Teoreticka ¢ast byla zpracovdna formou literarni reSerSe z odbornych zdroji a byla
rozdélena do ¢tyt hlavnich kapitol, které byly teoretickym podkladem pro ¢ast praktickou.
V prvni kapitole byl nejprve definovan vyrobni proces a jeho déleni. Druhd kapitola
se vénovala primyslovému inzenyrstvi. Nejprve byly popsany druhy plytvani ve vyrobnich
procesech, poté byl definovan stihly layout, a nakonec byla vysvétlena standardizace. Treti
kapitola byla zaméfena na vybrané metody primyslového inZenyrstvi, které se objevily

v praktické Casti. Posledni kapitola teoretické ¢asti definovala ergonomii.

Praktickd c¢ast obsahovala celkem pét hlavnich kapitol. Na zacatku praktické casti byla
nejprve predstavena spolecnost, ve které byla bakalatska prace zpracovana. Po seznameni
se s vyslednym produktem nasledoval podrobny popis vSech ¢asti pracoviste, ve kterém
analyzovany vyrobni proces probiha. Podstatnou cast praktické c¢asti tvofila analyza
soucasného stavu vyrobniho procesu. Pro popis souc¢asného stavu byly zvoleny nastroje:

procesni analyza, snimek pracovniho dne, standardizace, metoda 5S a ergonomické analyza.

Ze ziskanych informaci vyplynuly nedostatky, které byly shrnuty a popsadny v samostatné
kapitole. PfedevS§im byly odhaleny nestandardni uklidy, kterymi operatofi vypliovali ¢as
po splnéni pfedepsané normy. Dale byly odhaleny nedostatky v nedostatecné nastavené 5S

metodé a objevil se potencial pro snizeni ergonomické zatéze pro pomocného operatora.

Posledni kapitola se vénovala navrhiim, které by vytesily zminéné nedostatky. Nejprve byl
predlozen ndvrh pro zvySeni normy na 19 vyrobnich davek za jednu sménu. ZvySenim
normy by se z vyrobniho procesu odstranily nestandardni uklidy a zvysil by se objem

vyrobené¢ho mnozstvi.

Druhy navrh byl z oblasti ergonomie. Pomocny operator béhem procesu vazeni surovin urazi
za jednu sménu celkem 522 metr. V ndvrhu bylo ptedlozeno feSeni, které by tuto
nachozenou vzdalenost snizilo o 216 metrd, coz se rovna 41,38 %. Hodnoty lze dosdhnout

zménou konceptu vazeni.
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Tteti navrh se tykal snizeni moZzného vzniku chyb ve vyrobnim procesu. Bylo navrhnuto
zlepseni nastaveni metody 5S. Na pracovisté by se mélo doplnit podlahové znaceni umisténi
¢erpadel a plechtli pro pfesné urceni jejich polohy. Dale na pracovisti chybi hodiny s funkci
odpoctu casu, které¢ by zajistily presny prehled o dobé chladnuti produktu v chladicim
zatizenti.

Myslim si, Ze kazdé drobné zlepSeni vyrobniho procesu mize vést k velkym vysledkim.
Moje bakalatska prace je dikazem, Ze primyslové inzenyrstvi nemusi byt vyuzivano pouze
pro vyrobni procesy s nejmodernéj§imi pracovisti, ale ze se da uplatit i ve vyrobnich
procesech se star§im vybavenim. Zpracovavani bakalarské prace mé obohatilo ve vSech

dovednostech, které jsem musel vyuzit. Na zavér lze fict, Ze jsem zlepsil 1 sebe.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

°C Celsiiiv stupent
K¢ Koruna ceska
kg kilogram

m metr

Min minuta

OP  operator
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PRILOHA P I: PRACOVNI SNIMKY DNE — RANNI SMENA

Hlavni operator

Den, sména 10.2.2023 - ranni
Nazev pracovni ¢innosti Doba trvani [hod]
Precerpavani do chladiciho stroje 1:06
Nésyp surovin do kotle 1:12
Vyména transportniho boxu 0:16
Plnéni transportniho boxu 0:42
Vymeéna nddob se sirupem a mlékem 0:24
Cekani na ochlazeni hmoty 2:19
Odbér vzorki pro oddéleni kvality 0:08
Mimo pracovisteé 0:18

Préce na PC 0:28

Uklid 0:33
Obédova prestavka 0:34
Celkovy ¢as trvani 8:00

Cas startu prvniho cyklu 6:00

Cas konce posledniho cyklu 13:27
Pomocny operator

Den, sména 10.2.2023 - ranni
Nazev pracovni ¢innosti Doba trvani [hod]
PreCerpavani do chladiciho stroje 1:06
Vézeni surovin 1:57
Ptenos surovin 0:18
Dovéazeni surovin ze skladu 1:05
Vymeéna nadob se sirupem a mlé¢kem 0:24
Doplnovani kostek tuku do peci 0:47
PInéni transportniho boxu 0:42
Uklid 0:33
Mimo pracovisteé 0:34
Obédova prestavka 0:34
Celkovy cas trvani 8:00

Cas startu prvniho cyklu 6:00

Cas konce posledniho cyklu 13:27




PRILOHA P II: PRACOVNI SNIMKY DNE — ODPOLEDNI SMENA

Hlavni operator

8.3.2023 -
Den, sména odpoledni
Nazev pracovni ¢innosti Doba trvani [hod]
Precerpavani do chladiciho stroje 1:03
Nésyp surovin do kotle 1:18
Vymeéna transportniho boxu 0:18
PInéni transportniho boxu 0:42
Vymeéna nadob se sirupem a mlékem 0:21
Cekéni na ochlazeni hmoty 2:08
Odbér vzorkt pro oddéleni kvality 0:06
Mimo pracoviste 0:18
Préce na PC 0:36
Uklid 0:39
Obeédova prestavka 0:31
Celkovy cas trvani 8:00
Cas startu prvniho cyklu 6:00
Cas konce posledniho cyklu 13:21
Pomocny operator

8.3.2023 -
Den, sména odpoledni

Doba trvani

Nazev pracovni ¢innosti [hod]
Precerpavani do chladiciho stroje 1:03
Vazeni surovin 2:06
Pfenos surovin 0:19
Dovézeni surovin ze skladu 1:08
Vymeéna nadob se sirupem a mlékem 0:21
Doplnovéni kostek tuku do peci 0:42
PInéni transportniho boxu 0:42
Uklid 0:39
Mimo pracoviste 0:29
Obédova prestavka 0:31
Celkovy ¢as trvani 8:00
Cas startu prvniho cyklu 6:00
Cas konce posledniho cyklu 13:21
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PRILOHA P III
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PRILOHA P IV ZAZNAM SANITACNIHO CISTENI
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