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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva navrhem nového rozmisténi pracovisté vyroby v nové hale
spoleénosti JANEK Invest s.r.o., se zaméfenim na provoz Cokoladovny JANEK.
Cilem préce bylo navrhnout takové prostorové uspotadani, které 1épe odpovida kapacitnim
a provoznim pozadavkim podniku. Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu a prostorového
uspotradani vyroby byly zpracovany tfi varianty feSeni rozmisténi vyroby. Vysledkem je
navrh nového rozmisténi, ktery rozsifuje vyrobni kapacitu, zkracuje manipulacni vzdalenosti
a zajistuje plynulejsi tok vyroby. Zvolend varianta byla schvalena vedenim spole¢nosti

a slouzi jako podklad pro planovanou realizaci v nov¢ hale.

Kli¢ova slova: projekt, projektovy management, ndvrh rozmisténi, vyrobni pracoviste,

Cokoladovna JANEK, JANEK Invest s.r.0.

ABSTRACT

This thesis deals with the design of a new production workplace in the new hall of the
company JANEK Invest s.r.0., focusing on the operation of the JANEK Chocolate Factory.
The aim of the thesis was to design a spatial layout that better meets the capacity and
operational requirements of the company. On the basis of the analysis of the current state
and spatial arrangement of production, three variants of the production layout were
developed. The result is a new layout design that expands production capacity, shortens
handling distances and ensures a smoother production flow. The chosen variant was
approved by the company management and serves as a basis for the planned implementation

in the new hall.

Keywords: project, project management, layout design, production workplace,

Chocolate factory JANEK, JANEK Invest s.r.o.
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UvVOD

Zpusob prostorového uspotadani vyrobnich zatizeni predstavuje jeden z faktort efektivity
moderniho vyrobniho podniku. Nejde pfitom pouze o tisporu mista nebo zajisténi plynulého
toku materidlu, ale o celkovou systémovou koncepci vyrobniho prostredi, ktera reflektuje
potieby, ambice a vyvojové sméfovani dané organizace. V piipadé rychle rostoucich
podnikt, které usiluji o navySeni kapacity i racionalizaci internich procest, se navrh

rozmisténi pracovisté stava zasadnim nastrojem strategického fizeni.

Tato diplomové prace se zabyva ndvrhem rozmisténi pracovisté vyroby nové haly
spole¢nosti JANEK Invest s.r.o., pod niz spadaji dvé provozni jednotky, pficemz hlavnim
predmétem feseni je Cokoladovna JANEK. Ta v soucasnosti &eli provoznim omezenim
danym kapacitnimi limity a prostorovym uspofaddnim. Vybér tématu vychézi z aktualnich
potieb firmy a zarovei odpovida odbornému zaméteni studijniho programu, nebot’ propojuje

planovani layoutu s prvky fizeni vyroby a logistiky.

Stavajici prostory provozu spolecnosti vykazuji provozni nedostatky — jako je
roztiiSténost pracovist a neefektivni pohyb surovin a vyrobkid — coz vedlo k potiebé
vypracovat komplexni ndvrh nového rozmisténi pracovisté. Pfedmétem prace je tedy
zpracovani navrhu rozmisténi pracovisté vyroby v nové hale na zaklad¢ dikladné analyzy
soucasného stavu, s cilem navrhnout varianty uspofadani, které umozni zvySeni kapacity,
sniZzeni manipulacnich tras a zlepSeni vnitropodnikovych tokd. Vysledny navrh ma slouzit

jako podklad pro redlnou realizaci ve firme.

Pro zpracovani navrhu byly vyuzity metody jako From-To tabulka, Sankeytv diagram,
ARC diagram, Spagetovy diagram a castecné¢ metoda systematického planovani layoutu
(SLP). Dale byly uplatnény i nastroje projektového fizeni jako WBS, Ganttliv diagram nebo
RIPRAN. Postup praci zahrnoval sbér a zjednoduSeni vykresové dokumentace, terénni
pozorovani a rozhovory s pracovniky firmy. Na zéklad¢ téchto vstupli byly navrzeny

a vyhodnoceny tfi varianty rozmisténi.

Vyzkumna otazka, kterd ramuje tuto praci, zni: ,,Jaké dispozi¢ni feSeni nové vyrobni
haly spolecnosti JANEK Invest s.r.0. nejlépe naplituje pozadavky firmy na zvysSeni kapacity

a zefektivnéni vnitropodnikovych tokt?

Pfinosem této prace spociva zejména v jejim praktickém vyuziti. Vysledny névrh bude

predstaven vedeni spole¢nosti Cokoladovna JANEK jako projektovy podklad pro realizaci
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vitézné varianty rozmisténi pracoviSté vyroby. Navrh vytvaii pfedpoklady pro lepsi
prostorové vyuziti, vyssi kapacitu provozu a zjednoduseni pohybu materialu, ¢imz podpofti
dalsi rozvoj podniku. Prace zaroven pfispiva k praktické aplikaci teoretickych poznatka
z oblasti projektového managementu, planovani layoutu a logistiky v podminkéch ¢eského

vyrobniho podniku.
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CiL PRACE A POUZITE METODY

Cilem diplomové prace je navrhnout rozmisténi pracovisté nové haly spolecnosti JANEK
Invest s.r.o. na zdklad¢ analyzy soucasného stavu dle pozadavkl spolecnosti. Vysledny
navrh mé slouzit jako podklad pro realizaci nového rozmisténi pracovisté vyroby v nové
hale, ktery zajisti efektivnéjsi vyuziti dostupného prostoru, snizeni ptepravnich vzdalenosti

a plynulejsi materialovy tok.

Zpracovani ndvrhu bylo zahdjeno sbérem a vyhodnocenim vstupnich tidajl z prostiedi
firmy, v€etn¢ interni dokumentace a ptidoryst — ty byly v programu AutoCAD zjednoduseny
a ptrekresleny. V ramci odborné praxe byl proveden systematicky monitoring provozu
a uskutecnény nekonstruované rozhovory s vedoucimi pracovniky, ktefi byli vybrani
s ohledem na jejich dlouhodobou znalost prostfedi a praktickou zkuSenost. Byla provedena
analyza vyrobniho procesu, aktudlniho rozmisténi a vyrobniho toku vcetné méfeni

vzdalenosti a Cetnosti pieprav.

K analyze a navrhu byly aplikovany odborné metody jako postupovy diagram, From-
To tabulka, Spagetovy diagram, SankeyGv diagram a ARC diagram, které umoznily
podrobné zmapovat realné toky surovin i vyrobkll a odhalit kritickd mista v rozmisténi. Dale
byla ¢astecné vyuzita SLP metoda pro analyzu soucasnosti v kontextu sledovanych toki
a vztahli mezi pracoviSti. Tato metoda byla zvolena na zéklad¢ jeji srozumitelnosti
anazornosti prezentované ve volné dostupnych vzdélavacich databazi (napf. videa,
monografie apod.) a byla shleddna jako vhodny dopliikovy nastroj pfi analyze soucasného

stavu.

Navrzeny byly tfi varianty rozmisténi. Hodnoceni jednotlivych variant probé¢hlo
ve spolupraci se zastupci spolecnosti na spolecném setkéani. Kritéria hodnoceni a jejich vahy
byly stanoveny spole¢né s vedenim podniku s vyuzitim metody parového srovnani podle
Saatyho — nasledné ohodnoceni variant hodnotiteli, pfi¢emzZ vysledné potfadi bylo urc¢eno

vypoctem vazeného souctu a priméru vSech ptidélenych hodnot.

V ramci planovani pribe¢hu projektu byly dale vyuzity vybrané metody projektového
managementu, jako je WBS (rozpad praci), sitovy diagram, Ganttliv diagram, logicky rdmec
a RIPRAN. Tyto metody pfispély k prehlednému rozd€leni tkoll, ¢asové organizaci

a sledovani navaznosti jednotlivych aktivit.
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Volba jednotlivych metod vychazela z charakteru feseného problému, specifik daného
provozu a dostupnych dat. Byly zvoleny tak, aby podpofily pfesnou analyzu, efektivni navrh

a praktickou realizovatelnost vysledného feseni.

Vyzkumnou otazkou, kterd ramuje tuto praci, je: Jaké dispozi¢ni feSeni nové vyrobni
haly spole¢nosti JANEK Invest s.r.o0. nejlépe napliiuje pozadavky firmy na zvySeni kapacity

a zefektivnéni vnitropodnikovych tok?
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1. TEORETICKA CAST
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1 PROJEKTOVY MANAGEMENT

Projektovy management piedstavuje systematicky pfistup k planovani, fizeni a kontrole
projektii s cilem dosdhnout stanovenych cilii v daném Case, rozpoctu a kvalité. Tato kapitola
se zamétuje na vymezeni zakladnich pojmt a principl projektového managementu, popis
jednotlivych fazi zivotniho cyklu projektu a predstaveni klicovych nastroji, jako jsou WBS,
Ganttliv diagram, metoda kritické cesty (CPM) a analyza rizik RIPRAN, pfi¢emz jsou
vyuzity pohledy n€kolika vyznamnych autort.

1.1 Projektovy management

Projektové fizeni (taky jako projektovy management) je chapdno jako soubor norem,
doporuceni a osvédcenych postupti, které urcuji, jak ma byt projekt tizen. Jelikoz projekty
maji riiznorody charakter nelze na né aplikovat jednotné smérnice ¢i navody, ale spise
obecné platné principy a pfistupy k feSeni projektovych tloh. Tento soubor se neustale vyviji

dle aktudlnich potteb a reflektuje nejnovéjsi poznatky v oboru. (Dolezal, 2023)

Projektovy management zahrnuje aplikaci odbornych znalosti, specifickych dovednosti
a metod na projektové ¢innosti s cilem dosazeni splnéni definovanych pozadavki. Zahrnuje
také koordinaci a vedeni projektového tymu s cilem dosaZeni stanovenych vystupii a miize
vyuzivat prediktivni, hybridni ¢i adaptivni metodologie pro flexibilni reakci na ménici se

podminky. (PMI, 2021)

Podle Svozilové (2016) projektovy management predstavuje systematicky pristup
k realizaci podnikovych aktivit prostfednictvim zamérné nastavenych procest, které maji
jasné stanovené cile, ¢asovy ramec a alokaci zdroji. V ramci fizenych organizaci mize byt
vystup produkovan bud’ na zaklad¢ externich zakazek, nebo skrze aplikaci projektového

fizeni na interni podnikové procesy.

Podle Klimeka (2024), jenz vychazi z konceptu Wysockieho (2018), se projektovy
management chape jako systematicky a efektivni pfistup, jehoz cilem je dosaZeni vysledkl
odpovidajicich ocekdvanim zékaznikl a soucasné vytvareni ptidané hodnoty podporujici
dlouhodoby rozvoj podniku.

Projektovy management je orientovan na dosazeni vystupi projektu v souladu se
¢tyfmi hlavnimi aspekty: ndkladovymi polozkami, ¢asovym harmonogramem, technickymi

specifikacemi a naplnénim ocekavani zékaznikli,, pficemz vSechny tyto faktory mohou
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v pribehu realizace podléhat zménam. (Mereditha a Mantela, 2006 cit. podle LibreTexts,
2016)

Pinto (2020) akcentuje nutnost dodrzeni casového harmonogramu, stanoveného
rozpoctu a definovanych specifikaci. K témto pozadavkiim Vodernichova (2024) dopliiuje
potiebu pevné stanoveného casového harmonogramu, jenz zahrnuje vSechny faze projektu
— od plénovani az po jeho realizaci. Dale zdUraznuje, ze nedodrZzeni harmonogramu c¢asto
vede ke zvySeni néklada, a to v disledku zpozdéni, nutnost skladovani, vyuziti dodatecnych
zdrojii a piesCasové prace. Mezi hlavni pfi¢iny poruSeni harmonogramu jsou fazeny
nedostate¢na logisticka feseni (absence kvalifikovaného personalu ¢i neznalost modernich
metod), dale slaba koordinace v ramci dodavatelského fetézce (napt. v podobé nedostatecné
komunikace mezi dodavateli a zpozdéni dodavek) a neptedvidatelné udalosti (pandemie,

ptirodni katastrofy apod.)

Pinto (2020) tik4, Ze pro Gi¢inné fizeni projektu je nezbytné zvladnout technické aspekty
projektu, vykondvat administrativni ukoly, vést a motivovat tym a disledné sméfovat

k dosaZeni stanovenych cila.

Dolezal (2023) identifikuje nékolik pravidel projektového fizeni, které jsou urcujici pro

uspesné dokonceni projektli. Mezi tato pravidla patfi:
e Systémovy pfistup, ktery zohlediiuje projekt v jeho celkovém kontextu,
e Metodologické zaméteni na sdilené prvky napfic¢ riznymi projekty,
e Strukturovani problému prostfednictvim jejich déleni na mensi a feSitelné;si
casti,
e VyuZiti postupt a metod odpovidajicich charakteru daného projektu,

e Mezioborova spoluprace, jez vede k efektivn€j§im vysledkim nez prace

jednotlivce,
e Aplikace trvalého zlepSovani, zahrnujiciho pouceni z chyb a jejich eliminaci,

e Integrace lidi, procest a zdroju s cilem dosazeni optimalnich vysledka.
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1.2 Projekt

Podle PMI (2021) pfedstavuje projekt docasné usili smétujici k vytvoreni jedinecného
produktu, sluzby nebo vysledku. Je vymezen jasnym zacatkem a ukoncenim projektovych

aktivit a mize byt realizovan samostatn¢ nebo jako soucést programu ¢i portfolia.

Dolezal (2023) uvadi, ze projekt lze také v obecné roviné charakterizovat jako fizeny
proces zmeény, pii némz dochazi k transformaci ze soucasného stavu do zddaného kone¢ného
stavu. Pro odliSeni projektu od jinych typa Cinnosti byla definovana Dolezalem (2023)

specificka projektova kritéria:

o Jedinecnost cile — projekt neni opakovanou ani rutinni ¢innosti, jeho odli$nost

se miize projevit v prostfedi, lokalité ¢i personalnim slozenim tymu,

e Omezeni zdrojii — realizace projektu je ohraniena konkrétnim Casovym

ramcem, rozpoctem, dostupnymi zdroji ¢i legislativnimi pozadavky,

¢ Nutnost spoluprice projektového tymu — dosazeni cile vyZaduje soucinnost

vice odbornikil z riznych oblasti,

e Komplexnost a sloZitost — projekt se zabyva netrividlnimi problémy, které

vyzaduji systematicky pfistup a koordinaci rtiznych aktivit,

e VySSi mira rizika a nejistoty — projekty se obvykle realizuji v podminkach,
které¢ se v dané podobé dosud nevyskytly, pficemz jsou omezeny cCasem,

financemi 1 zdroji. (Dolezal, 2023)

VySe uvedena projektova kritéria umoziuji jasnéji vymezit pojem projekt a lépe
strukturovat jeho fizeni. Jestlize dana ¢innost odpovidd uvedenym kritériim, je vhodné
k jejimu fizeni vyuZzit metody a nastroje projektového fizeni, jelikoZ jsou pro takové situace

navrzeny a ovéfeny v praxi. (Dolezal, 2023)

Svozilova (2016) definuje projekt jako: ,,obecny sled ¢innosti vedouci ke splnéni
urcitého cile.“ Tento cil je vzdy novy a pfinasi hodnotu, at’ uz ve form¢ produktu, sluzby
nebo jejich kombinace. Wysocki (2018, cit. podle Klimka, 2024) dopliiuje, ze projekt je
soubor unikatnich, slozitych a vzajemné propojenych ukoll, které sméfuji k dosazeni
stanoven¢ho cile v pfedem ureném casovém horizontu a rozpoctu, v souladu

s pfedpokladanymi pozadavky.
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Pinto (2020) popisuje projekt jako komplexni proces s jasné definovanym zacatkem
a koncem, jehoz cilem je splnit pozadavky v ramci danych omezeni (napt. néklady, casovy
harmonogram, kvalita). Ukoncen je bud’ po dosazeni cild, nebo pokud neni nadéle ptinosny.

Pinto (2020) rovnéz uvadi nasledujici charakteristiky projektu:
e Mad jasné definovany zivotni cyklus,
e Slouzi jako nastroj strategického fizeni organizace,
e Podporuje inovace a zlepSovani proces,

e Poskytuje systematicky pfistup k fizeni zmén,

1.3 Faze zZivotniho cyklu projektu

Zivotni cyklus projektu Ize chapat jako sled na sebe navazujicich fazi, jenz definuji strukturu
a posloupnost projektovych aktivit. Kazda faze zahrnuje specifické ¢innosti, jejichz realizace
je nezbytna pro dosazeni planovanych vystupl. Pfechod mezi jednotlivymi fizemi byva
podminén splnénim pfedem definovanych kritérii a Casto je fizen schvalovacim procesem,
ktery =zajisStuje plynuly postup projektu. Dilezitym aspektem je nejen dodrzeni
harmonogramu a materidlnich podminek realizace, ale 1 zajiSténi odpovidajici kvality
vystupi. Zvoleny ptistup k tfizeni projektu pak zadsadné€ ovliviiuje jeho flexibilitu a schopnost

adaptace na ménici se podminky podnikatelského prostredi. (Svozilova, 2016)

Zivotni cyklus projektu a jeho konkrétni fize jsou uréeny fadou faktorii, pfi¢emz
klicovymi aspekty jsou frekvence doruceni vysledkii projektu a zvoleny ptistup k vyvoji.
Kazdy projekt mize mit odliSny pocet fazi v zavislosti na jeho povaze a organizacnich

pozadavcich. Podle PMI (2021) 1ze mezi typické faze projektu zatadit:

*  Hodnoceni proveditelnosti — v této fazi se posuzuje, zda ma podnikatelsky zamér

smysl a jestli organizace disponuje kapacitami pro dosazeni planovanych vysledk.

= Navrh 7eSeni — tato faze zahrnuje podrobné planovani a analyzu, které vedou

k vytvoteni navrhu vysledkl projektu, jenz bude nésledné realizovan.

* Realizace vystupu — dochazi k samotnému vytvoteni projektového vystupu, pfi¢emz

jsou zohlednény a integrovany procesy kontroly kvality.

»  Kontrola a testovani — probihd findlni hodnoceni a ovétovani kvality vysledkl

projektu. To zajisti, Ze jsou pfipraveny k predani uzivatelim nebo zakaznikiim.
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=  Zavedeni do praxe — vysledky projektu se implementuji do redlného provozu,
pfi¢emz se vénuje pozornost ¢innostem nezbytnym pro dlouhodoby piinos a fizeni

zmen v organizaci.

= Ukonceni projektu — po dokonceni projektu jsou projektové informace, dokumenty
a ziskan¢ zkuSenosti archivovany. Tym je rozpustén a smlouvy ¢i zadvazky jsou

definitivné ukonceny. (PMI, 2021)

1.4 Nastroje projektového managementu

Metody projektového managementu piedstavuji klicové prostiredky pro dosazeni
pozadovanych vysledkt projektu, a to skrze strukturovany piistup k planovani, organizaci,
fizeni a kontrole projektovych aktivit. Vzhledem k rozmanitosti projektii a jejich kontexta
existuje Sirokd Skéala metod. Metody jsou pak aplikovany v rdmci jednotlivych oblasti
projektu. Vybér a aplikace vhodnych metod by mély byt pfizpisobeny specifickym

potiebam projektu, zainteresovanym stranam a organizacnimu prostiedi. (PMI, 2021)

1.4.1 Ganttiv diagram

Ganttliv diagram dle Macurové et al. (2018) pfedstavuje graficky nastroj, ktery se vyuziva
pro vizualizaci planovaného 1 skutecného pribehu procesti v Case. Kiivanek (2019) se
shoduje s definici a uvadi, Ze jde o Siroce vyuzivany nastroj pro zobrazeni Casového

harmonogramu projektu, jeho rozsahu a vzajemné navaznosti jednotlivych ¢innosti.

Diagramy ukazuji postupnost ukold spolu s jejich daty zacatku a konce, pfi¢emz
vertikalni osa slouzi k identifikaci jednotlivych tkoli, operaci ¢i pracovist’ a horizontalni
osa znazornuje Casovy usek. Tento diagram je aplikovan pro pldnovéani a kontrolu

riznorodych ¢innosti. (Macurova et al., 2018; Svozilova, 2016)

Mezi piinosy diagramu Kiivanek (2019) fadi: piehledné zobrazeni pfifazeni zdroji
(napf.: osob k jednotlivym projektovym aktivitam), rychla tvorba diagramu, piehledny

a vhodny pro prezentovani casového postupu projektu.

Nicméné, navzdory své popularité, tradicni Ganttovo diagramy vykazuji urcité
nedostatky. Mezi né patii tfeba absence zobrazeni zavislosti mezi jednotlivymi ukoly,
neukazuji dopad zpozdéni jednoho ukolu na celkovy plan. (Svozilova, 2016) Déle podle

Kitivanka (2019) je nevyhodou neposkytovani informaci o ¢asovych rezervach ¢innosti.
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Moderni software v§ak dokaze tyto limity pfekonat, naptiklad zvyraznénim kritickych

cest nebo porovnanim skute¢ného postupu projektu s ptivodnim pldnem. (Svozilova, 2016)

1.4.2 Metoda kritické cesty (CPM)

Pro efektivni planovani a analyzu projektti se vyuziva metoda kritické cesty (angl. Critical
Path Method). Metoda se zamétuje na identifikaci a analyzu kritické cesty. Tato cesta,
definovana jako nejdel$i posloupnost ukolli bez Casovych rezerv, je klic¢ova pro urceni
minimalni doby trvani projektu. Charakteristickym rysem CPM je absence kombinace
odhadt trvani ¢asti projektu, coz ji liSi od jinych metod projektového fizeni. (Svozilova,

2016)

1.4.3 Work Breakdown Structure (WBS)

Metoda Work Breakdown Structure, neboli struktura roz€lenéni préce, je hierarchicka
dekompozice celkového rozsahu prace, kterou ma projektovy tym provést, aby dosahl cili
projektu a vytvoril pozadované vystupy. Pouziva se k rozlozeni rozsahu projektu do mensich
a lépe zvladnutelnych casti. Kazda uroven hierarchie predstavuje véEtsi Groven detailu
vystupu a prace potiebné k jeho vytvoreni. WBS pomahéd organizovat, rozpracovat
a koordinovat praci na projektu, protoze definuje veskerou préci, kterd ma byt provedena

k dosaZeni cili projektu. (PMI, 2021)

Kiivanek (2019) definuje WBS jako strukturovany rozpis praci, ktery je vytvofen na
zaklad¢ analyzy rozsahu a vystupt projektu. Tento nastroj rozdéluje jednotlivé projektové
ulohy do hierarchické struktury stromového charakteru, coz umoziiuje podrobnéjsi pohled
na vSechny ¢innosti, které je tfeba provést. Z tohoto rozpisu je mozné rozhodnout o casové

naroc¢nosti jednotlivych ¢innosti, potfebnych zdrojich a odpovédnosti za jejich provedeni.

1.4.4 RIPRAN

Metoda RIPRAN se vyuziva pro analyzu projektovych rizik a je povaZzovana za jednu
znejlepSich metod analyzy rizik zteoretického 1 praktického hlediska a pochazi
z Ceské republiky. RIPRAN pohlizi na analyzu rizik jako na proces zahrnujici vstupy,
vystupy a aktivity, které transformuji vstupy na vystupy s definovanymi cili. Tato metoda se
zaméfuje na zpracovani analyzy projektovych rizik ptfed jejich implementaci, avsak je

mozné ji vyuzit ve vSech fazich zivotniho cyklu projektu.
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Proces metody RIPRAN je slozen z n€kolika €asti: ptiprava analyzy rizik, identifikace
rizik, kvantifikace rizik, reakce na rizika v podob¢ opatieni a celkové posouzeni rizik.

(Bockova a Lajcin, 2018)

K vyhoddm metody patii: vysoka kvalita analyzy projektovych rizik, snadna
srozumitelnost metodologického procesu, jednoduchost praktického vyuziti, aplikovatelnost

na témét jakykoliv typ projektu a fazi zivotniho cyklu a je zde moznost pouziti i pro tymy

cvwr

RIPRAN pfispiva k efektivnimu fizeni rizik diky svému systematickému a procesnimu
pfistupu. Jeji mezinarodni uznani, napf. nominace na cenu FERMA AWARD 2016,

naznacuje, ze piinasi inovace v oblasti rizikového inzenyrstvi. (Lacko a Doskocil, 2022)
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2  PRINCIPY NAVRHU ROZMISTENI PRACOVISTE

Ugelné rozmisténi pracovité predstavuje jeden ze zakladnich piedpokladt pro zefektivnéni
vyrobnich a nevyrobnich procesu, zajisténi plynulosti ¢innosti a zvySovani produktivity
prace. V této kapitole je nejprve vymezena a teoreticky ukotvena problematika navrhu
rozmisténi pracovisté, na kterou navazuje klasifikace jeho typl.. Pozornost je dale vénovéana
vybéru vhodnych metod pro navrh rozmisténi. Soucésti kapitoly je rovnéz identifikace
problémovych oblasti spojenych s implementaci navrhu a piehled faktort, které ovliviiuji

vyslednou podobu prostorového usporadani pracoviste.

2.1 Rozmisténi pracovisté

Rozmisténi pracoviste je proces fyzického uspotradani vSech vyrobnich faktord (napft. stroje,
zatizeni), které tvoii produk¢ni systém tak, aby mohl vhodn¢ a efektivné plnit strategické

cile organizace. (Pérez-Gosende et al., 2021)

Rozmisténi pracovisté ve smyslu rozvrzeni vyrobniho zavodu se tyka optimalniho
umisténi zafizeni (napft. stroji, zatfizeni) ve vyrobni hale. Cilem je minimalizovat naklady na
manipulaci s materidlem, zkratit dobu vyroby a celkové snizit provozni naklady. Pourvaziri

et al. (2022)

Navrh rozmisténi pracoviSté predstavuje disciplinu zaméfenou na prostorové
uspofadani procesnich zatfizeni a jejich propojeni. Kvalitni ndvrh rozmisténi dosahuje
rovnovahy mezi riznymi pozadavky, jako jsou bezpecnost, ekonomické faktory, ochrana
vefejnosti a zivotniho prosttedi, konstrukéni aspekty, udrzba, provoz, budouci mozZnosti

roz$iteni a specifické procesni potieby. (Moran, 2017)

Rozmisténi pracovisté, také layout pracovisté, je kliCovym prvkem ve fungovani
jakékoliv spolecnosti bez ohledu na jeji zaméteni. Jedna se o uspofadani fyzickych prvkl
v pracovnim prostoru (napf. stroje, zafizeni, pracovni stanice, skladovaci prostory) s cilem
optimalizovat materidlovy a informacni tok, zvySit produktivitu a zajistit bezpecnost

pracovnikd. (Widi Rahayu et al., 2020)
Rozmisténi pracovist¢ zahrnuje rozmisténi a uspofaddni pracovisté, vcetné
infrastruktury, pracovnich prostor, skladovacich prostor a dopravnich cest. (Teplicka et al.,

2021)

V literatufe v ramci problematiky rozmisténi pracovisté¢ se setkame s anglickym

nazvem ,facility layout planning“ (FLP), coz v ptekladu do CeStiny znamena ,,planovani
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usporadani zafizeni* — jedna se o to stejné, vzdy se jednd o to samé. Pérez-Gosende et al.

vvvvvv

strategii podniku.

Rozmisténi pracovisté ma za kol efektivné usporadat, respektive rozmistit vyrobni
faktory (umisténi zatizeni, strojii) v daném prostoru (tieba ve vyrobni hale). (Pérez-Gosende
et al., 2021) Rozmisténi pracovisté je dulezité pro snizeni nakladd, minimalizaci vzdalenosti
piepravy materidlu, a zvySeni efektivity. (Bintang Bagaskara et al., 2020) Nevhodné
rozmisténi mlze zpisobit problémy a ztraty firmé, naptiklad: zvySeni vyrobnich Casii

a snizeni produktivity. (Pérez-Gosende et al., 2021)

Podle Dubovce (2017) je pii navrhu rozmisténi pracovisté nezbytné vychazet
z nékolika zasadnich vychodisek. V prvni fad€ je to soulad mezi obchodni strategii
a pozadavky zakaznikl na produkty, vetné parametrd, jako jsou kvalita produktu, vyrobni
takt, doba zpracovani a néklady. Dale je dulezité zajistit plynuly tok materialu a informaci
v ramci celého podniku, ¢imz se zabezpecCi, aby zékaznici dostali spravny produkt ve
spravny ¢as a v poZzadovaném mnoZstvi. V neposledni fad€ je zpravidla kladen diraz na
vyvazeni a synchronizaci jednotlivych operaci, coz zahrnuje rovnomérné rozvrzeni
pracovniho vytiZzeni v riznych €asovych intervalech (v priibéhu dne, tydne nebo mésice).
To vede k redukci rozpracované vyroby a umoziuje zakaznikiim objedndvat v mensSich

mnozstvich. Standardizace operaci a procest hraje v tomto systému klicovou roli.

Zakladni rozmisténi (layout) firmy z principu efektivniho prostorového usporadani
jednotlivych pracovist’ s cilem minimalizovat plytvani zdroji a zvysit hospodéarnost provozu.
Klicovymi faktory ovlivilujici efektivitu rozmisténi jsou frekvence pifepravy a intenzita
materidlovych toki, které urCuji pirepravované mnozstvi v Case. Dilezitou roli hraje také
vzdalenost, kterou musi materidl absolvovat od vychoziho po konecné misto, smér jeho

pohybu a pocet realizovanych manipula¢nich operaci. (Dubovec, 2017)

Rozmisténi pracovisté (layout) zahrnuje pasivni prvky (materidly, suroviny, natadi,
vyrobky) a aktivni prvky (manipula¢ni a skladovaci systémy). Pro efektivni navrh rozmisténi
pracovisté je nutné analyzovat kliCové aspekty, jako jsou intenzita materidlovych tokd,
akumulace zasob, podil manipulace v ramci celkovych tokl ¢i dopad stavebnich zmén na

vyrobni procesy. (Dubovec, 2017)

Macurova et al. (2018) uvadi, Ze cilem prostorového uspotadani je zajistit kontinualni

tok materidlu, minimalizovat pribéznou dobu vyrobniho procesu a snizit naklady
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na prepravu materialu. Pfi navrhovani je nutné zohlednit faktory, jako je slozitost a objem
vyroby, pouzitd technologie, specializace pracovist, zptisob, jakym se pfemistuje material,
skladovani a vyrobni infrastruktura. Dulezitym krokem je identifikace a analyza
materidlovych tokli mezi jednotlivymi operacemi. Snahou je umistit pracovisté tak, aby
vyrobni proces probihal v jednosmérném toku a aby pracovisté s nejvetsimi toky materialu
byly umistény blizko sebe. Ideélni je, pokud se materidlové toky nekiizi a nevraceji, ¢imz se
zkracuji dopravni cesty a zjednodusuje pohyb materialu. K vizualizaci materidlovych tokt
a odhaleni problémovych mist lze vyuzit rizné techniky, jako jsou napiiklad: postupovy
diagram, ob&hovy diagram, Sachovnicova tabulka, Sankeylv diagram nebo S$pagetovy

diagram.

Cile v oblasti organizace pracovisté lze chapat jako soucést SirS§tho rdmce organizace
vyroby, jehoz ukolem je zajistit plynulé a koordinované propojeni jednotlivych vyrobnich
procest. Diiraz je kladen na maximalni vyuziti vyrobnich kapacit spolu s danou plochou,
vytvofeni vhodnych pracovnich podminek a dosazeni flexibility (lepsi pfizpisobeni
budoucim zméndm ve vyrobnim procesu). Projektovani rozmisténi proto musi zohlednit
faktory, jako je charakter produktu, objem a technologie vyroby, ndvaznost procest, servisni

zdzemi 1 Casové a ndkladové aspekty realizace zmén. (Souckova a Jerz, 2019)

Z praktického hlediska pak efektivni rozmisténi usiluje o zkraceni doby vyroby,
omezeni zbyteénych pohybl pracovnikdl i materidli a snizeni nékladd na manipulaci
s materidlem, které vznikaji pfi pfesunu surovin, polotovarl a hotovych vyrobki v ramci
dané haly. Dale piispiva ke zlepSeni vyuZiti prostoru a sniZeni chybovosti ve vyrobnim
procesu. Rozmisténi by mélo byt koncipovano tak, aby pruzné reagovalo na zmény
v poptavce a vyrobnim sortimentu, ¢imZ se minimalizuje nutnost Castych reorganizaci

layoutu. (Pourvaziri et al., 2022; Teplicka et al., 2021)

Jurova (2016) uvedla, ze vykresova dokumentace (v kontextu rozmisténi pracovisté
vyrobniho procesu) vyjadiuje: ,technologickou ptidorysnou dispozici strojii a zafizeni,
rozmisténi strojii a zafizeni, kde je tfeba brat v iivahu bezpec¢nostni normy, ekologické
pozadavky, materidlové toky, pfistupy pracovnikll apod.“ Zarovenn je nutné zohlednit
technické prostfedky (uréend pro manipulaci s materidlem) a pfihlédnout k rozmérim
jednotlivych vyrobkl, vcetné velikosti kazdé komponenty urcené k vyrobé v daném

provozu. (Jurova, 2016)
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2.2 Druhy rozmisténi pracovisté

Struktura organizace a mira specializace jednotlivych obsluznych mist vyznamné ovliviiuji
logistické fetézce a jejich flexibilitu. Dulezitou roli hraje frekvence vyskytu rozhrani
v fetézci. Zohlediuji se také charakter operaci, pocet pracovnikil (na jednom pracovisti jeden
nebo vice) a periodicita vyrobniho procesu, kterd urcuje miru specializace pracovist.
Specializace pracovist predstavuje klicovy faktor pii jejich rozmisténi a seskupovani,
piicemz zplisob tohoto uspoiddani se odviji od konkrétnich vyrobnich podminek

a pozadavku na efektivitu vyrobniho procesu. (Macurova et al., 2018)

Specializace vyroby, sefazeni vyrobni produkce, naro¢nost produktu a pribéh

vyrobnich procest v ¢ase jednotlivé ovliviiuji druhy rozmisténi pracovist’. (Jurova, 2016)
Macurova et al. (2018) uvadi nasledujici rozmisténi pracovisté:

a) Individualni — tento zplsob rozmisténi se vyuziva v ptipadech, kdy je obtizné
najit spolecné charakteristiky mezi riznymi typy praci ¢i vyrobku. Typicky se
jedna o prostfedi s malym poctem pracovist’ a neopakujicimi se vyrobnimi
procesy. Piikladem jsou: opravarenské dilny, prototypové provozy ¢i pokusné

(experimentalni) laboratofe.

b) Skupinové — pii tomto rozmisténi se seskupuji pracovisté na zaklad¢ jejich
spolecnych parametrt (napt.: dle vykondvané funkce ¢i pouZitych pracovnich
prostiedkil). Zde je moZnost sdileni strojii ¢i zafizeni mezi podobnymi

pracovisti.

2.2.1 Technologické (skupinové, funkéni) rozmisténi pracovisté

Technologické usporadani pracovist’ ve vyrobe je strukturovano podle charakteru vyrobnich
operaci. Tento pfistup spociva v seskupeni zafizeni a specializace pracovnikd na zakladé
podobnosti technologickych operaci, jako je naptiklad soustruzeni a frézovani v obrobné ¢i

kovani v kovarné. (Jurova, 2016; Macurova et al., 2018)

Zakladem tohoto rozmisténi je sdruzovani pracovist' se stejnymi ¢i podobnymi
technologickymi parametry, mezi nimiZ jsou nasledn¢ piesouvany produkty. (Tichy, 2021)
Rozmisténi je pifitom zalozeno na seskupovani produkti nebo komponenti dle kroku

technologického postupu, tvaru ¢i pouzité¢ho zafizeni. (Bintang Bagaskara et al., 2020)

Tento druh organizace je obzvlast¢ vhodny v ptipadech, kdy se pracuje s drahym

vyrobnim zafizenim a Sirokym sortimentem soucasti. (Jurova, 2016) Uplatiiuje se také
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v situacich, kdy vyrobni proces vykazuje nizkou opakovatelnost, protoze specidlni stroje
jsou schopny pokryt kompletni vyrobni proces — napiiklad v kovéarnach, brusicskych
provozech ¢i slévarnach. (Macurova et al., 2018) Mezi hlavni vyhody tohoto uspofadani
patii flexibilita pfi zmén¢é vyrobniho programu, efektivni vyuziti kapacity stroji a snadn¢jsi

udrzba prosttednictvim vice obdobnych zatizeni blizko sebe. (Tichy, 2021)

Na druhou stranu vSak tento pfistup klade vyssi nadroky na koordinaci mezi jednotlivymi

vvvvvv

wewvr

vvvvvv

vyroby, akumulace zdsob a problematicka identifikace pficin chyb. Déale mize dochazet
k nerovhomérnému toku materidlem a nevyvaZzenému vyuziti pracovni sily (Jurova, 2016)

vvvvvv

plédnovani a fizeni vyroby, vyssi objem rozpracované vyroby a delsi priabézné doby.

2.2.2 Predmétné (procesni) rozmisténi pracovisté

Predmétné rozmisténi pracovisteé je charakteristické seskupovanim technologicky odlisnych,
ale vzajemné¢ provazanych pracovist dle prubéhu vyroby konkrétniho produktu nebo
skupiny podobnych produkt. Tento pfistup umoznuje optimalizaci vyrobniho procesu,
protoZe pracovni predméty plynule prochazeji jednotlivymi operacemi. (Macurova et al.,

2018)

Vramci tohoto typu rozmisténi je vyroba rozdélena do menSich jednotek, coz
umoznuje kompletni zpracovani komponent 1 celych vyrobka. Tento druh je typicky pro
svou orientaci na samotny vyrobek. Implementace tohoto uspofadani vyzaduje analyzu
vyrobniho sortimentu a odpovidajici konstrukéni a technologicka opatieni. Po uréeni spektra
vyrabénych dilt,, vybéru vhodného vyrobniho zafizeni a slozeni pracovniho tymu lze
pristoupit k tvorbé vyrobnich bunék, které decentralizuji a zjednodusi fizeni vyroby. (Jurova,

2016)

Jednim zryst tohoto rozmisténi je jeho efektivita v sériové a hromadné vyrobe¢.
Pracovi§té¢ jsou rozmisténa do vyrobnich linek, kde je minimalizovana potieba
meziskladovani a zkracuje se doba piepravy mezi operacemi. Tim dochazi k tispote vyrobni
plochy a snizovani narokli na manipulaci s rozpracovanou vyrobou. Vyhodou je také lepsi

ptehlednost vyrobniho toku a snazsi tfizeni vyroby. (Tichy, 2021)
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Nevyhodou pfedmétného rozmisténi mtize byt nizsi flexibilita pfi zméné vyrobniho
programu. V takovém piipad¢ je nutné ptizpisobit rozmisténi pracovist nebo zménit
vyrobni linku, coz mize vést k nerovhomérnému vyuziti kapacit. Z tohoto diivodu je zasadni

spravné planovani a analyza moznych zmén v poptavce. (Tichy, 2021; Jurova, 2016)

Typickymi piiklady pfedmétného rozmisténi jsou vyrobni linky v automobilovém
pramyslu, kde dochazi k systematickému opracovani kol pro osobni, ndkladni automobily

¢i traktory. (Macurova et al., 2018)

2.2.3 Buiikové rozmisténi pracovisté

Bunkové usporadani vznikd kombinaci vyhod dvou ptedchozich uspofadani na zaklade
potfeby vyrabét vice variant komponentli v malych az stiednich objemech linkovym
zpusobem. Toto uspotfaddani je definovdno jako prostorové rozmisténi technologicky
odlisnych zafizeni, které umoznuje zpracovani technologicky podobnych komponenti.
Kli¢ovym principem je tvorba tzv. vyrobkovych rodin — skupin produkti s obdobnymi
technologickymi pozadavky na zpracovani. Pro spravné sestaveni rodiny je nezbytné provést
diikladnou analyzu technologickych postupti, kusovnikli a vyrobnich plani. V buitkovém
uspofadani jsou stroje a zafizeni rozmistény v souladu s dominantni posloupnosti

technologickych operaci — toku materidlu. (Jurova, 2016)

Toto uspotadani feSi nevyhodu technologického a pfedmétného rozmisténi spojenou
s vyrobou Sirokého a proménlivého sortimentu vyrobki. Princip bunikového pfistupu
spociva v seskupovani vyrobkil s podobnymi charakteristikami, jako je spole¢ny vyrobni
postup, tvar ¢i velikost, nebo vyrobki uréenych pro stejny segment zdkaznikt. Tato strategie
umoziuje implementaci skupinovych technologickych postupii, znamych jako skupinova
technologie. Buniky se doporucuje vytvaret v situacich, kde je vyroba charakteristicka
vysokou mirou opakovatelnosti. Pro optimalni tok materidlu a efektivitu prace se

doporucuje, aby buitkky mély tvar pismene ,,U*.

2.2.4 Kombinované rozmisténi pracovisté

Podle Macurové et al. (2018) spojuje vyhody pfedmétného a technologického pftistupu.
Predmétné pracovisté, kterd se zaméiuje na rutinni ukoly, jsou doplnéna o funkéné
orientované specialisty pro feSeni specifickych ptipadd. Toto uspotfadani se osvédcuje napf.

v situacich, kdy je potifeba fesit jak standardni, tak i nestandardni pozadavky klientt, jako je
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tomu ve financ¢nich institucich (bankach apod.) nebo na postach. K minimalizaci nevyhod

technologického ptistupu mohou ptispét také procesné orientované informacni systémy.

2.3 Metody rozmisténi pracovisté

Féze navrhu spociva v optimalnim prostorovém rozmisténi vyrobnich jednotek, kterymi
mohou byt vyrobni objekty, dilny, stroje nebo technologickéd zafizeni. Hlavnim cilem je
usportadat tyto prvky tak, aby bylo dosazeno efektivniho a plynulého toku materialu. Proces
rozmist'ovani je vSak slozity vzhledem k rozmanitosti a Casto protichiidnosti jednotlivych
kritérii. Z tohoto divodu nelze matematické a grafické metody vzdy pouzit jako definitivni

feSeni, ale spiSe jako podpurny nastroj pro kone¢né rozhodnuti. (Jurova, 2016)

Metody rozmisténi pracovisté maji zajistit koordinaci materidlovych tokil a rozmisténi
vyrobnich jednotek takovym zpiisobem, aby pohyb materiali a vyrobki byl optimalizovan,
zejména s ohledem na minimalizaci ndkladd na manipulaci, polotovart, vyrobk,

manipulaéni jednotky, obali apod. (Macurova et al., 2018)
2.3.1 Analytické metody

Analytické (optimalizacni) metody jsou zaloZzeny na exaktnich algoritmech, vcetné
linearniho a dynamického programovani ¢i kombinatoriky, a umoZiuji dosahnout

optimalniho feSeni dané¢ho problému. (Dubovec, 2017)

A. Sankeytv diagram

Sankeylv diagram poskytuje data o objemu tokl materidli mezi jednotlivymi
pracovisti ¢i objekty, které jsou reprezentovany Sitkou Sipek. Zaroven délka Sipek
znazornuje vzdalenost prepravy. Diagram také upozornuje na potencialni problémy spojené
s kiizenim dopravnich tras, ¢imZ poskytuje cenné podklady pro optimalizaci rozmisténi

pracovist. (Macurova et al., 2018)
B. Postupovy diagram

Postupovy diagram, jak uvadi Macurova et al. (2018), pfedstavuje univerzalni néstroj
pro popis a analyzu vécné, Casové, prostorové, nakladové a odpovédnostni stranky procest.
Znézornuje sled manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci, které jsou
provadény na urcitém vyrobku nebo davce. Cilem je ziskat piehled o naslednosti
a kategoriich jednotlivych slozek procesu, o celkové dobé trvani, o piekonavané vzdalenosti

a o mistech, kterd nejvice prodluzuji pribéznou dobu. To umoziiuje kritickou analyzu



30 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

a naslednou racionalizaci procesu, coZ je zasadni pro optimalizaci rozmisténi pracoviste

a minimalizaci zbyte¢nych pohybi a prostojii.

Forma diagramu se muze liSit v zavislosti na konkrétnich potiebach a cilech analyzy.
Napiiklad, diagram mtize sledovat tok surovin ve vyrobni hale. Tento néstroj umoznuje
detailn€ mapovat sled operaci provadénych délnikem nebo jinymi pracovniky a identifikovat
potencialni uzké mista ¢i zbyte¢né pohyby. Poté, co jsou provedeny zmény lze do diagramu
zaznamenat nové udaje a porovnat je s vychozi situaci. Postupovy diagram lze déle rozsiftit
o informace o odpovédnych osobach, podilu neshod ¢i poruch a ndkladech na ¢innosti. Miize
byt sestavovan pro jeden ¢i vice vyrobkl, sluzby nebo operace vyrobniho i nevyrobniho
charakteru. Pfed jeho vypracovanim je vSak nutné jasné stanovit ti¢el diagramu. (Macurova

etal., 2018)

2.3.2 Simulace

Metoda, kterd se pouziva pro analyzu a optimalizaci systémi a procesi. Umoziuje
modelovat a analyzovat chovani slozitych systémi bez nutnosti zasahovat do redlného
provozu, a také umoziiuje piedvidat dopady zmén a vybrat optimalni variantu rozhodnuti.
Pouziva se pro optimalizaci riznych aspekti, jako je minimalizace nakladii na manipulaci

s materidlem, zvySeni produktivity a zlepSeni bezpec¢nosti. (Kikolski a Ko, 2018)

2.3.3 Systematické planovani layoutu (SLP — Systematic Layout Planning)

Je to strukturovany ptistup k navrhu rozmisténi pracoviste, ktery se zamétuje na optimalizaci
tokli materidlli a informaci s cilem minimalizovat naklady a zvysit produktivitu. (Industrial
Engineering and Manufacturing, 2021) Tato metoda analyzuje propojeni mezi jednotlivymi
oddélenimi, aby se snizila neefektivita ve firmé. (Pérez-Gosende et al., 2021)
Optimalizuje vyuziti prostoru, pracovni postupy, zlepSuje produktivitu, snizuje naklady
na manipulaci a minimalizuje vzdéalenost, kterou persondl nebo material urazi.

(Sihotang a Jawak, 2024; Choirun et al., 2024; Mebrat et al., 2020)
Kroky tvorby dle metody SLP:

1. Stanoveni pozadavkl a sbér dat — ziskani informaci o objemu vyroby,

procesech, ¢asovych parametrt a o produktech.

2. Analyza tokd materiadll — zkouma se pohyb materialli mezi jednotlivymi
pracovisti za ucelem identifikace vhodnych tras a potencialnich uzkych

mist.
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3. Vytvoreni diagramu vztahli mezi ¢innostmi (Activity Relationship Chart —
ARC) — urceni dilezitosti vzdjemnych vztahli mezi ¢innostmi pomoci
klasifikace (napi. A, E, I, O, U, X — znaci slova od absolutné nutné A az po

nezadouci X)

4. Stanoveni prostorovych pozadavkii — definovani potfebné plochy pro

kazdou ¢innost s ohledem na dostupny prostor a provozni omezeni.

5. Navrh dispozi¢nich variant — vytvofeni raznych rozmisténi pracovist’ na

zakladé¢ ptredchozich analyz a prostorovych pozadavkii.

6. Vyhodnoceni a vybér vhodného rozmisténi — porovnani navrhnutych variant
dle kritérii (naklad, efektivni tok materidlu, flexibilita) a vybér

nejvhodnéjsiho feseni. (Industrial Engineering and Manufacturing, 2021)

2.3.4 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram (angl. Spaghetti diagram) je vizualni analyticky néstroj vyuZivany
k mapovani pohybu pracovnikd, materidlu, informaci ¢i zafizeni v ramci pracovniho
prostoru. Tento diagram zndzorfiuje trasy pohybu jako linie (trasy napt. pracovniki), které
se podobaji Spagetam. (Daneshjo et al., 2021; Kubr et al., 2021) Diky vizualizaci je snadnéjsi
odhalit slozitosti pohybil, opakujici se trasy ¢i prekiizeni, a tim ziskat podklady pro

optimalizaci pracoviSté. Mezi omezeni lze zafadit €asovou narocnost pii zpracovani

vvvvvv

2.4 Problematické aspekty navrhu rozmisténi pracovisté
Pti navrhovani rozmisténi pracoviste se v praxi ¢asto objevuji nasledujici problémy:

e Nedostatecnd podobnost teoretickych modell s praxi — teoretické pfistupy
a optimaliza¢ni metody nemusi vzdy odpovidat redlnym podminkam konkrétniho
vyrobniho prostiedi, coz mulze sniZzovat jejich praktickou vyuzitelnost.

(Kikolski a Ko, 2018)

e Nedostatecna informovanost o metodach optimalizace — pracovnici v praxi €asto
nemaji dostatecné znalosti a porozuméni metoddm optimalizace rozmisténi, coz

ztézuje jejich efektivni aplikaci. (Kikolski a Ko, 2018)
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Opomijeni ergonomickych a bezpecnostnich aspekti — navrh rozmisténi casto
nezohlednuje ergonomické zasady, které maji zdsadni vyznam pro pohodu

pracovnikd, jejich vykonnost a celkovou bezpecnost systému. (Ahmadi et al., 2017)

2.5 Faktory ovliviiujici navrh rozmisténi pracovisté

Rozmisténi pracoviste je ovlivitovano Sirokym spektrem faktort, které urcuji jeho efektivitu,

provozni naklady a Groven bezpecnosti. Mezi dulezité faktory patii pfedev§im materidlové

toky, ergonomické pozadavky, bezpecnostni opatieni a flexibilita vyroby.

Materialové toky ptedstavuji jeden z nejvyznamné;jsich faktorti rozmisténi vyrobnich
pracovist’. Jejich efektivniho uspofadéani 1ze dosdhnout sniZenim manipulacnich ¢ast,
omezenim piepravnich vzddlenosti a eliminaci nadbyte¢nych pfesunli surovin ¢i

hotovych vyrobku. (Kikolski a Ko, 2018)

Ergonomické pozadavky hraji zdsadni roli pfi navrhu pracovist, nebot
vhodné rozvrzeni strojii a pracovnich zén pfispiva ke snizeni fyzické zatéze
zaméstnancl a minimalizaci rizika pracovnich urazd. Ergonomické aspekty byvaji v
odborné literatufe Casto spojovany se zvySenou produktivitou a sniZenim Unavy

pracovniki. (Pérez-Gosende et al., 2021)

Bezpecnostni opatieni je nezbytné zohlednit jiz v pocatecnich fazich navrhu layoutu.
Rozmisténi pracovisté¢ by mélo odpovidat bezpecnostnim predpisim a umoziovat
rychly pfistup k nouzovym vychodiim, hasicim pfistrojim a dal§im bezpe¢nostnim
prvkiim. Vhodné prostorové uspotfadani piispiva ke snizeni rizika kolizi mezi

pracovniky a stroji. (Kikolski a Ko, 2018)

Flexibilita vyroby se v sou¢asném prumyslovém prostiedi stdva stale vyznamngj$im
faktorem. Umoziuje snadngj$i adaptaci na zmény v poptavce nebo v rozsahu
vyrobniho programu. Pfizpisobitelnost layoutu je zvlasté dilezita v odvétvich s
Castou variabilitou produkce, kde je nezbytnd pravidelna reorganizace pracovist.

(Pérez-Gosende et al., 2021)

Vyse uvedené faktory je nutné zohlednit pfi navrhu rozmisténi pracovisté s vyuzitim

pokrocilych metod a simulacnich modeli. Ty umoziuji nalézt efektivni uspotfadani

vyrobnich zdrojl pii respektovani ergonomickych, bezpecnostnich i provoznich pozadavkii.

(Pérez-Gosende et al., 2021)
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3 LOGISTIKA A BEZPECNOST

Kapitola se vénuje vzajemnému propojeni logistiky a bezpeénosti. Uvodni &ast predstavuje
pojem logistiky a materidlového toku jako zakladniho prvku pro fizeni vnitropodnikovych
procesti. Nasleduje vymezeni pojmu bezpecnost, pfiCemz diraz je kladen na oblast
bezpecnosti prace a jeji vyznam pro ochranu zdravi zaméstnanct. Dale jsou rozebrana
bezpecnostni opatieni, jejich cile a principy u¢inného fizeni rizik. Zavérecna ¢ast kapitoly
se soustfedi na pojem pracovisté a moznosti zajisténi bezpecného provozu prostiednictvim

vhodného prostorového usporadani.

3.1 Logistika

Macurova et al. (2018) definuje moderni logistiku jako komplexni fizeni tokd v celém
procesu od vzniku pozadavki na produkt (pfipadné na zékladé prognozy poptavky), pies
navrh produktl a procesi, zabezpeceni surovin, planovani a samotnou vyrobu (nebo

poskytovani sluzby), dodavky, péce o produkty od servisu az po jejich ekologickou likvidaci.

Logistika zahrnuje procesy od vyroby a zasobovani az po dopravu, pficemz se snazi
zajistit, aby spravny produkt byl v pozadovaném ¢ase a na spravném mist¢, a to za optimalni
naklady. (Lochmannova, 2022) Stejné tak fika (definuje logistiku) Tichy (2021), Ze logistiku
lze vnimat jako: ,,spravné zboZi (vyrobky a sluzby ve spravné kvalit¢ a ve spravném
mnozstvi) ve spravném c¢ase, na spravném misté s prisluSnymi informacemi. Cilem logistiky

je uspokojit pozadavky trhu pomoci logistickych vykond pti minimalnich nakladech.*

Lukoszova (2020) popisuje logistiku jako komplexni disciplina, kterd propojuje trh
dodavateli s trhem spotiebitelii. Cilem je fizené¢ a efektivni usmériiovani materidlovych
tokti, zahrnujicich fyzicky pohyb surovin, ndhradnich dildi, polotovart, hotovych vyrobka
a zbozi, spolecné s doprovodnymi informacnimi toky. Tento proces zahrnuje planovani,
organizaci a kontrolu, pficemz se klade diraz na efektivni plnéni poZadavkil zédkaznik

a minimalizaci nakladu.

Podle Dupal’a (2018) je logistika z pohledu vyrobniho podniku vnimand jako proces
zahrnujici systematické planovéni, synchronizaci, fizeni, realizaci a kontrolu vnéjSich
a vnitinich toki materidli spolu s pfislusnymi informac¢nimi toky. Hlavnim cilem logistiky
je zajisténi optimalniho pribéhu vyrobniho procesu s diirazem na co nejvyssi flexibilitu,

pfesnost a hospodarnost, pficemz vyslednym efektem je uspokojeni zakaznickych potieb.
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Kubasakova et al. (2017) rozliSuji dva pohledy na logistiku, a to Evropsky a Americky
pohled. Evropsky pohled se zaméfuje tradicni logistické cinnosti, jako je doprava
a skladovani, logisticky management a celkovou optimalizaci procesi spojenych
s uspokojenim potieb zdkaznika. Americky pohled vnima logistiku jako ¢ast logistického
fetézce SCM. V tomto uzsim chapani je kladen diiraz na fizeni informaci o produktech

a sluzbach od jejich vyroby az po konecné splnéni parametrii zadanych zédkaznikem.

3.2 Materialovy tok

Materialovy tok piredstavuje pohyb materidlu od tézby surovin az po dokonceni
findlniho vyrobku, v¢etné jeho zpracovani, prav a vymény v jednotlivych vyrobnich fazich.

(Kubasakova et al., 2017)

Podle Souckové a Jerze (2019) je materidlovy tok ¢ast hmotného toku a predstavuje
organizovany pohyb materidlu v ramci vyrobniho procesu. Tento pohyb neni
technologického rdzu a je charakterizovany: intenzitou (mnozstvi prepravovaného materialu
za urcitou casovou jednotku), frekvenci (pocet pieprav za urcité obdobi), smér a rychlost

pohybu a délku trasy mezi dodavatelem a piijemcem.

3.3 Bezpecnost prace a pracovisté

Bezpe€nost prace se zabyvé odhalenim rizik spojenych s pracovni cinnosti a jejich
minimalizaci na pfijatelnou Uroven. Jelikoz kazda pracovni ¢innost s sebou nese urcity
stupen rizika, nelze zajistit absolutni bezpe¢nost. Za pfijatelnou Groven se povazuje stav,

kdy jsou zbytkova rizika akceptovatelna (pfijatelna). (Dittrichové a Jurova, 2019)

Termin bezpec¢nost Dittrichova a Jurova (2019) oznacuji za stav, pii némz nehrozi
bezprostiedni nebezpe€i ¢i Skoda. V pracovnim prostiedi je bezpe€nost vymezena
prostfednictvim pfedpisit a norem, které stanovuji podminky pro minimalizaci rizik.
Zaméstnavatelé jsou povinni identifikovat, hodnotit a fidit rizika tak, aby jejich Groven
odpovidala stanovenym piedpisim (normam). Zaroveinl je nezbytné, aby zaméstnanci byli
schopni rizika vnimat, vyhybat se nebezpe¢nym situacim a dodrzovat bezpecnostni piedpisy

a pracovni postupy.

Podle Richardse (2022) by bezpecnost na pracovisti neméla byt vnimana pouze jako
otazka vyhnuti se pfimym nakladiim spojenym s nehodami a absenci pracovniki, ale také

jako vyznamny faktor ovlivilujici finan¢ni vykonnost, efektivitu a reputaci organizace.
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Zanedbani bezpecnosti mize vést nejen ke ztratdm produktivity a poSkozeni zafizeni, ale

rovnéz k negativnimu dopadu na moralku zaméstnanct a povést podniku.

Vhodné je mit G¢inné fizeni bezpecCnosti pro prevenci nehod a ochranu zdravi
pracovnikit ve skladech a podobnych budovach. Mezi nejCastéjsi priiny zranéni patii
nespravné zachdzeni s vysokozdviznymi voziky, chyby pii skladovani zbozi, nedostatek
osobnich ochrannych pomiicek a opomenuti spravného pouzivani blokovacich postupi.
Vyznamnymi faktory jsou také nedostatecna protipozarni opatfeni a zdravotni problémy
spojené s opakovanymi pohyby. Rizeni bezpe&nosti na pracovisti zahrnuje nejen dodrzovani
zasad bezpecného chovani a ochrany zdravi, ale i vedeni zaznamu o urazech a nehodéch.
(Richards, 2022) Uginné fizeni bezpeénosti zahrnuje identifikaci rizik, analyzu p¥i¢in
a prijeti odpovidajicich opatieni, pfi¢emz volba metod zavisi na konkrétnich podminkach

daného pracovisté. (Dittrichova a Jurova, 2019)

Cil bezpecnostnich opatfeni v pracovnim prostiedi je prevence rizik, coZ znamena
provadét preventivni opatfeni, kterd maji pfedchazet Graziim v pracovnim prostiedi,
nemocem z povolani a mimofddnym udélostem, a tim snizit pravdépodobnost jejich vzniku
na piijatelnou uroven. (Dittrichova a Jurova, 2019) Bezpec¢nostni opatfeni v ramci
skladovych operaci zahrnuji n€kolik klicovych aspekti. Mezi tyto aspekty patii zejména
zabezpeceni nakladacich dokt a ramp prostfednictvim kamerovych systémi a neohlasenych
kontrol. Dale je dilezité odd¢lit nakladacich prostor od zaméstnaneckych parkovist
a provadéni kontrol pifi vstupu a vystupu. Zvlastni diraz je kladen na ochranu dat
v systémech fizeni skladu, kde se vyuzivaji rizné technologie (hesla, firewally, zalohovani

dat apod.). (Richards, 2022)

Za pracovis§té je povazovan prostor vyhrazeny jednomu nebo vice pracovnikiim
k plnéni pracovnich povinnosti, spole¢né¢ s prostorem potiebnému pro uskladnéni inventaie
a materiali. Muze se jednat jak o uzaviené prostory (haly, dilny, administrativni ¢i skladové

prostory), 1 oteviené prostory (venkovni aredly). (Dittrichova a Jurova, 2019)

Podle Morana (2017) zajiSténi bezpecnosti je klicovou prioritou, ktera by méla byt
zohlednéna jiz v ranych fazich projektu. Nezbytné je vypracovat strategii bezpecnosti
aprevence ztrat, a provést podrobnou analyzu za ucelem identifikace moznych rizik

a nebezpecnych interakci, pfi¢emz vysledky této analyzy by mély ovlivnit navrh rozmisténi.
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Dulezitym ptfedpokladem bezpecnosti je jasné stanoveni odpovédnostni vSech
zuCastnénych subjekti. Zaméstnavatel je odpovédny za vytvoreni a udrzovani politiky
bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, poskytovani ochrannych pomtcek a organizaci
Skoleni. Zaméstnanci maji povinnost spolupracovat se svymi zaméstnavateli — absolvovat
Skoleni, hlasit ptipadné problémy a spravné pouzivat pfidélené vybaveni. Vyrobci nesou
odpovédnost za to, Ze jejich produkty budou bezpeéné a vhodné pro zamyslené pouziti.

(Richards, 2022)

Bezpecnost produktii ve skladovych prostorach piedstavuje jeden ze zékladnich prvka
fizeni skladu. Odpovédnost za integritu skladovanych polozek, at’ uz se jedna o vlastni
produkty nebo zbozi tfetich stran, nese vedouci skladu. K udrzeni bezpecnosti piispiva
spravna udrzba, vyuzivani bezpecnostnich prvkl (klece a skladovaci karusely), vyuZzivani
kamerového systému a ostrazitost persondlu. Nedostatecné zabezpeceni muize vést
ke ztratdm na zasobach, zvySenym pojistnym nakladim a zvysSuje fluktuaci personalu.
Zakladnimi pilifi bezpe€nosti ve skladech jsou spravné zaznamenavani prichodd a odchodii
zboZi, povoleni pro vSechny expedice, piesna kontrola zasob, pravidelné audity a vyuZzivani

vhodného skladovaciho vybaveni. (Richards, 2022)

3.4 Bezpecnost z hlediska rozmisténi pracovisté

Pfi névrhu rozmisténi pracovisté je dileZité zajistit bezpecné a zdravé prostiedi pro
zamé&stnance 1 navstévniky provozu — napi. promyslené rozlozeni skladovacich prostor,
ulicek, tras a zajiSténi, Ze v provoznich oblastech budou jen opravnéné osoby.
Zvlastni pozornost by méla byt vénovana vytvoreni pohybovych tras, které minimalizuji

riziko nehod, napftiklad kolizi s vozidly ¢i uklouznuti. (Richards, 2022)

Podle Morana (2017) je pfi navrhu rozmisténi pracovisté vhodné nékolik
bezpecnostnich principi, které smétuji k minimalizaci rizika uraza, nehod a mimotadnych

udalosti. K t€émto principiim patii:

* Bezpecnostni a nouzova opatfeni — zasadni je zajistit bezpecné unikové cesty
pro ptipad nouze, pfistup k protipozadrnimu vybaveni a dalsim bezpecnostnim
zafizenim. Vhodné je také odd¢€leni nebezpecnych oblasti od ostatnich Casti
pracovist¢ pro omezeni Sifeni nebezpeci. (Moran, 2017) Richards (2022)
dopliiuje, ze pro zajisténi pozarni bezpecnosti je vhodné mit k dispozici

nouzovy plan zahrnujici tinikové cesty, postupy evakuace apod. Rovnéz zajistit



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 37

pracovnikim Skoleni v pouzivani hasici techniky a jiného zachranného

vybaveni.

=  Provozni a udrzbové aspekty — finalni rozmisténi by mélo usnadnovat bezpecny
provoz a udrzbu zafizeni. To zahrnuje dostate¢ny prostor pro pohyb pracovniki
a manipulaci s materidlem, snadny pfistup k zatizenim pro piipadné opravy

¢i kontroly. (Moran, 2017)

= (Odd¢leni provozl a oznaceni zoén — v rozsahlejSich pramyslovych areédlech se
doporucuje rozdéleni na men$i provozni celky (tzv. zony) na zdkladé
podobnosti procesit a charakteristik zpracovavanych materiald. V rdmci
vnittnich prostor by se mélo zabranit fetézové reakcei (také jako domino efekt),

kdy by incident v jedné ¢asti mohl eskalovat do dalsi. (Moran, 2017)

= Dodrzovani zakoni a norem — kazdé rozmisténi pracovisté musi odpovidat
platnym zédkonim a relevantnim piedpisim a normam. Existuji specificka
pravidla a doporuceni pro rozmisténi riiznych typa zafizeni, napt. sklada

hotlavych kapalin nebo tlakovych bomb. (Moran, 2017)

Aplikaci téchto principt 1ze dosahnout vyssi trovné bezpecnosti pro zaméstnance, snizeni
pravdépodobnosti S§kod na majetku a omezeni negativnich dopadlii na zivotni prostiedi.

(Moran, 2017)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V Casti teoretické byla vyuzita Siroka skala odborné literatury, jak tuzemské, tak i zahranicni,
a to s cilem vytvofit uceleny teoreticky ramec pro navrhovany projekt rozmisténi pracoviste.
Zkoumany byly pfistupy riznych autori a metodologie, jejichz relevance byla hodnocena
s ohledem na cil prace. Nasledujici shrnuti a hodnoceni teoretickych vychodisek reflektuje

jejich piinos pro praktickou ¢ast a vymezuje smér, kterym se bude prace ubirat.

V oblasti projektového managementu byly analyzovany pfistupy k fizeni projektt, jak
je definuji naptiklad Dolezal (2023), PMI (2021) nebo Svozilova (2016). Shoduji se
s nazorem Dolezala (2023), ze projektovy management je systematickym pfistupem, ktery
zohlediiuje projekt v jeho celkovém kontextu a klade diraz na metodologické zaméteni.
Tento ptistup povazuji za dilezity pro spésné fizeni komplexniho projektu, jakym je navrh
rozmisténi pracovisté¢ nové haly, nebot’ umoziuje strukturovat problémy a integrovat lidi,
procesy a zdroje. Stejn¢ tak je ocenovan ptistup PMI (2021), z kterého jsem cerpal pti
zivotnim cyklu projektu a metody WBS. Déle je nutné vyzdvihnout pfistup Svozilové
(2016), kterd popisuje spolecné, sjiz zminénymi autory zékladni pojmy projektového

managementu a také metodologii v rdmci projektu.

Z nastroju projektového managementu byly zkoumany zejména Ganttiv diagram,
metoda kritické cesty (anglicky Critical Path Method, CPM), Work Breakdown Structure
(WBS) a RIPRAN. Ganttliv diagram, jak uvadi Macurova et al. (2018), je povaZovan za
univerzalni néstroj pro vizualizaci harmonogramu, coZ jej ¢ini neocenitelnym pro planovani
casového prubéhu projektu. CPM a WBS, jak je definuje PMI (2021), jsou hodnoceny jako
nezbytné pro identifikaci kritickych aktivit a strukturovani ukoll, coZ podpofti efektivni
koordinaci realizace rozmisténi v ramci haly. Nasledné je pozornost vénovana metodé
RIPRAN (Bockova a Lajcin, 2018), ktera je diky své srozumitelnosti a aplikovatelnosti na
rizné typy projektii povazovana za idedlni nastroj pro analyzu rizik projektu a ptipadné
snizeni analyzovanych rizik. Tyto nastroje budou v praktické ¢asti vyuzity k zajiSténi

ptesného planovani, kontroly a minimalizace rizik.

V kapitole vénované navrhu rozmisténi pracovisté byly zkoumany principy a metody
optimalizace layoutu, jak je prezentuji autofi jako Macurova et al. (2018), Jurova (2016),
Pérez-Gosende et al. (2021) a Moran (2017). Shoduji se s Macurovou et al. (2018), Ze cilem
rozmisténi je zajistit plynuly tok materialu a minimalizovat pfepravni vzdalenosti, cozZ je

v souladu s potfebami nové haly spolec¢nosti. Tichy (2021) dale pfispiva cennym pohledem
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na efektivitu vyrobnich linek v pfedmétném uspotfadani, které povazuji za inspirativni pro
maximalizaci produktivity. Moran (2017) se zaméfuje na bezpeCnost a ergonomii, coz
predstavuje dtlezity pohled z hlediska zdravi. Oproti tomu piistup Pourvaziri et al. (2022),
ackoliv zduraziuje ekonomické faktory, je vniman jako ptilis obecny a méné prakticky pro

specifické pozadavky mého projektu.

Z metod rozmisténi pracovisté byla vyhodnocena zejména SLP metoda (Systematic
Layout Planning), postupovy diagram a Spagetovy diagram. Metoda SLP, jak je popsana
dle Industrial Engineering and Manufacturing (2021), je povaZzovana za robustni metodu
diky svému strukturovanému ptistupu k analyze tokd materialu a vztahli mezi ¢innostmi, coz
ji ¢ini idedlni pro navrh nové haly. Postupovy diagram je dle Macurova et al. (2018) za
ucinny nastroj pro detailni mapovani procest a identifikaci uzkych mist, zatimco Spagetovy
diagram (Daneshjo et al., 2021) je cenén pro svou schopnost vizualizovat pohyb a odhalit
neefektivity. Tyto metody budou v praktické ¢asti aplikovany k navrhu rozmisténi pracovisté
s dirazem na minimalizaci vzdéalenosti mezi jednotlivymi ¢astmi vyroby a zbyte¢nych

pohybti.

V oblasti logistiky a bezpec¢nosti byly analyzovany pfistupy autorti jako Tichy (2021),
Richards (2022), Moran (2017) a Dittrichova a Jurova (2019). Shoduji se s Tichym (2021),
ze logistika ma zajistit spravny produkt ve spravny €as na spravném misté za hospodarné
naklady, coz je v souladu s cili t€inného materidlového toku. Moran (2017) a Richards
(2022) jsou ocenovani za diiraz na bezpe€nostni principy, jako jsou tinikové cesty a oddéleni
nebezpecnych zon. Z hlediska bezpecnosti povaZzuji za relevantni pfistup Dittrichové
aJurové (2019), které bezpeCnost vnimaji jako stav bez bezprostiedniho ohroZeni,

a zdlraziuji vyznam fizeni rizik a preventivnich opatieni.

Na zaklad¢é provedené analyzy jsou za klicova teoretickd vychodiska povazovany
systematicky pfistup Dolezala (2023), metodologie PMI (2021), postupy a metody
rozmisténi pracovisté Macurové et al. (2018) a Industrial Engineering and Manufacturing
(2021) a bezpecnostni aspekty Morana (2017). Tyto zavéry budou v praktické ¢asti vyuzity
k vytvofeni navrhu rozmisténi pracovisté nové haly spolecnosti JANEK Invest s.r.o.
Konkrétné budou aplikovany nastroje Work Breakdown Structure (WBS), Ganttiiv diagram,
sitova analyza a RIPRAN pro fizeni projektu. V rdmci navrhu rozmisténi pracovisté vyroby
bude vyuzit postupovy diagram, vybrané prvky SLP metody a Spagetovy diagram. Ziskané
poznatky tvoii zékladni rdmec pro aplikaci metod projektového managementu a navrhu

rozmisténi pracovisté v rdmci praktické ¢asti diplomové prace.
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11.

PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost JANEK Invest s.r.o., vznikla na ptelomu let 2022 a 2023 sloucenim dvou
zavedenych podnikti: Cokoladovna JANEK a Coffeespot s.r.o. s vizi vystavby vlastni
»tovarny na ¢okoladu® — na této vizi se podili také investor se svou firmou. Dulezité je
poznamenat, Ze oba podniky budou nadale vystupovat pod svymi nazvy, jak tomu bylo
doted’ jen pod zastitou JANEK Invest s.r.o. Vzhledem k tomu, Ze vétsi ¢ast spoleCnosti
vlastni manzelé (jednatelé spolecnosti cokolddovny a Coffeespotu) tak by se dalo fict, ze se
jednéd o rodinnou firmu. Sidlo spole¢nosti je prozatim zapsané v Nivnici (u Uherského
Brodu) a poté, jak bude existovat ¢.p. nové haly tak bude piepsano na Hrad¢ovice (obec
kousek od Uh. Brodu, cca 10 km) u vlakového nadrazi, kde se buduje zcela nové hala. Hlavni
motivaci pro spojeni firem bylo vyuziti synergii, zvySeni vyrobnich a skladovacich kapacit
a splnéni spole¢ného cile — vybudovani vlastni haly. Vystavba nového zdvodu umozni
vyrazné navySeni vyrobnich a skladovacich kapacit, modernizaci technologii, zvyseni
standardu na kvalitu, sniZzeni provoznich a energetickych nakladl a spojeni expedice dvou
podnikt. (Smélik M., obchodni zéstupce spole¢nosti Kakaovnik s.r.o. — osobni komunikace

~11.2.2025)

5.1 Spole¢nost Cokoladovna JANEK (KAKAOVNIK s.r.0.)

Spoleénost KAKAOVNIK s.r.o. (neboli Cokoladovna JANEK) byla zalozena roku
2015 a patii mezi vyznamné producenty prémiovych ¢okolddovych produktii. Sidlo firmy je
prozatim v Uherském Brodé (kousek u Uherského Hradist¢) na ulici Vazova 2451. Prvné
zacinali v budové o par desitkach metrii ¢tvereCnich z desitky zaméstnancii, kteti pracovali,
jak fikajic non-stop, na vyrob& té nejlepsi Cokolady. V pribéhu let se hala rozrlistala
pronajimani jednotlivych casti aredlu do tisice metri ¢tvere€nich a ¢ita kolem sedmdesati
zaméstnanct (vCetné brigddniki a externich pracovniki). Pred par lety byla pfistavéna
podnikové prodejna hned vedle soucasné haly v Uherském Brod¢ a zarovei byla oteviena
franSizova prodejna v centru Prahy (na ulici Havelskd) pobliz Vaclavského ndmésti.
Na pocatku bylo cilem tfi majitelti pfinést na trh svoji vlastni cokoladu nejvyssi kvality,
vyrabénou tradi¢nimi postupy se zaméfenim na peclivy vybér surovin z lokalnich zdrojt a je
tomu 1 vlastn€ do dnes. (Cokolédovna JANEK, ©2025a; Smélik M., obchodni zéstupce

spole¢nosti Kakaovnik s.r.0. — osobni komunikace — 11. 2. 2025)

Portfolio firmy zahrnuje Siroky sortiment ¢okolddovych produkti, jako jsou tabulkové

¢okolady, pralinky riznych variant, prosluly Jankiiv nugat, darkova a jiné baleni inspirované
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tématikou sezony, svatkl aj. (napf. Vanoce, Velikonoce, sv. Valentyn, Den Matek a Otci,
konec Skolniho roku atd.) mezi né patii: Velikono¢ni vajicka, Valentynska srdicka apod.
Déle si zékaznik (napt. firma) mtZze nechat pfizptsobit obal ke svym potiebam (vlastni text,
logo) na nékolika produktech. JANEK se vyznacuje ru¢ni vyrobou, podporou lokalnich
farmari, coz je jedna z jejich klicovych hodnot. Spolecnost ziskala béhem svého plisobeni
nékolik ocenéni kvality, napt. Great Taste Award 2020, 2021 a 2022, a dlouhodobé dodava
své produkty na trhy v Ceské i Slovenské republiky. Firma se rovnéz aktivné zapojuje do
potadani riznych akci a workshoptli pro vetejnost (pro domovy dichodci, Skolky, zdkladni
Skoly), jako jsou degustace ¢i kurzy vyroby tabulkové ¢okolady ¢i jinych produktd z jejich
nabidky. Od zacatku dubna letosniho roku spoustéji e-shop pro Slovensko (se slovenskou
doménou). (Cokoladovna JANEK, ©2025a; Smélik M., obchodni zastupce spolecnosti

Kakaovnik s.r.0. — osobni komunikace — 11. 2. 2025)

5.2 Spolec¢nost Coffeespot s.r.o.

Coffeespot je rodinna prazirna kavy z Moravy, ktera se specializuje na praZeni Cerstvé kavy
z celého svéta. ZaloZzena byla vroce 2011 s motivaci o zkvalitnéni trhu kavy o jejich
poctivou kavu. Sidlo spolecnosti se nachézi v Babicich u Uherského Hradist¢ v mensi
budové tvotenou ze skladu, vyroby, kancelafi, expedice a podnikové prodejny. Coffeespot
klade diiraz na vybér dodavatelt kavy, kterym diivéfuje —nejde jim jen o zisk, ale predev§im
o péci o samotné péstitele (n€kolik z nich také sami navstivili). Tuto spolecnost v roce 2023
z &asti odkoupili majitelé Cokoladovny JANEK s cilem spojit tyto dvé firmy pod zastitou
pravé JANEK Invest s.r.o0. (Coffeespot s.r.0., ©2011-2025)

Sortiment Coffeespotu predstavuje Sirokou nabidku kavovych produktl a prodeje kavy,
véetné zrnkové a mleté kavy, espresso smési, kavy na filtr, bio kavy a kavovych kapsli.
Firma nabizi také rizné dopliky k piipravé a piti kavy, jako jsou hrnicky, moka konvicky,
filtry na kavu, firemni darky a podobné, coz ji ¢ini idealni volbou pro milovniky kavy i pro
firemni klientelu. Spolecnost ziskala béhem svého plsobeni nékolik ocenéni za své
inovativni postupy v prazeni kavy, napt. Great Taste Award 2021, misto v Gastromapé
L. Hejlika. Coffeespot pravidelné ptichazi s limitovanymi edicemi a specidlnimi smésmi,

které reflektuji aktualni trendy a preference zékaznikl. (Coffeespot s.r.o., ©2011-2025)
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5.3 Pravni a organizacnich struktura

Nové vznikla spole¢nost JANEK Invest byla registrovana jako spole¢nost s rucenim
omezenym. Vlastnickou strukturu tvoii dva jednatelé a tfi spolecnici. Nova organizacni
struktura byla nastavena s cilem efektivné¢ integrovat provoz ¢okolddovych produktt a kavy
do jednotného vyrobniho procesu (spoleéné se skladovacimi, administrativnimi
a expedi¢nimi prostory). Vedeni spolecnosti je tvofeno skoro podobnym managementem,

ktery zastfeSuje jednotlivé provozy obou pitvodnich firem. To miiZete vidét niZze na Obrazek
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Obrazek 1: Organizaéni struktura Cokoladovny JANEK
(zdroj: viastni zpracovani dle interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.o.;

Cokolddovna JANEK, ©2025b)

Vyse na je zachycena organizadni struktura spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.o.
(Cokoladovna JANEK), kterd stanovuje zékladni vazby a hierarchii mezi jednotlivymi
utvary podniku. V nejvyssi urovni vedeni se nachézeji tii jednatelé, kazdy zodpovédny za
svoji specifickou oblast: feditel spolecnosti, feditelka personalné-financniho oddé€leni
a vedouci useku balirny. Pod trovni jednatelll se dale rozvétvuji jednotliva specializovana

oddé¢leni, jako je vyrobni oddé€leni, oddéleni ndkupu a logistiky apod.

Organizacni strukturu druhého podniku, ktery je soucasti nové vzniklé spolecnosti, je
Coffeespot s.r.o. Tato struktura je navrzena jako liniova s prvky funkéni specializace.
Jednotlivé Grovné fizeni vychazeji z klasické hierarchie, kdy jsou stézejni oblasti — vyroba,

nakup a logistika, obchod, marketing a expedice — piimo podtizeny fediteli spolecnosti.



44 UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

MWeapts e apoiscncati ‘

L

Fediled apatedroet ‘

Redied oicwen)

1 nakupu a ogasi g i
Elediw mizeimni
R 12T il rlm]
Progetiont @ stehoand | f PP

| araler makioh oty

Wanows el

o —p: Kompdetaini oodsien| |

Ywll pabefymd

Obrazek 2: Organizacni struktura Coffeespot s.r.o.

(zdroj: viastni zpracovani dle interni dokumentace spolecnosti Coffeespot s.r.o0.)

Obrazek 2 zachycuje hierarchické uspotadani spolecnosti Coffeespot. V cele stoji
majitelé spole¢nosti (spolumajitel Cokoladovny JANEK a investor JANEK Invest), pod
nimi feditel, ktery pfimo fidi pét kli¢ovych oblasti: ndkup a logistiku, vyrobu, maloobchodni
prodej, expedici a velkoobchod. Kazdd ztéchto oblasti mé déale navazujici provozni

odd¢leni, coz umoziuje G€inné fizeni specializovanych ¢innosti v rdmci celé organizace.

5.4 Strategické cile a plan rozvoje spolecnosti

Strategickym cilem spolecnosti je stat se vedoucim vyrobcem a dodavatelem prémiovych
produkti v oblasti cokoladovych produkti a kavy. K ndpomoci uvedeného cile ma nova
spolecnd hala, kterd rozsiii vyrobni a skladovaci kapacitu, dale také zvétsi prostory pro
kompletaci a baleni objednavek, zvysi se pocet mistnosti pro administrativni praci, ramp na
nakladku a vykladku, parkovaci mista a vytvoii se spolecnd podnikovéa prodejna dvou
podnikl. Spojenim vyrobnich kapacit se otevird moznost vyvoje inovativnich produktii
kombinujicich ¢okolddu a kavu. Efektivni rozmisténi pracovisté v prostordch nové haly
pfimo podporuje strategii spolecnosti tim, ze vyrazné snizuje manipulacni a provozni
naklady. (Smélik M., obchodni zastupce spole¢nosti Kakaovnik s.r.0. — osobni komunikace

—11.2.2025)
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5.5 Ekonomicka situace spolecnosti

Celkova planovana investice do vystavby a technologického vybaveni nové vyrobni haly je
odhadovana kolem sto milionti korun. Po dokonceni haly spolecnost ocekava vyrazné
zvySeni vyrobni a skladovaci kapacity. Realizaci projektu se predpokladaji zna¢né uspory
provoznich nakladi, zejména diky modernéjSim technologiim a optimalizaci vyrobnich
procest — jde zejména o Setrnéjsi technologie v ramci energii, napi.: fotovoltaické panely,
tepelna Cerpadla, rekuperace apod. Na nasledujicim grafu (viz Graf 1) Ize vidét vyvoj trzeb

a vysledek hospodaieni spoleénosti Cokoladovna JANEK v letech 2016-2023.

Graf 1: Vyvoj trzeb a vysledku hospodateni spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.0. v letech 2016
2023 [v tis. K¢]
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Zdroj: viastni zpracovani na zdikladé KAKAOVNIK s.r.o., iicetni zavérky za roky 2016-2023

Na vySe uvedeném grafu (Graf 1) je patrny ristovy trend trzeb za prodej zboZi (znaceno
modrymi sloupci), ktery je zfetelny zv1asté od roku 2020. Nejvetsi mezirocni narist trzeb je
zaznamenan mezi roky 2020 a 2021, kdy trzby dosahly téméf dvojnasobku piedchoziho
obdobi. Prvni rok, kdy podnik zacinal, pomalu se rozbihal a dostaval se do povédomi
spoleCnosti vykazuje jisté ztraty. Podle zjisténé trendové rovnice lze fict, ze vysledek
hospodateni v obdobi 2016—2023 v priméru rostl o pfiblizné 4 miliony K¢ roéné. Oranzova
spojnice znazoriuje vyvoj vysledku hospodateni béZného ucetniho obdobi (Cistého zisku).
Z Graf 1 je ziejmé, Ze Cisty zisk rostl do roku 2021 vyraznéji, poté se vSak stabilizoval ¢i
mirné poklesl, a to navzdory pokracujicimu rastu trzeb. Tento trend je zplsobem riistem
nakladii spojenych s expanzi a investiénimi aktivitami spolecnosti. S ohledem na uvedené

se da fici, ze Graf 1 doklada stabilni a pozitivni ekonomicky vyvoj podniku.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem této kapitoly je provést analyzu soudasného stavu spole¢nosti Cokoladovna JANEK,
a to s diirazem na vyrobni a logistické procesy a prostorové uspotfadani stavajici haly
v Uherském Brod¢. Ackoliv nazev prace zmiiluje jednu spolecnost s dvéma entity —
Cokoladovnu JANEK a Coffeespot — analyza se zamé&mé omezuje pouze na Cokoladovnu
JANEK z dtivodu jejiho primarniho vyznamu pro projekt rozmisténi pracovisté nové haly.
D4 se tici, ze pracovisté vyroby kavy bude vyhrazena jedna mistnost, ktera vystaci pro tyto

ucely, s tim, ze objednavky se budou balit ve spole¢né expedici.

Nésledné bude analyzovano aktudlni dispozi¢ni rozmisténi jednotlivych oddéleni
v ramci haly, struktura oddéleni, funkéni propojeni, vyrobni proces a zdkladni néklady
spojené s jejim provozem. Soucasti analyzy bude podrobny popis vyrobniho procesu, véetné
posloupnosti operaci, pouzitych materiali a strojniho vybaveni, doplnény o postupovy
diagram a spaghetti diagram, které vizualné znazorni tok materidlu a potencidlni
neefektivity. Tato analyza slouzi k identifikaci soucasnych nedostatkli, problémovych
oblasti a neefektivit v procesech, jejichZz zlepSeni ¢i minimalizace bude dosaZena
racionalizaci navrhem rozmisténi pracovisté v planované nové hale. Déale bude zpracovan
pudorys stavajici haly v programu AutoCAD, jenZ detailn¢ zachyti rozmisténi jednotlivych
oddéleni a poskytne zéklad pro srovnani se stavem navrhovanym. Ziskané udaje vytvori
zaklad pro navrh uc¢inného rozmisténi pracovisté, ktery bude rozpracovan v nasledujicich

kapitolach prace, a umozni formulaci konkrétnich doporuceni ke zlepSeni provozu.

6.1 Vyrobni proces

Informace a data uvedena v této kapitole byly ziskdny na zakladé sbéru dat, zejména
prostiednictvim pfimého pozorovani vyroby, odbornych konzultaci s feditelem vyroby,
feditelkou nakupu-logistiky a obchodnim zastupcem Cokoladovny JANEK. Dale byly
vyuzity poznatky ze studia interni dokumentace poskytnuté firmou i zkuSenosti ziskané

béhem odborné praxe ve spole¢nosti.

Popsany vyrobni proces vychazi z redlného rozmisténi provozu a reflektuje skute¢ny
tok materidlu a operaci pii vyrobé Cokolady. Doplitkové byly Cerpany informace také
z vefejné dostupnych zdroju, zejména z oficialnich webovych stranek spolecnosti. Uvedeny
popis je podpoten zpracovanym postupovym diagramem, ktery umoznil pfesné identifikovat

sled ¢innosti, jejich ndvaznosti a prostorovou 1 ¢asovou naro¢nost jednotlivych operaci.
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Spoleé¢nost Cokoladovna JANEK se profiluje jako podnik dbajici na vysokou kvalitu,
podporu lokélnich farmatt, individualni pfistup k zdkaznikovi, rodinnou atmosféru,
vzajemnou spolupraci, respekt a ditvéru. Mezi hlavni principy vyroby patii diiraz na kvalitni
suroviny, které jsou odebirany primarn¢ od lokalnich dodavatelli (ndkup z mistnich lihovart,
sadi 1 od dalSich mensSich vyrobcit). V ptipadé ¢okolady je sortiment surovin zaji§tovan ve

vSech skupenstvich.

Cast produkce je vyrabéna z kakaovych bobu, které jsou nakupovany od evropskych
obchodnich partnert nebo pfimo z plantazi, kde je snahou zajistit dohled nad celym
procesem od péstovani az po finalni produkt. Stejny hodnotovy zaklad je sdilen i druhou
spole¢nosti patficimu stejnému vlastnikovi, jejiz prioritou je kvalita kdvovych zrn, a ktera

rovnéz udrzuje pravidelny kontakt s péstiteli.

Proces vyroby v Cokoladovné za¢ina tiidénim kakaovych bobu, nasleduje jejich
prazeni, odslupkovani, mleti — tvorba samotné ¢okoladové hmoty, temperace, a nakonec
vylévani do forem a dozdobeni. Tato metoda, ozna¢ovana jako ,,bean-to-bar, reprezentuje
kompletni zpracovatelsky cyklus od bobu po ¢okoladovou tabulku (nebo hotovy ¢okoladovy
produkt). Vzhledem k rostouci poptavce v poslednich letech je ¢ast vyroby realizovana
s vyuzitim jiz hotové ¢okoladové hmoty nebo roztaveni cokoladovych pecicek v tanku na
cokoladovou hmotu, a to zejména u sezénnich produktti (napt. figurky, velikono¢ni vajicka
atd.), které vyzaduji velké mnozstvi cokoladové hmoty s vysokou viskozitou, a to aktualné
z kapacitnich dlivodl nelze. V téchto piipadech za¢ina vyrobni proces u tanku s ¢okoladou,
temperaci, nebot’ pfedchozi faze (tfidéni, prazeni, mleti atd.) jsou v dodané hmoté jiz
zajistény. V piipadé Cokoladovych pecicek se zacina vysypani pecicek a dal§imi surovinami
(kokosovy cukr, susené mléko atd.) do tanku o objemu 200 litri a dale pokracuje temperace
a vylévani do forem. U sezonnich produkti je stéZejni ingredience, tedy néapli, zdobeni,
ptichut’, kterou dany produkt tvoii unikatni. Nasledujici kroky celého vyrobniho procesu

,,bean-to-bar*:

1) T¥idéni

Naskladnéné pytle kakaovych bobt, pochéazejici pfimo od farméait, jsou ve vyrobnim
procesu nejprve rozbaleny. Poté nasleduje rucni tiidéni, pti kterém jsou odstranovany

necistoty, prasklé ¢i jinak defektni boby. Vytazené boby a necistoty jsou déle zpracovavany

jako odpad, ¢imz zistavaji pouze nejkvalitnéjsi boby vhodné pro vyrobu prémiové ¢okolady.

rrrrrr

15 minut, 100 kg pak 30 minut. Proces zajistuje jeden az dva pracovnici.
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2) PraZeni

Peclive vyttidéné kakaové boby se prazi ve specidlni prazici peci urcené pro kakaové
boby. Proces prazeni probiha pfi teploté¢ 120 °C (jiné druhy bobu potiebuji zase jiny Cas
a jinou teplotu) po dobu pfiblizné 15 minut. Kapacita jedné varky praziciho zafizeni je

obvykle 5 az 6 kilogrami kakaovych bobu.

3) Odslupkovani

Uprazené kakaové boby jsou nésledné zbaveny slupek a rozmélnény na tzv. kakaové
nibsy (malé ¢okoladové kousky riznych tvarit). Proces odslupkovani je provadén ve stroji
Winnower od spolec¢nosti Selmi, jehoz kapacita ¢ini 5 kg bobii na jednu operaci, pfi¢emz

doba trvani tohoto kroku je ptiblizné 30 minut.

4) Mleti — tvorba ¢okoladové hmoty

Kakaové nibsy jsou nasledné pfeneseny do mlecich zatizeni, kde dochazi k jejich
pfeméné na jemnou ¢okolddovou hmotu. Béhem mleti se diky uvoliiovanému teplu zaroven
extrahuje kakaové maslo. Soucasné s mletim se ptidavaji dalsi ingredience podle receptury
daného druhu ¢okolady, naptiklad kokosovy cukr ¢i suSené mléko. Vyroba disponuje dvéma
typy zafizeni pro tento krok: modernéj$im strojem Micron s ocelovymi kuli¢kami, kde mleti
probihd pfiblizné tfi hodiny, a tradicnim melanZérem vybavenym Zulovymi kameny,

ve kterém muze proces trvat od jednoho do tii dnt.

5) Temperace

Vznikla ¢okolddova hmota je pepravena do temperovaciho zafizeni (temperovaci stroj
Plus EX od spole¢nosti Selmi), kde ziskéva finalni strukturu a lesk. Tento proces trva v fadu
¢tyt hodin a spociva ve stfidani teplot, coz umoznuje sjednoceni krystalické struktury

cokolady, jeji stabilizaci a ziskani typické textury a kiupavosti.
6) Odlévani
Temperovana ¢okolada je nasledné odlévana do forem dle pozadovaného vysledného

produktu. Formy se plni tekouci Cokolddou, pficemz piebyte¢na Cokolada se odstrani

stiranim, aby byla zajiSténa Cistota okrajti formy pied dalSimi kroky vyroby.
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7) Dozdobeni

Bezprosttedné po odlévani je Cokolada ve formach dozdobena rliznymi ingrediencemi,
jako jsou lyofilizované ovoce, ofisky ¢i rozemletd kéva. Poté jsou formy umistény
do lednice, kde Cokolada béhem pftiblizn€¢ 15 minut zatuhne. Ztuhld cokoldda je néasledné
vyjmuta vyklepnutim z forem a umisténa do pfipravenych piepravek, které jsou premistény

bud’ do balirny, nebo do prostor mensi balirny pro pralinky.

8) Baleni

Zavére¢nym krokem vyrobniho procesu je baleni hotovych produktii. Cokol4da se bali
ruéné nebo pomoci balici linky, typicky do plastovych obald (tabulky ¢okolad ¢i pralinky),
papirovych krabicek nebo specialnich dfevénych obal, v zavislosti na typu produktu

a pozadavcich na baleni.

6.1.1 Postupovy diagram

Postupovy diagram (viz Tabulka 1) byl sestaven na zakladé ptedchozi podkapitoly
o vyrobnim procesu a dale vychazi z interni dokumentace spoleénosti KAKAOVNIK s.r.o.,
véetné rozhovorl s feditelem vyroby. Diulezité informace byly cerpany rovnéz

z absolvované odborné praxe.

Pro podrobné¢jsi a vhodnéjsi analyzu jednotlivych krokti vyrobniho procesu, identifikaci
jejich charakteru (operace, pohyb, ¢ekani) a kvantifikaci casové 1 prostorové naro¢nosti byl
vyuZit postupovy diagram (viz Tabulka 1). Ten detailné zachycuje vyrobni proces tabulkové
tokolady ve spolednosti KAKAOVNIK s.r.o., ktera piedstavuje klicovy produkt
v sortimentu podniku. Proces ,,bean-to-bar“ (od bobu po tabulku) byl zvolen zdmérné jako
reprezentativni a komplexni ukdzka vyrobniho toku. Vyroba dalSich cokoladovych vyrobkt
probiha obdobné, pfi¢emz rozdily spocivaji zejména v pouzitych formach, naplnich nebo
dozdobeni. Naptiklad pii vyrobé pralinek se cokoladovd hmota nejprve naléva do formy
z temperovaciho zafizeni, nechd se zchladit v lednici a nasledné se forma po nékolika
minutach vyklepe za ucelem vytvoreni prostoru pro naplii, a poté se pralinka uzavira dalsi

vrstvou ¢okolady.

Zpracovany diagram obsahuje dvacet ¢innosti — od vyskladnéni bobii az po uloZeni
hotovych vyrobktl do skladu. Jednotlivé ¢innosti byly kategorizovany jako operace, pohyb
a ¢ekani. VSechny Casy byly stanoveny na sekundy a vzdalenosti na metry, coZ umoziuje

kvantitativni vyhodnoceni procesu.
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Tabulka 1: Postupovy diagram vyrobniho procesu ,,bean-to-bar*

¢. |Nazev Cinnosti Operace | Pohyb Cekani Cas [s]/davka Vzdalenost [m] Pozn.

1 |Vyskladnéni bobii ze skladu [y 40 -

2 |Dovoz bobu do Vyroby 2 ] 60 11

3 |T¥ideni bobi [ 1200 -

4 [Pfesun k prazicce > 6 1,5

5 |PInéni prazicky ] 60 -

6 [Prazeni bobii ] 900 -

7 |Pfesun na odslupkovani a drceni 9 3

8 |Odslupkovéni a drcent = 1800 -

9 |Pfesun nibsu do vyrobniku (Micron) 5 1,2

10 | Vyroba dokolidové hmoty 10800 - v modemesin Z:;”’ ve
11 [Pfesun ¢okoladové hmoty do Vyroby 1 />':> 40 34

12 |Temperace ﬂ 14400 -

13 [Odlévani do forem ] 7200 -

14 |Pfesun forem do lednice — chlazeni > 300 2,1

15 |Vyjmuti zchlazené formy z lednice Ej 14

16 | Vyklepnuti cokolady z formy Ij 8 —

17 |Ulozeni ¢okolad do prepravky \‘>|:> 45 - talf;:kz/if_:;?r:vska
18 [Ptesun prepravek do balirny |:|/ 18 13

19 |Balen vyrobku Iﬁ\ 300 - cas l;fe‘sgffy‘ picbali
20 [Ptesun do skladu 9 6

Celkem 37214 69,7

Zdroj: vlastni zpracovani dle Macurova et al. (2018), upraveno

Na zaklad€¢ vytvoren¢ho postupového diagramu bylo mozné presné identifikovat
strukturu vyrobniho procesu a jeho casovou i prostorovou naro¢nost. Diagram odhalil
celkem 20 ¢innosti, z nichZ bylo 12 klasifikovano jako operace, 8 jako pohyb a Zadna jako
cekani. Celkovy €asovy rozsah ¢innosti dosahuje pfiblizné 10,3 hodin (37 214 sekund) na

jednu davku vyroby.

Z hlediska Casové néarocnosti dominuje procesim temperace ¢okolddy (4 hodiny),
vyroba ¢okolddové hmoty (3 hodiny) a odlévani do forem (2 hodiny), které dohromady tvoii
vétSinu technologického casu vyroby. Prostorové ndroky vyrobniho procesu dosahuji
souhrnné téméi 70 metrti presund, coz poukazuje na prostorovou rozsitenost jednotlivych
pracovist. Z analyzy je ziejmé, Ze soucasné rozmisténi oddéleni a vybaveni vykazuje

rezervy predev§im ve smyslu presunti mezi zbnami.

Je vSak dulezité zdlraznit, Ze analyzovany vyrobni proces se vztahuje primarné
na vyrobu prémiovych tabulek, u kterych probihé cely proces od zrnka az po hotovy produkt.
U jinych produktl (napi. v dob¢ sezony) je vyuzivana také predem ptipravend ¢okolada ve
formé pecicek, ¢imz se vyrazné zkracuje vyrobni doba i procesni naro¢nost (odpadnou kroky
1-11). Celkovy cas vyroby se tak zkracuje o 4,1 hodiny, coz piedstavuje tsporu zhruba

Ctyficet procentnich bodu oproti kompletnimu ,,Bean-To-Bar* postupu.
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6.2 Dispozi¢ni rozmisténi jednotlivych pracovist’

Tato Gast prace Gerpa z interni dokumentace spoleénosti KAKAOVNIK s.r.o. a rozhovory
s feditelem odd€leni vyroby, feditelkou oddéleni nakupu-logistiky a obchodnim zastupcem
spolecnosti. Déle byly vyuzity zjednodusené ptidorysy haly, které byly vytvoreny vlastnim
zpracovanim na zaklad¢ interni dokumentace spolecnosti a fotografické dokumentace
poskytnuté béhem odborné praxe provozovny. Rozmisténi jednotlivych zon bylo ovéreno
piimym pozorovanim a praktickou zkuSenosti béhem odborné praxe ve firm¢. Na zaklade
odborné praxe ve firmé je také zpracovan text, pod ptidorysem soucasné haly, o pracovistich.
Vystupem je vizualizace stavajiciho dispozi¢niho rozmisténi ve forme vykresu vytvoieného
v softwaru AutoCAD, kterd slouzi jako vychozi podklad pro analyzu soucasného stavu,

identifikaci nedostatktl a aplikaci dalSich metod v navazujicich kapitolach.

V soucasné dobé Cokoldadovna JANEK pisobi v hale v Uherském Brodé na ulici

Vazova 2451. Jedna se o jednopodlazni halu, ktera je rozdélena do nasledujicich péti ¢asti:
e vyroba 1 a2 — celkova plocha: 150 m?,
e velky a maly sklad — celkova plocha: 680 m?,
e Dbalirna— 34 m?,
e expedice — 50 m?,

e kancelafe (2x) a zdzemi zaméstnanct (Satny, WC, kuchynka) — celkovéa plocha:

105 m?.

K uvedenym ¢astem haly nélezi také ptilehlé parkovisté pro zaméstnance a zédkazniky,
pfijezdovd komunikace s navazujicimi rampami a podnikovd prodejna, kterd slouzi
k pfimému prodeji vyrobkl koncovym zédkaznikiim. V pocatecni fazi své €innosti spolecnost
vyuzivala pouze prostory oznacené jako Vyroba 1, Expedice a Kanceléi (viz Obrazek 3).
V souvislosti s ristem firmy vSak doSlo k postupnému rozSifeni provoznich ploch
formou prondjmu dalSich casti haly — konkrétné kancelaii a velkého skladu (viz Obrazek
3 a Obrazek 4), a rovnéZ vyrobniho prostoru oznaceného jako Vyroba 2. Plidorys vetné kot,

rozdéleny téZ na dvé ¢asti, je uveden v Ptiloze P L.
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Obrazek 3: Padorys haly Cokoladovny JANEK v Uherském Brodé — &st prvni

(zdroj: vlastni zpracovani v AutoCAD dle interni dokumentace spolecnosti
KAKAOVNIK s.r.0.)
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Obrazek 4: Piidorys haly Cokoladovny JANEK v Uherském Brodé — ¢ast druh4

(zdroj: viastni zpracovani v AutoCAD dle interni dokumentace spolecnosti
KAKAOVNIK s.r.0.)
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Obrazek 5: Legenda ptidorysu haly Cokoladovny JANEK

(zdroj: viastni zpracovani v AutoCAD dle interni dokumentace spolecnosti
KAKAOVNIK s.r.0.)
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Vyroba 1

Hlavni vyrobni prostor je situovan v horni prostiedni ¢asti haly (skoro hned po vstupu

do haly, viz Obrazek 3). Nachazi se zde:

Temperovaci stroje (Selmi Plus EX) — umisténé po obvodu zdi ve stiedni ¢asti

(aktualné 6 jednotek),

Vyrobni linka — centralné v prostoru vymezeném jako ,Linka.“ Tato linka
slouzi prevazné k vyrobé tabulkovych ¢okoldd a pralinek (vétSinou metodou
¢okoladovych pecicek ¢i jiz koupené ¢okolddové hmoty). SloZzena je z Casti
zatizeni od firmy Selmi: Moulding loader 175 (formovani ¢okolady), One Shot

Tuttuno 4 (davkovani cokolady) a Spider (chladici tunel),
Stroj na obalovani dané suroviny (ofechy, ovoce) cokoladou — Selmi Comfit,

»Air-brush® (Selmi Chocopaint) — vyuzivano pro aplikaci pfirodniho barviva na
formy, coz umoziuje vytvafeni riznorodych barevnych vzorG na povrchu

cokolady jiz béhem procesu vyroby,

Tank na ¢okoladu (Selmi Tank 200) — zafizeni k pribéZznému michéni a taveni

cokolady,

Pénev a ohfev — na roztaveni mensi porce cokoladovych pecicek (na zdobeni),

nebo kavovych zrn ve smetané (jako naplil) apod.,
Lednice (3%),

Pracovni stoly — umistény po bocich temperovacich strojli, ve stfedni ¢asti

vyroby 1 (oznageny jako ,,STUL* a jejich rozméry).

Prostor je z velké ¢asti vymezen Zlutymi bezpecnostnimi ¢arami, které slouzi k zajisténi

bezpecného pohybu zaméstnancii a piepravnich prostredk.

Vyroba 2

Vyroba 2 se nachdzi nad malym skladem tedy v levé horni ¢asti (viz Obrazek 3). Zde

se metodou ,,bean-to-bar* ptipravuje cokoladova hmota pro prémiové vyrobky a také se zde

napft. melou ofechy ¢i plni dozy pro ¢okoladové krémy. Tato vyroba disponuje:

Plnic¢kou (Selmi Filler Vasi) — pro ¢okoladové krémy,
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e Stroji k vyrobé cokolddové hmoty — Micron (modernéjsi zafizeni na tvorbu
c¢okoladové hmoty) a dvéma Melanzéry (konvencni zafizeni) — transformuji

nibsy na ¢okoladovou hmotu, ktera dale putuje do vyroby 1,

e Vibrac¢nim stolem (Selmi Vibra) — k zabranéni tvorbé a odstranéni bublinek

z naplnénych doz ¢i forem,
e QOdslupkovackou (Selmi Winnower) — se zasobnikem na 5 kg,
e Drticka (Selmi Grain) — k rozemleti materialu na mensi kousky (napft. ofechy),
e 2x prazici pec (LineMicra Anna) — na prazeni 5 az 6 kg bobt,

e Lednici (prosklend chladni¢ka) — k wvychlazeni cokoladovych produkti

a skladovani surovin,
e Diezem — k omyvani forem, rukou a potiebnych nastroji k vyrobg,
e Pracovnim stolem.
Balirna

Balirna se nachazi mezi malym skladem a vyrobou 1 (viz Obrazek 3), kde se bali rizné
¢okoladové vyrobky do obalti dle typu vyrobku. K baleni se téz vyuziva balici linka

(v malém sklad¢) pro tabulkovou cokolddu a setu pralinek.
Velky sklad

Nachazi se na Obrazek 4. V této ¢asti haly se skladuje materidl a suroviny do vyroby,
balirny a expedice — skladuji se do paletovych regélii a voln€ na vyznafena mista pro palety.
Jedna se o kakaové boby, susené mléko, kokosovy cukr, obalovy material, krabice, etikety,

ochranny materidl do krabic apod.
Maly sklad

Tento sklad slouzi ke skladovani finalnich vyrobkli a mensich davek surovin do vyroby
(ofechy, lyofilizované ovoce). Situovan je vedle Balirny na Obrazek 3. Soucésti malého
skladu je balici linka a paletovy prostor. Finalni vyrobky se skladuji v policovych regalech
a nasledné jsou tzv. ,pickerem® vyskladnény do expedice pomoci CteCky, ktera nacte

EAN koéd a odskrtne se v objednévce.
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Expedice

Nachazi se mezi kanceléafi a vyrobou 1 (vpravo dole vedle kanceléte, viz Obrazek 3).
Pti vstupnich dvetich (prostor expedi¢ni rampy) se nachazi regaly s produkty a také dvoje

vrata pro nakladani balicku ¢i piepravek piepravci, kuryrovi nebo vlastnim fidi¢tim.
Kancelare a zizemi zaméstnanci

Samostatnd kancelat se nachazi vedle Expedice a kancelafe spolu se zazemi pro

zaméstnance jsou situovany na horni pravé ¢asti (viz Obrazek 3). Tyto kancelare zahrnuji:
o Kancelare pro vedeni a administrativu,
e Zazemi pro zaméstnance — skiinky (Satna), WC, kuchyiika, mistnost pro odpocinek.

Tyto prostory jsou odd€leny od vyrobniho provozu a pfistup k nim je umoznén
samostatnymi dvefmi. Umisténi mimo hlavni vyrobni plochu zajiStuje dostatecnou

hygienickou a provozni separaci.
Kontrola kvality

Kontrola kvality ¢okoladovych produkt probiha pribézné celého vyrobniho procesu
pracovnikem vyroby. Kazdy pracovnik vyroby provadi pii své ¢innosti zékladni vizudlni
kontrolu, kterd je zaméfena zejména na povrchové vady, jako jsou vzduchové bubliny,
zneCisténi, odchylky tvaru nebo jina viditelnd poskozeni. Kone¢na vystupni kontrola je
zajiStovana v oddéleni balirny, kde pracovnik pred samotnym zabalenim kazdého vyrobku
opét provadi vizudlni kontrolu vSech stran vyrobku, se zamétenim na jakékoli nedostatky,

které by mohly ovlivnit vzhled a prodejnost produktu.

Dale dochazi také ke smyslové kontrole cokolddové hmoty a naplni do pralinek (a dalsi
tekuté smési), které podléhaji pravidelné kontrole vedoucim vyroby a povéfenymi
pracovniky. Tato kontrola je zaloZena predevSim na ochutnani vzorku, pticemz pracovnici
sleduji dodrzeni pozadované konzistence, viin¢ a chuti smési. Vzhledem k tomu, ze firma
pracuje s detailn¢€ vyvinutymi a dlouhodobé ovétenymi recepturami, ma tato forma kontroly

spiSe zabezpecovaci charakter a slouzi jako doplitkovy néstroj pro ujisténi o stalosti kvality.
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6.3 Analyza materialového toku

Analyza materidlového toku byla zpracovana na zaklad¢ informaci, které byly ziskany
metodami kvalitativniho a kvantitativniho sbéru dat. Dulezitym zdrojem byly interni
dokumentace a poznatky z odborné praxe ve spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.o., pfedeviim
evidence preprav materidlu mezi jednotlivymi pracovisti, pudorys haly a nekonstruované
rozhovory s feditelem vyroby, feditelkou nakupu a logistiky a obchodnim zastupcem. Déle
byla vyuzita pfima pozorovani provozu a vlastni méteni vzdalenosti v pidorysném vykresu

haly.

Podle téchto tidaji byly zpracovany grafické a tabulkové vystupy: Sankeytv diagram
znazoriyjici intenzitu hmotnostnich tokl, From-To tabulka a vztahova matice vychazejici
z metody SLP (Systematic Layout Planning, aplikace jejich ¢asti), ARC diagram, prostorova
matice vzdalenosti a vzdalenosti vrdmci vyroby. Tyto vystupy spole¢né umoziuji
identifikovat izka mista, nadbyte¢né pfesuny a potencial pro zefektivnéni materialového

toku ve fazi navrhu nového rozmisténi.

6.3.1 Sankeyiiv diagram

Sankeyltv diagram predstavuje graficky nastroj slouzici k vizualizaci toki mezi prvky
systému (resp. mezi jednotlivymi provozy). Siika $ipek odpovida intenzitd materidlového
toku, a diagram tak umoziiuje rychle identifikovat, z jakého pracovisté kam smétuje material

a v jakém objemu.

V této praci slouzi diagram k ptehlednému znazornéni hlavnich tokovych linii mezi
jednotlivymi &astmi haly spoleénosti Cokoladovna JANEK. Pro zajisténi srozumitelnosti je
diagram schematicky — neni umistén do ptidorysu, ani zndzornén vzdéalenostmi, protoZe by
vzhledem k poctu propojeni dochazelo ke ztraté prehlednosti. Kviili tomu, Ze nezohlediuje
prostorové vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti jsou, proto tyto informace doplnény
formou samostatnych tabulek (viz Tabulka 4 a Tabulka 5), kterd je zafazena dale v této

podkapitole.

Pro ptesné Ciselné vyjadieni tokd mezi pracovisti slouzi From-To tabulka (Tabulka 2).
Ta byla sestavena na zakladé interni dokumentace spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.o.

a rozhovora s feditelem vyroby spolecné s feditelkou ndkupu a logistiky.
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Vyroba 2
204 knden - Maly shklad
65 kgfoen
Valky skind
1.215 kn/den E_lp-udlun
1,083 Egielen
Virroba 1 Balirna
1,074 kgliden 1,083 kg'den

Obrazek 6: Sankeyiiv diagram materialovych tokii ve spole¢nosti Cokoladovna JANEK

(zdroj: viastni zpracovani dle interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.0.)

Na zaklad¢ vytvoreného Sankeyova diagramu je patrné, ze nejveétsi objemy materialu
putuji mezi Vyroboul aBalirnou (1030 kg/den), dale mezi Velkym skladem
a Vyrobou 1 (933 kg/den) a mezi Balirnou a Malym skladem (721 kg/den). Vyznamny je
rovnéz tok z Malého skladu do Expedice, ktery ma stejnou intenzitu (721 kg/den). Uvedené
toky jsou oznaceny jako velmi silné a poukazuji na uzkou navaznost mezi zminénymi

pracovisti.

Naproti tomu méné vyznamny je tok z Velkého skladu do Malého skladu, ktery
vykazuje hodnotu jen 15 kg/den (viz Tabulka 2) — to odpovidd dodavkdm obalového
materidlu. Tok mezi Vyrobou 2 a Balirnou (17 kg/den — Tabulka 2) poukazuje na skutecnost,
7e vyroba zde probihd v menSim rozsahu — produkty (napt. ¢okolddové krémy) sméiuji po
zpracovani pfimo k baleni a oznaceni etiketami. Zminéné toky jsou minimdlni, a tedy
z pohledu dispozicniho feSeni neni nutné tato pracovist€¢ bezprostiedne piiblizovat.
Z Obrazek 6 rovnéz vyplyva, ze Vyroba 2 plni funkci podptirného pracovisté, odkud je
material pfesouvan piedevsim do Vyroby 1 (119 kg/den — kakaovéa hmota z bobt — Tabulka
2).

Celkové diagram ukazuje, ze hlavni osa materidlového toku ve stavajici hale probiha
ve sméru: Velky sklad — Vyroba 1 — Balirna — Maly sklad / Expedice. Tato hlavni linie
by méla byt zohlednéna pti navrhu nové dispozice haly s cilem minimalizovat vzdalenosti

a zajistit pfimé propojeni jednotlivych oddéleni.
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6.3.2 Vztahy, toky a prostorové usporadani

V této podkapitole jsou analyzovany toky a vztahy mezi jednotlivymi pracovisti s vyuzitim
vybranych prvkiti metody SLP. Konkrétné jsou zde aplikovany nastroje jako From-To
tabulka, ARC diagram a jeho grafické zndzornéni, stejn¢ jako souhrnny ptehled celkového
toku materialu. Analyza vychazi z informaci ziskanych v ramci odborné praxe, interni
dokumentace spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.0., a také z pozorovani provozu a nefizenych

rozhovort s pracovniky (feditel oddéleni vyroby a obchodni zastupce spolecnosti).

Tabulka 2: From-To tabulka materidlovych tokii mezi pracovisti [v kg/den]

Pracovisté 1. Vyroba 1 (iea\;yizb;af) 3.Balima | 4 Expedice | 5. Malysklad | 6. Velkyskiad | - I;;";Zire"s;:zzml
1. Vyroba 1 X - 1030 - - - -
2. Vyroba 2 (bean-to-bar) 119 X 17 - - - -
3. Balirna - - X 309 721 - -
4. Expedice - - - X - - -
5. Maly sklad 22 22 - 721 X - -
6. Velky sklad 933 178 36 53 15 X -
7. Kancelate a zazemi pro B B B B B B X
zaméstnance

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.o.

Pro kvantitativni vyjadieni intenzity materidlovych tokli mezi jednotlivymi pracovisti
byla sestavena From-To tabulka (Tabulka 2). Ta zachycuje sméry a objem piepravy
materidlu mezi oddélenimi v jednotkach kilogramt za den. Nasledné byly tyto hodnoty
secteny za kazdou dvojici pracovist’ a pfevedeny do hodnotici matice (viz Tabulka 3), ktera
umoziuje vytvoreni relaci mezi jednotlivymi pracovisti. Tyto relace byly nasledné
znazornény pomoci ARC diagramu (Obrazek 7), ktery ukazuje dualezitost prostorovych

navaznosti jednotlivych oddéleni.

Tabulka 3: Celkovy objem pifepravy mezi pracovisti (vlevo) a hodnotici $kéla (vpravo)

Odkud/kam Celkovy tok Hodnoceni
1-2 119 O (E)
1-3 1030 A
1—4 0 U
1—-5 22 o
1—-6 933 A
1-7 0 U
23 17 [¢] Interval kg/den Hodnoceni vyznam
—.
;H: 202 g 773-1030 kg A absolutné nezbytné
2-6 178 o 515-772 kg E zvIaste diilezité
- & = 258 514 kg ! dilesité
3-5 721 E 1-257 kg 0 obvykla blizkost postatuje
i:j 306 8 0kg U nepodstatné
455 721 E
4—6 53 [¢]
4—-7 0 U
56 15 [¢]
57 0 u
6—7 0 U

Zdroj: viastni zpracovani dle Industrial Engineering and Manufacturing (2021)
na zaklade interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.o.
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Vztahy mezi pracovisti byly stanoveny na zékladé kvantifikace tokt (kg/den), avSak

s prihlédnutim k jejich redlné¢ dllezitosti v procesu. Naptiklad vztah mezi
Vyrobou 2 a Vyrobou 1 byl i pfes nizs§i objem ptfepravy hodnocen jako silngjsi, nebot’

doprava a nasledné vyuziti kakaové hmoty Vyrobou 1 je dilezitym krokem v navaznosti

vvvvvv

=  Vyrobou 1 a Vyrobou 2,

» Vyrobou 1 a Balirnou,

»  Velkym skladem a Vyrobou 1,
* Malym skladem a Balirnou,

* Malym skladem a Expedici.

To potvrzuje potiebu jejich prostorového seskupeni v nové hale. Naopak naptiklad
vztah mezi Velkym skladem a Malym skladem vykazuje pouze slaby tok a neni z hlediska

rozmisténi kriticky.

Pravavifii 1: Viroba |

Fracevidnd 2: Viraks 2 {baan-na-bar)

Fracevbind 1 Rakirms

Praceifs 4 d; Frpeddics

Pracevifnd 8: Nladd dolsd

Fraseviind §: Vel skiad

Praceviink %: Kancedafs 3 o pre senbniners

Obrazek 7: ARC diagram vzajemnych vztahli mezi ¢innostmi

(zdroj: vlastni zpracovani dle Industrial Engineering and Manufacturing, 2021)

ARC diagram ukazuje, Ze nejvyznamnéjsi prostorové vztahy by mély byt zachovany
nebo zkraceny — pfedev§sim mezi Vyrobou 1 a Balirnou, Vyrobou 1 a Vyrobou 2 a Malym
skladem a Expedici. Tyto poznatky potvrzuji dileZitost jejich prostorového seskupeni v nové
hale. Podle diagramu vzijemnych vztahli mezi ¢innostmi (ARC diagram) bylo nasledné
vytvofeno grafické znazornéni vztahit mezi oddé€lenimi — pomoci vizudlnich spojnic
(ty vykazuji dalezitost vzajemné prostorové blizkosti mezi oddélenimi). Pocet linek mezi

odd€lenimi odpovida intenzité vztahl, piicemz byly vyuzity standardni znacky hodnotici
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Skaly: ¢tyfi linky pro ,,A%, tfi linky pro ,,E*, dvé linky pro ,,I*, jedna linka pro ,,O* a zddna
linka pro ,,U.*

Obrazek 8: Grafické znazorneni vztahit mezi pracovisti

(zdroj: vlastni zpracovani dle Industrial Engineering and Manufacturing, 2021)

Tento vystup slouZzi jako vizualizace prostorovych vazeb mezi jednotlivymi oddélenimi
na zéklad¢ intenzity vzijemné piepravy materidlu. UmoZiuje snadnéji identifikovat
potencidlné problematické nebo naopak vazby, které by mély byt prostorové zohlednény pii

navrhu nového rozmisténi pracovist'.

6.3.3 Analyza prepravnich vzdalenosti

V této podkapitole byly zpracovany dvé dopliujici tabulky, které poskytuji detailni ptehled
o vzdalenostech mezi oddélenimi a pohybu materidlu v rdmci vyrobniho procesu. Data pro
jejich tvorbu vychazeji zinterni dokumentace spolecnosti (zejména pudorysu haly),
z poznatkl odborné praxe, z rozhovort s pracovniky. Uvedené informace byly dale ovéreny
realnym pohybem pracovnikil a materidlu. Prvni tabulka (Tabulka 4: Pfepravni vzdalenosti
mezi jednotlivymi oddélenimi [m]) zachycuje vzdalenosti mezi hlavnimi oddélenimi haly.
Vzdalenosti byly méfeny od stiedu jednoho pracoviste ke stitedu druhého, ptes manipulacni

trasy.
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Tabulka 4: Pfepravni vzdalenosti mezi jednotlivymi oddélenimi [m]

Odkud / Kam Vyroba 1 Vyroba 2 Balirna Expedice Maly sklad | Velky sklad
Vyroba 1 X 32 11 6 13 25
Vyroba 2 32 X 25 38 20 13

Balirna 11 25 X 14 6 14
Expedice 6 38 14 X 23 33
Maly sklad 13 20 6 23 X 10
Velky sklad 25 13 14 33 10 X

Zdroj: viastni zpracovani na zdkladé interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.o.

Z tabulky 4 vyplyva, ze néktera pracovisté se nachazi ve znacné vzdalenosti od sebe,
coz muze negativné ovlivnit plynulosti vyroby a manipulaci. Napiiklad vzdalenost mezi
Vyrobou 2 a Expedici ¢ini 38 metril, coz pii astém presunu muze vést k Casovym ztratdm
a zvySené fyzické narocnosti. Rovnéz spojeni mezi Vyrobou 1 a Vyrobou 2 je pomérné
dlouhé, ptestoze mezi témito dvéma useky existuji pravidelné toky materidlu (napf.
cokoladova hmota). Naopak pozitivnim ptikladem je napt. kratka vzdalenost mezi Balirnou

a Velkym skladem (14 m), odkud do baliciho oddéleni putuje obalovy material.

Druha Tabulka 5: Ptfehled ptfeprav materidlu v rdmci vyrobniho procesu zachycuje
konkrétni operace a presuny surovin a produktl v ramci vyrobniho procesu. Obsahuje nejen
smér toku a typ materialu, ale 1 jeho mnoZstvi a odhadnutou vzdélenost. V ptipadé€ zatizeni,
které¢ jsou ve vyrobé rozmistény vicekrat (napf. temperovaci zafizeni, lednice), byly

vzdalenosti ur¢eny jako primér vSech vzdalenosti k zafizenim.

Tabulka 5: Pfehled pfeprav materialu v ramci vyrobniho procesu

Zdroj: viastni zpracovani na zdkladé interni dokumentace spolecnosti KAKAOVNIK s.r.o.

Odkud Kam Typ materiilu Tok Vzdilenost [m]
, o Vyroba 2 - .
Vyroba 2 - stil drticka Ofechy 22 kg/den 2
Vyroba 2 -
Vyroba 2 - sttil trouby na Kakaové boby 80 kg/den 1,8
prazeni
Vyroba 2 -
. o Oprazené kakaové
trouljy r}a Vyroba 2 - stil boby k vychladnuti 80 ke/den 1.8
prazeni
Vyroba 2 - stl | d‘:ﬁfi’;ﬁé‘ka Kakaové boby 80 kg/den 2,7
Vyroba 2 - Vyroba 2 - .
Kak: k 2,2
odslupkovadka Micron akaové nibsy 80 kg/den s
Vyrc?ba 2- Vyrotja ! —'tank Cokoladova hmota 95 kg/den 36
Micron na ¢okoladu
, Vyroba 1 -
Vyroba 1 - tank , . . . o, -
na dokoladu tempve,rOV'fwl Cokoladova hmota 20 kg/davka 6,7 (pramér)
zatizeni
Vyroba 1 - .
, , Vyroba 1 - * P . 5 amé
temptlrrovz?m forma/lednice Cokoladova hmota 20 kg/davka 2,1 (pramér)
zafizeni
Vyroba 1 - Vyroba 1 - > . . . -
lednice/stil prepravka Cokoladovy produkt 20 kg/davka 5,7 (pramér)
Vyroba 1 - .
E/ro 2 Balirna Cokoladovy produkt 20 kg/davka 13
piepravka
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Tabulka odhaluje hlavni sméry pohybu surovin a cokoladovych produktl uvnitt
vyrobnich pracovist. Napfiklad tok cokolddové hmoty z Vyroby 2 do tanku
ve Vyrobé 1 (36 m) predstavuje vyznamnou zatézujici trasu, kterou bude nutno vyfesit.
Naopak vnitini pfesuny ve Vyrob¢ 2 (napf. stil — drticka, trouby, Micron) vykazuji velmi
nizké vzdalenosti (do 2,7 m), coz potvrzuje jejich vhodné seskupeni. Data z tabulky slouzi

jako zakladni vstup pro navrh rozmisténi vyrobniho vybaveni v nové hale.

6.3.4 Spagetovy diagram

V ramci analyzy soucasného stavu a rozSifeni dvou ptedchozich metod byl zpracovan
Spagetovy diagram (viz Obrazek 9), ktery zachycuje skuteény pohyb pracovniki a materialu
mezi jednotlivymi pracovisti ve stavajici hale. Byl sestaven na zéklad¢ sledovani pracovnich

¢innosti riznych pracovnikll a pohybu materialu napfic¢ pracovisti.

Dle zobrazenych tras je patrné, ze dochazi ke zbyte¢né dlouhému a komplikovanému
pohybu materidlu mezi Vyrobou 2 a Vyrobou 1, kdy se cokolddovd hmota
veVyrob¢ 2 ptevazi do Vyroby 1 (nejvice koncentraci — vpravo uprostied haly), kde se tato
hmota dale zpracovava. Tato trasa je prostorové naro¢na a casove neefektivni, byt’ je vyrobni

oddéleni 2 (nahofe vlevo na Obrazek 9) situovano samostatné kviili vyssi hluénosti procesu.

Dals§im kritickym bodem je trasa, kterou denné¢ absolvuje pracovnik (tzv. ,,picker®)
z Expedice do Malého skladu pti vychystavani objednavek. Tato vzdalenost je nadmérna
a Casove¢ ztratova, coz snizuje plynulost expedice a prodluzuje piipravu objednavek.
Pfesuny mezi témito oddélenimi jsou Casté a jejich umisténi v rdmci soucasného layoutu

neodpovida pozadavkim na efektivitu logistického toku.

Dale 1ze vidét, ze se vétSina pohybu koncentruje mezi pracovnimi stoly, zafizenimi
Plus EX a lednici, pficemz se casto kiizi pohyby vice osob v malém prostoru.

Tato koncentrace pohybu muze vést k provoznimu zahlceni ¢i zdrzeni.

Z téchto poznatkt vyplyva, ze budouci rozmisténi pracovist v ramci nové haly by mélo
usilovat o zkraceni tras, minimalizaci nadbyte¢nych pfechodi a logické seskupeni funkéné
souvisejicich pracovist’, zejména téch s vysokou frekvenci pohybu. Z divodu piehlednosti
nejsou v diagramu zakresleny trasy vSech pracovnikil, ale pouze reprezentativni vzorky
(pracovnici Vyroby 2 — Cervena a Cerna; pracovnici Vyroby 1 — ¢erna a modrd). Vzhledem

k opakujicim se trasam a obdobnému rozmisténi zafizeni se jednotlivé trasy pracovnikil
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vyrazné nelisi, a jejich zjednodusené zobrazeni proto poskytuje dostate¢né reprezentativni

ptehled o skute¢ném provoznim stavu.
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Obrazek 9: Spagetovy diagram pohybu pracovniktl a materialu

(zdroj: vlastni zpracovani)
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7 VARIANTY ROZMISTENI PRACOVISTE

Diivodem zmény stavajiciho rozmisténi pracovisté a piechodu do nové haly je predevsim
nevyhovujici technicky a kapacitni stav soucasnych prostor, které jiz nespliuji pozadavky
pro vyrobu c¢okolddovych produktii a pralinek. Vzhledem k pldnovanému navySeni
produkce, zvySujicim se narokiim na standard kvality, ale také v souvislosti s implementaci
modernich technologii (zejména v oblasti ekologie, energetické uspornosti a efektivniho
vyuziti skladovych prostor) a novych strojnich zatizeni, predstavuje pfechod do nové haly

strategicky a racionalni krok v dal§im rozvoji spole¢nosti.

Varianty rozmisténi pracovisté (vyroby) vychazeji z dostupného piidorysu nové haly
(rozméry, oddéleni) spolecnosti JANEK Invest s.r.o. Soucasné byly pii navrhu zohlednény

pozadavky spolecnosti, mezi které patfi:
e Potieba zajisténi plynulého toku materiadlu bez zbytecnych piesunt,

e Zkraceni manipulacnich vzdélenosti mezi jednotlivymi technologickymi

operacemi,
e Rezerva pro budouci instalaci druhé vyrobni linky,

e NavySeni kapacit vybranych zafizeni (temperovaci zatfizeni, pracovni stoly,

regaly, a chladici zatizeni
e Umisténi paletového regélu (k ptipravé vyroby) v blizkosti vstupu do skladu.

Nova hala soucasné umozni u¢inngjs$i fungovani vyrobnich a skladovych procesi,
vcetné slouceni expedice dvou samostatné fungujicich firem, coz pfispéje k celkovému
zefektivnéni toku materialu 1 zbozi. Diiraz je také kladen na sniZeni provoznich nékladi diky
nizkondkladové konstrukei nové budovy (vyuziti tepelného Cerpadla, rekuperace, solarnich
panell apod.). Nové prostory rovnéZ piinesou moznost navysit pocet pracovnich mist a Iépe

uspotadat jednotliva pracovisté podle soucasnych a budoucich potieb spole¢nosti.

7.1 Poznatky z analyzy soucasného stavu

Analyza soucasného stavu odhalila nékolik problémovych oblasti v dosavadni hale
Cokoladovny JANEK, které negativné ovliviiuji plynulost vyrobniho procesu a tvoii

podstatny zdklad pro varianty rozmisténi v nové hale. Mezi hlavni zjiSténi patfi:

e Narusena ndvaznost vyrobnich krokli — naro¢na (¢asove, vzdalenostn€) manipulace

cokolddové hmoty mezi Vyrobou 2 a Vyrobou 1,
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e ZvySené zatizeni manipulacnich tras — zejména mezi Vyrobou 1 ptes Balirnu
do Malého skladu dochazi pifi vysSich objemech produkce k zahlceni prostoru

a zpomaleni toku,

e Nedostatecné soustfedéné vyrobni Cinnosti a omezeny manipula¢ni prostor — néktera
zafizeni jsou umisténa priliS daleko od sebe, ptfipadné je jejich pocet niz$i, nez

by odpovidalo pozadavkim na plynulost a kapacitu vyroby,

e Neptiznivé dlouhd manipulacni trasa pii expedici objednavek — konkrétné mezi
Malym skladem a Expedici, kde dochazi ke zbyte¢nym casovym ztratdm a zvySené

fyzické naroc¢nosti presunu zbozi,

e Omezené prostorové moznosti vyroby — aktualni rozmisténi pracovisté¢ neumoznuje
instalaci vétsitho mnozstvi zafizeni (napf. temperovacich strojl, pracovnich stoll)

a tim omezuje kapacitni rozvoj,

Tyto problémy omezuji schopnost spole¢nosti pruzné€ reagovat na rostouci poptavku,
udrzet provozni vykonnost a implementovat vice zafizeni. Z vyse uvedenych divodi byly
navrzeny tfi varianty rozmisténi vyroby nové haly. Cilem téchto variant rozmisténi
pracovisté je pfedev§im zkraceni manipulacnich vzdélenosti, eliminace zbytecného pohybu
pracovnikd, zachovani logické (technologické) ndvaznosti vyrobniho procesu, respektovani
akustickych pozadavki (napf. samostatné umisténi hluénéjs$i ¢asti vyroby — Vyroby 2)
a zajiSténi plynulého toku materialu a produktii bez nezadouciho kfizeni manipulacnich tras.

Soucasn¢ se navrhy snazi zlepSit integraci procesli — zejména centralizaci klicovych

vyrobnich zafizeni (temperovaci stroje, lednice, pracovni stoly).

7.2 Varianta ¢. 1

Tato varianta (viz Obrazek 10) se zaméfuje na podélné rozmisténi jednotlivych pracovist
a vyrobnich stold podél stén haly, ¢imz vytvaii vyrobni prostor s pfimymi liniemi toku.
Pracovnici maji k dispozici oddélené zony dle typu vyroby, pficemZ temperovaci zafizeni,
stoly 1 lednice jsou soustiedény po obvodu. Vzniké tak vyrobni prostor s pfimymi liniemi
toku a otevienym stfedem, ktery mize byt vyuzit pro obsluzné nebo manipulacni ¢innosti.
Dispozice reflektuje snahu o piehledné ¢lenéni vyroby, vyssi orientaci a potencialné lepsi
kontrolu jednotlivych usekl. Toto feSeni je konzervativnéjsi a dava diiraz na rozclenéni
pracovist, coz mize byt vyhodné pii rozdéleni zodpoveédnosti nebo pifi postupné obméné

provozu. Znazornéni materidlového toku této varianty je uvedeno v Ptiloze P II, kde jsou
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graficky zobrazeny jednotlivé toky v ramci vyroby (varianta v pfiloze zohlediiuje dva typy

materialového toku: metoda bean-to-bar nebo forma hotové ¢okoladové hmoty).

I I |
['] [/ |
_ Zﬁ PALHO\g Sg&clﬂmm 16 PAET \ o \\\ BT | mrgm
L mm : 150K o mm
i UKLDOW 1yt pro
MSTNOST L SuRoiaNY
S 6 SilL 7 \
FEGHL 500000 o ) 15006800 mn 1500:B00 mn 1
i s |[M0] STl
S 2 St 3 L5 = M ‘“"‘”""" mmﬂﬂxBOOmmm
1500:800 mm 1500:800 mm 1500:800 mm
<E LINKA 2
%; lsogclolm Imﬂ?@‘)‘m ms“alnsm 8000x1500 mm
il
T000x1000 mm LINKA 1
Lo 8000x1500 mm
KHEXPEDICE
[ ] v 5 I I
li o owe | U e STUL Sl I
e waon| 000800 58] 11580 | o | 2080 (
§ MISTNOST
T S . .
vk i i fse| S fmwsex|  STUL (pwsex| o {wRseusH
1550800 mm (000 208) i |0280%) 20005300 mm [ 00 00 100000
I I
L E SO fmose| SO fusn| S (euso] ST mse| SO [us
23 20006800 mm |******| 2000x300 mem 1022 20005800 mm "= 7000<B00 mm 00 2000x300 mm |1
i HIE Sl Sl ! ¢!
§§ @g 2000x800 mm 2000x800 mm 2000x800 mm @g §§
€
:. E
i il il sl s
€3 PLUS EX PLUS EX PLUS EX moon | Jeo | PwosuL | P
N - = iy~ v = e e - A
I I

Obrazek 10: Varianta €. 1 — rozmisténi pracovisté vyroby

(zdroj: vlastni zpracovani v AutoCAD)
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Vyhody:

+ Lednice a temperovaci stroje (Plus EX) jsou seskupeny tak, aby minimalizovaly

pohyb mezi plnénim forem a chlazenim,
+ Piehledné rozc¢lenéni vyrobnich oblasti podél obvodovych stén haly,
+ Prostor v centralni ¢asti pro tfebas manipulaci,

+ Umoznuje snadnou orientaci obsluhy a optickou kontrolu provozu z vnéjsich

pozic,
+ Balici linka soustiedéna v blizkosti expedice a skladu.
Nevyhody:
- Tok materialu je rozttistény,
- Hors$i kompaktnost vyrobniho toku a pracovni navaznosti,
- Vyssi pravdépodobnost kfiZzeni pohybu obsluhy a materidlu,

- Chybi centralizace diileZitych zdroji — pracovnici musi obchazet vétsi ¢ast haly.

7.3 Varianta ¢. 2

Druhé varianta (viz Obrazek 11) pfedstavuje kompaktnéjsi pfistup, kde jsou hlavni vyrobni
zafizeni a stoly soustfedény vice do centralni Casti haly. Tim vznika pracovni prostor
zaloZeny na kratSich vzdalenostech a vy$si obsluznosti mezi jednotlivymi operacemi. Pti
tvorbé této varianty byla snaha o odstranéni nevyhod pfedchoziho navrhu — zejména

zbyte¢né dlouhych manipula¢nich tras od vstupniho skladu do vyroby.

Varianta ¢. 2 zohlediiuje technologicky tok materialu, ucelné vyuziti dostupné plochy
a potiebu zachovat plynulost vyroby i pfi navyseni objemu produkce. Dispozice je navrzena
v souladu s provoznimi potiebami a dirazem na kvalitativni standardy. Znazornéni
materidlového toku této varianty je uvedeno v Ptiloze P III, kde jsou graficky zobrazeny
jednotlivé toky v ramci vyroby (varianta v piiloze zohlediiuje dva typy materialového toku:

metoda bean-to-bar nebo forma hotové ¢okoladové hmoty).
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Obrazek 11: Varianta €. 2 — rozmisténi pracovisté vyroby

(zdroj: vlastni zpracovani v AutoCAD)
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Vyhody:

+ Pracovni stoly jsou rovnomérné rozlozeny po celé plose, ¢imz je zajistén lepsi

pfistup,
+ Vyrazné zkraceni manipulacnich tras mezi zafizenimi,
+ Kompaktni rozmisténi vyrobnich ¢innosti s technologickou névaznosti,
+ Navysen pocet zatizeni dle pozadavki firmy,
+ Zrychleni vyrobniho cyklu, sniZeni prostoju pracovnikii,
+ Balici linka soustfedéna pfimo mezi vchodt u expedice a skladu.

Nevyhody:

Vys§i provozni zatiZeni stfedové Casti haly — miize dojit k zahlceni pracovnik
a vys$i koordina¢ni naro¢nosti,
- Me¢éné ptehledny pohled na celkovy provoz pro vnéjsi kontrolu,

- Té&sné soustiedéni zatizeni miiZze pii nevhodné organizaci vést k vys$§imu riziku

kolizi pracovniki,

- Potencidlné méné mista pro manipulaci s vétSimi piepravkami ¢i paletami.

7.4 Varianta ¢. 3

V ramci varianty €. 3 (viz Obrazek 12) doslo ke zméné pozice vyrobni linky, kterd byla nove
umisténa blize k pravé ¢asti haly, ¢imz se uvolnil centralni prostor pro seskupeni vyrobnich
¢innosti (temperovaci zatizeni, lednice, stoly). Stoly a pracovisteé obsluhy byly rozd€leny po

obou stranach linky — ¢ast podél spodni stény, druha ¢ast v levé horni ¢ésti haly.

Z prostoru byly odstranény dva stoly a nepravidelné rozestupy z prvni varianty
a zaroven byla zachovéana kompaktnost vyrobnich operaci z varianty druhé. Soucasné je ve
varianté (jako v kazdé varianté — kvili pozadavku spole¢nosti na budouci dokoupeni dalsi
linky). V rdmci Piilohy P IV jsou graficky zobrazeny materidlové toky vyroby (varianta
v ptiloze zohledniuje dva typy materidlového toku: metoda bean-to-bar nebo forma hotové

c¢okoladové hmoty).
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Obrézek 12: Varianta €. 3 — rozmisténi pracovisté vyroby

(zdroj: vlastni zpracovani v AutoCAD)
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Vyhody:

+ ZlepSend navaznost vyrobnich operaci (toto umisténi umoziuje pifimy tok

surovin — minimalizace zpétného pohybu a kiizeni tras),
+ Lepsi dostupnost hlavnich zatizeni (stoly, lednice, temperovaci zatizeni),
+ Vice prostoru pro manipulaci (hlavné v centralni ¢asti),
+ Prostor je vyuzit rovnomérné, bez izolovanych ¢i nevyuzitych oblasti,
Nevyhody:

- Vyrobni linka se nachazi u stény (mozné omezeni pfistupu z jedné strany, coz

muze komplikovat drzbu, ¢isténi nebo obsluhu),
- Vysoka variabilita vzdalenosti mezi zafizenimi,

- Potencidln¢ slozit&jsi tizeni logistiky uvniti vyroby (pii vEtsi vyuzitelnosti

wevrow

pracovist, muze byt narocné&jsi fidit tok materialu),

7.5 Hodnoceni variant

Hodnoceni variant rozmisténi pracovisteé vyroby bylo realizovano na spole¢né schiizce vSech
Ctyf hodnotiteld a autora prace, béhem niz byla ve vzijemné spolupraci zvolena
a odsouhlasena hodnotici kritéria a zaroven stanovena jejich vdaha metodou Saatyho
parového porovnani. Toto hodnoceni bylo provedeno vybranymi pracovniky spole¢nosti
KAKAOVNIK s.r.o., ktefi disponuji detailni znalosti provozu, technologickych vazeb
1 kazdodenni praci ve firmé. K hodnoceni byli pfizvani: obchodni zastupce spole¢nosti (pro
CR), feditel oddéleni vyroby, feditelka oddéleni nakup-logistika a projektovy a obchodni
manazer maloobchodu. Tito hodnotitelé¢ disponuji znalostmi kazdodenniho provozu a byli
schopni posoudit jednotlivé varianty jak zhlediska technologickych navaznosti, tak

1 praktického uspotadani.
Postup hodnoceni:

1. Stanoveni vah kritérii pomoci Saatyho metody stanoveni vah — ve spolupraci
vSech ¢tyt hodnotitelll byly jednotlivé kritéria porovnana metodou parového
hodnoceni pomoci metodologie Saatyho metody (Skala 1,3,5,7,9 a na druhé
stran¢ tohoto hodnoceni jejich zlomek — tedy kdyZ 4, a k> dal hodnotitel 3, pak

na pozici k2 a k; je 1/3 — a na diagonale ¢islo jedna). Vysledkem bylo urceni
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relevantnich vah jednotlivych kritérii. Tabulka stanoveni vah Saatyho

metodou (viz Tabulka 16) je uvedena v Ptiloze P VI.

Bodové hodnoceni jednotlivych variant — kazdy hodnotitel nésledné
samostatné¢ ohodnotil tfi navrzené varianty rozmisténi vyroby podle
stanovenych  kritérii. K  hodnoceni vyuzili pétibodovou  Skalu
(1 —nevyhovujici varianta, 5 — velmi dobra varianta), jejiz interpretace je
uvedena v Priloze P VI — Chyba! Nenalezen zdroj odkazi.. Vysledné
hodnoceni kazdého hodnotitele je znazornéno v Piiloze P VI — tabulky

zhodnoceni (viz Tabulka 18Tabulka 19Tabulka 20Tabulka 21).

Vypocet vazeného souctu k zjisteni poradi jednotlivych variant — pro kazdého
hodnotitele byly vypocteny vazené soucty hodnoceni jednotlivych variant.
Tyto véazené soucty byly ndsledné zprimeérovany napiic vSemi Ctyfmi

hodnotiteli, ¢imz vznikl souhrnny vysledek pro kazdou variantu.

Nize uvedend tabulka (viz Tabulka 6) shrnuje vysledky hodnoceni vSech Ctyr

hodnotiteld, ktefi samostatné posoudili tfi navrZzené varianty rozmisténi vyroby. Tabulka 6

déle uvadi vysledné poradi jednotlivych variant podle primérného vaZzeného souctu.

Tabulka 6: Souhrnné hodnoceni variant rozmisténi vyroby

Vazeny soucet
Hodnotitel 1 | Hodnotitel 2 | Hodnotitel 3 | Hodnotitel 4 | Primér | Poradi
Varianta & 1 3,83 3,21 3,06 3,51 3,40 3.
Varianta €. 2 4,83 4,73 4,36 4,37 4,57 1.
Varianta & 3 4,37 4,32 3,74 4,30 4,18 2.

Zdroj: viastni zpracovani v MS Excel

Na zaklad¢ primérného hodnoceni napii¢ hodnotiteli je jako nejvhodnéjsi varianta

vyhodnocena Varianta €. 2 (viz Obrazek 11), kterd doséhla nejvyssiho primérného vazeného

skore 4,57. Tato varianta byla ocenovéna zejména z pohledu kompaktniho rozmisténi

vyrobnich zafizeni, zkraceni manipulacnich vzdalenosti, efektivity toku materidlu

a dostatecné kapacity pro budouci rozvoj. Konkurentem vitézné varianty, s primérem

4,18, byla Varianta €. 3, kterd byla hodnocena pozitivné predevsim z hlediska piehlednosti

a technologickych névaznosti. Tteti misto obsadila Varianta ¢. 1 s hodnotou 3,40, ktera byla

vnimana jako mén¢ efektivni zejména z hlediska toku materialu.
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ZjednoduSeny pidorys nové haly odpovidajici této vitézné varianté je uveden
v Ptiloze P V. Pudorys zachycuje rozmisténi hlavnich zén a pracovist’ spole¢nosti JANEK

Invest s.r.0., na kterém byly jednotlivé navrhy variant zaloZeny.

Kromé¢ subjektivniho hodnoceni zaméstnancii byly varianty porovnany i z hlediska
kvantitativniho nariistu vyrobniho vybaveni, ktery je zasadni pro dosazeni vys$si vyrobni
kapacity a zajisténi rlstu spolecnosti. Néasledujici tabulka zachycuje porovnani poctu
hlavnich vyrobnich zafizeni a pracovnich prvkii mezi soucasnou halou a jednotlivymi
variantami rozmisténi. Z piehledu je patrné, ze vSechny varianty piinaseji vyznamné
roz§ifeni kapacity vybaveni — varianta €. 2 nabizi nejvyssi kapacitu (nartiist o tficet zatizeni

oproti soucasnosti).

Tabulka 7: Porovnani poctu zatizeni mezi soucasnou halou a navrhovanymi variantami

Nazev Pocet soucasnost | Polet varianta ¢. 1 | Pocet varianta ¢. 2 | Pocet varianta ¢. 3| Primér nova hala
Stul 12 27 26 23 25
Plus EX (temperovaci zafizeni) 6 12 13 12 12
Lednice 4 5 6 7 6
Airbrush 1 1 1 1
Regil 4 7 8 7 7
Bean-to-bar (vyroba) 1 1 1 1
Linka | 1(2) 102) 1) 1
Balici linka 1 1 1 1
Plnici stul 0 2 2 2 2
Paletovy regal (pfiprava vyroby) 0 1 1 1

Zdroj: vlastni zpracovani v programu MS Excel
Pozn.: Hodnota ,,(2)“ v Fadku Linka oznacuje rezervu pro planované porizeni druhé vyrobni linky

Na zéklad¢ vySe uvedeného porovnani 1ze konstatovat, Ze vSechny navrhované varianty
predstavuji vyznamny posun oproti soucasnému stavu — prameérna navysena kapacita ¢ini
58 zatizeni oproti 30 stavajicim, coZ odpovida nartistu o 28 zafizeni. Vitéznad varianta
¢. 2 zahrnuje celkem 60 kusii zatizeni, zatimco v soucasné hale je vyuzivano pouze 30 kus,
coz znamena dvojnasobné navyseni kapacity vyrobniho vybaveni. Tato varianta tak nejlépe
odpovida nejen aktualnim poZadavkim na zvySeni vykonu ale i dlouhodobym rozvojovym

planim spolecnosti.
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8 NAVRH PROJEKTU

Tato kapitola se zaméfuje na vytvoieni uceleného navrhu realizace nového rozmisténi
pracovisté (vyroby) v nové hale spole¢nosti JANEK Invest s.r.0. Varianta vychazi z analyzy
soucasného stavu, pozadavkl spolec¢nosti a hodnoceni zpracovanych variant. Vitézna
varianta ¢. 2 byla vybrana jako nejvhodnéjsi z hlediska toki materidlu, ptehlednosti,

dostupnosti zafizeni a prostorové logiky.

Cilem projektu je implementovat nové, vit€ézné rozmisténi pracovisté vyroby (varianta
¢. 2) vnové hale spole¢nosti JANEK Invest s.r.o. na zdklad¢é analyzy soucasného stavu
a pozadavkl firmy. Dojde tim k zefektivnéni materidlového toku, odstranéni slabych mist
stavajiciho layoutu (nadbyte¢né pohyby, zbytecné dlouhé manipulacni trasy mezi useky
Vyroba 1 a Vyroba 2, kiiZeni tokii materidlu apod.) a k modernizaci provozu. Vystupem
projektu bude plné funkéni vyrobni provoz v nové hale dle varianty ¢. 2 — zahrnujici vice

vyrobnich zafizeni, vice prostor pro manipulaci atd.

Implementace probéhne s ohledem na provozni moznosti spolecnosti v roce 2025.
Zacatek realizace je naplanovan na Cerven az srpen 2025 tak, aby od zati—fijen 2025 mohl
byt spustén ostry provoz. Projektové faze na sebe navazuji s moznosti paralelnich ¢innosti
a pocitaji s ukoncenim hlavnich praci do konce srpna 2025, ¢imz vznikne ¢asovéa rezerva pro

zkuSebni provoz a ptipadné doladéni nedostatkli pfed zah4jenim produkce.

Navrzend varianta €. 2 reflektuje specifické poZadavky firmy — pfedev§im zvySeni
poctu vyrobnich zafizeni, vybaveni vyroby pfipravnym mistem (pro suroviny a material)
u vstupu do skladu. Realizaci projektu se ocekava snizeni manipulacnich vzdalenosti, uspora
provoznich nakladii, zvySeni vyrobni kapacity a zlepSeni pracovnich podminek (také
standardt kvality pro cokolddové produkty). Projekt tak podpofi dalsi rozvoj spolecnosti
a pripravi vyrobni prostory i na budouci rozsifeni vyroby (napt. nové vyrobni linky a linky

,bean-to-bar®).

8.1 Zainteresované strany

Projekt implementace nového rozmisténi pracovisté vyroby nové haly spole¢nosti JANEK
Invest s.r.0. zahrnuje vice zainteresovanych stran, které maji rlizny stupenl vlivu a zdjmu na
pribéhu projektu. Identifikace a zapojeni téchto stran je zadsadni pro jeho uspésnou realizaci

a nasledné fungovani provozu.
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Mezi hlavni z4jmové skupiny patfi:
= Vedeni spole¢nosti KAKAOVNIK s.r.o. (resp. JANEK Invest s.r.0.),
= [Investor
= Zaméstnanci spolecnosti,
* Projektovy tym,
» Dodavatelé strojli a zafizeni,
= Udrzba a technicky personal,
» Zakaznici.

Na zéklad¢ analyzy podle miry moci (vlivu) a zajmu jednotlivych skupin byl navrzen

nasledujici ramec jejich zapojeni:
a) Klicovi rozhodovatelé: vedeni spolecnosti, investor a projektovy tym,
b) Skupiny s vysokym zdjmem: zaméstnanci spolecnosti,
¢) Skupiny s minimalnim vlivem: externi odbornici, udrzba,

d) Pravideln€ informovani: dodavatelé technologii, zdkaznici.

Tabulka 8: Analyza z4jmovych skupin

velka Dodavatelé, Vedeni spole¢nosti,
Udrzba a technicky personal Projektovy tym
Moc
mala Zakaznici Zaméstnanci
nizky Zijem vysoky

Zdroj: vlastni zpracovani dle Cimbalnikova et al., 2013
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Z vyse uvedené matice je patrné rozdéleni jednotlivych zajmovych skupin projektu dle
jejich vlivu (moci) a zajmu o projekt. Dulezitymi aktéry jsou vedeni spole¢nosti a projektovy
tym, kteti disponuji jak rozhodovaci pravomoci, tak vysokym zajmem o vysledek. Tito aktéii
by méli byt pravidelné zapojovani do vSech klicovych rozhodnuti a informovani o prabéhu

realizace.

Skupiny s vysokou moci, ale niz§im zajmem (napf. pracovnici udrzby ¢i dodavatelé
zafizeni) je vhodné pribézné informovat a reagovat na jejich potieby podle aktudlni faze
projektu. Naopak zaméstnanci spole€nosti, kteti nemaji rozhodovaci pravomoci, ale jejich
prace bude vysledkem projektu piimo ovlivnéna, vyzaduji ¢astou informovanost, Skoleni

a zapojeni do pfipravy provozu.

Zakaznici, ktefi stoji mimo strukturu firmy a jejichZ vliv i z4jem je v tomto kontextu
nizky, nejsou pfimym ucastnikem projektu. Je vSak vhodné je informovat o ptfinosech
projektu naptiklad prosttednictvim komunikace (tfebas formou videi, pfispévki na socialni

sit€) o zkvalitnéni produkti a zefektivnéni vyroby.

Na zéklad¢ této analyzy byla navrZzena komunikacni strategie, ktera zahrnuje
pravidelny reporting pro vedeni spolecnosti, informaéni schiizky se zaméstnanci spole¢nosti,
a koordinaci s dodavateli zatfizeni v dilezitych milnicich projektu. Cilem této strategie je
zajistit soulad mezi jednotlivymi ucastniky projektu, eliminovat odpor vi¢i zménam

a podpofit hladké zavedeni nového rozmisténi pracovist’ v praxi.

8.2 Work Breakdown Structure (WBS)

Tato podkapitola se zaobird ndvrhem postupu implementace vysledného rozmisténi
pracovisté vyroby v nové hale spole¢nosti JANEK Invest s.r.o. Navrzeny postup realizace
projektu je rozdélen do nekolika fazi a dil¢ich Cinnosti. Tato hierarchicka struktura (WBS)
zajistuje logické Clenéni projektu — od Gvodni ptipravy az po predani do provozu. Kazda
faze ma jasny cil a na ni navazujici aktivity. NiZze uvedena struktura WBS (viz Tabulka 9)

popisuje hlavni faze a ukoly projektu implementace vitézné varianty €. 2.
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Tabulka 9: Rozpis ¢innosti WBS

JIméno
1 EProjekt navrhu rozmisténi pracovisté nové haly spoleénosti JANEK Invest s.r.o.
2 ElZahajeni a priprava realizace
3 Pfevzeti navrhu projektu rozmisténi (varianta £. 2)
4 Sestaveni projektového tymu a pfifazeni odpovédnost
5 Odsouhlaseni rozpoctu a harmonogramu realizace
6 Smiuvni zajisténi dodavateld
7 ElTechnicka a prostorova pfiprava
8 Pfipadné dpravy prostor
=] Vyznadeni zon a manipulacnich tras
10 ElInstalace a pFesun zafizeni
11 Dodéavka a montaz novych zafizeni
12 Presun a rozmisténi stavajicich zafizeni z pvodni haly
13 Kontrola rozmisténi pracovisté
14 El Testovani, organizace a skoleni
15 Testovad provoz a ovéfenf vyrobnidch tokd
16 Skoleni zaméstnanch pro prad v novém rozmistani
17 Tvorba pracovnich instrukci, provozni dokumentace a revize BOZP
18 ElZahajeni provozu
19 SpustEni viroby v nové hale

Zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre

Tato struktura WBS piedstavuje piehledny ramec pro fizeni implementace vitézné
varianty navrhu rozmisténi vyroby. Po realizaci uvedenych krokii bude rozmisténi v nové
hale pfipraveno pro zahdjeni bézného provozu. Jednotlivé ¢innosti jsou rozdéleny do
logickych celki a navazuji na sebe tak, aby pfedstavovaly potieby a Casové moznosti
spolecnosti. Tato struktura WBS dale slouzi jako zdklad pro vytvofeni Casového

harmonogramu (viz podkapitola 8.4 Ganttiv diagram).

Na Obrazek 13 je znazornéna grafickd podoba struktury WBS, kterd poskytuje
piehledné hierarchické c¢lenéni navrzeného projektu do jednotlivych urovni. Kazda

z uvedenych urovni predstavuje podminku pro uspésné zavedeni nového rozmisténi vyroby.
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Obrazek 13: Grafickd vizualizace WBS — ¢ast prvni

(zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre)
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Obrazek 14: Grafické znazornéni WBS — ¢ast druha

(zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre)

8.3 Logicky ramec projektu

Na zéklad¢ dosavadniho postupu feSeni a navrhové ¢asti této diplomové prace byl zpracovan
logicky ramec projektu vitézné varianty rozmisténi pracovist’ ve vyrobni hale spolecnosti
JANEK Invest s.r.o. Tento rdmec slouzi jako strukturovany ptehled zakladnich prvka
projektu — definuje cile, pfinosy, vystupy, kli¢ové cinnosti i predpoklady realizace

a umoziuje kontrolu nad naplnénim jednotlivych kroki.

Cilem ramce je vyjadfit projekt jako uceleny a provazany celek, ktery lze fidit
a vyhodnocovat pomoci stanovenych objektivné ovétitelnych ukazateli. Logicky ramec je
zaroven praktickym nastrojem pro vedeni spolec¢nosti, ktery mize slouzit jako podklad pro

planovani, rozhodovani i kontrolu pribéhu realizace navrzené¢ho rozmisténi.

Struktura ramce vychazi z analyzy soucasného stavu, zvolenych variant uspotfadant,
harmonogramu a rizikové analyzy projektu a zohlediluje specifika vyrobniho prostfedi

1 strategické pozadavky spolecnosti.
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Tabulka 10: Logicky ramec projektu
Ptinos: Objektivné Zdroje informaci Piedpoklady

Zvyseni kapacity zafizeni
a stroju, zvyseni vyrobni
kapacity

ovéritelné ukazatele

Zvyseni kapacity
zafizeni a strojt

0 50 %, zvySeni
vyrobni kapacity o 50
%

k ovéreni

Vysledky hodnoceni
variant, Pocet
nainstalovanych zafizeni
dle varianty

Cil:
Realizace vitézné varianty

Dokonceni realizace
dle harmonogramu

Dokonceny projekt, zprava
o pfedani vyroby

Dodrzeni terminu
dle harmonogramu

Zrealizovana varianta

dle varianty,

provedenych zmén,

rozmisténi pracovisté a rozpoctu k béZnému provozu
vyroby nové haly
Vystupy: Dokoncené rozmisténi | Fotodokumentace V¢asna dodavka a

montaz zafizenti,

4.2. Skoleni zamé&stnanctl

4.3. Tvorba pracovni
dokumentace, znaceni a revize
BOZP

5.1. Administrativni pfiprava a
schvaleni provozu

5.2. Finalni uklid, ptiprava
provozu

5.3. Spusténi bézného provozu
5.4. Monitoring provozu

5.5. Vyhodnoceni

e s oy , , | instalované zafizeni, zaznamy z instalace plynuly pfechod na
rozmisténi, pfipravend nova oo R . oo
. . .. | prezenéni listiny ze zafizeni, Skolici materidly | bézny provoz bez
hala, nainstalované zafizeni | _ ) o oo ) o
s . Skoleni, zahajeni a prezencni listina, zprava | problémd,
na pracovisti, zprovoznéné S
. . , provozu o souladu rozmisténi s dostupnost
pracovisté s proskolenym . . .
, variantou kvalifikovaného
personalem )
personalu
Kli¢ové ¢innosti: Zdroje: Casovy ramec aktivit:
1.1. Pfevzeti projektu navrhu Rozpocet 16,1 1.1. 2dny Vybér spolehlivych
rozmisténi milionti K& 1.2. 3 dny dodavatelti
1.2. Sestaveni projektového 1.3. 3 dny N
tymu a pfifazeni odpovédnosti 1.4. 6dnl Zajisténi
1.3. Odsouhlaseni rozpoétu 2.1. 7dnd montaZnich kapacit
a harmonogramu realizace 2.2. 3dny
1.4. Smluvni zajisténi 3.1. 7dné Odl,’omosF ,
dodavateli 32. 5dnd projektového tymu
2.1. Ptipadné Gpravy prostoru 3.3. 2dny Zvladnuti
3.1. Dovoz a montaz novych 4.1. 5dnt realizovani varianty
zatizeni 4.2. 4dny rozmisténi virob
3.2. Pfesun a umisténi zafizeni 4.3. 5dma yroby
z puvodni haly 5.1. 3 dny
3.3. Kontrola rozmisténi 5.2. 2dny
pracovisté 5.3. lden
4.1. Testovaci provoz a ovéfeni 5.4. 10dnu
vyrobnich tokt 5.5. 3 dny

Zdroj:

vilastni zpracovani dle Dolezal (2023), upraveno
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8.4 Ganttiv diagram

Pro fizeni implementace vitézné varianty rozmisténi pracovist¢ nové vyrobni haly
spolecnosti JANEK Invest s.r.o. byl zpracovan ¢asovy harmonogram ve form¢é Ganttova
diagramu. Tento harmonogram zachycuje casové rozvrzeni jednotlivych aktivit, jejich
ocekavanou délku trvani a ndvaznosti. Navrh vychézi ze struktury WBS a reflektuje realné

provozni moznosti spole¢nosti.

Cilem je naplanovat zahajeni projektu v ¢ervnu 2025 a dokonceni veskerych krokl do
konce srpna, aby mohl byt bézny provoz zahajen v prubéhu zafi 2025. Harmonogram rovnéz
zohlediuje kapacitni dostupnost pracovnikil, umoziuje soub&éh nékterych ¢innosti a zahrnuje

pfiméfenou ¢asovou rezervu pro ptipadné Gpravy.

Obrazek 15 zobrazuje detailni harmonogram vcetné délky trvani, dat zahajeni
a ukonceni jednotlivych ¢innosti, které na sebe logicky navazuji, pti¢emz nékteré z nich jsou

realizovany paraleln¢.

Jmeno Trwani Tacatek Eonec
i L 1. Prevaetl progeicu ndvrihg rogmighérs 2dnii16.6.25 8:00 17.6.25 17:00
2 1. 2. Sestawers projektoyého timu a pffazeni cdpovidnosti 3dni 18,6, 25 B:00 20.6.25 17:00
3 L. 3 Ocisoubissery razpociu & harmonogramy reskrace 5o 23.6,25 B:0D 25.6.25 1700
4 LA, Smivend zapdtini dodavatel] 6 dnd| 26.6, 15 B:00 3.7.25 1700
5 2.1 Piipadné dpravy prostoru 7ol 36.6.25 B:00 4,7.25 17:00
[ 2.2, VWmalen fon a manpulaSech tras Jdr 7. 7. 25 B:00 8.7.25 17:00
) 3. 1, Dovoz 3 montad nowych zafizen 7.dni 10.7.25 500 18.7.25 17:00
E 3.2, Pfeaun & urmeshie rafiren ¢ pdvodn haly 5dni 10.7,258:00 15.7.75 1700
g 1.1, Eonirols rogmsteni pracovesis 2o 717,25 B0 23725 100
10 4, 1, Testovad provar a owéfien vyrobnich toid 5.dni 23.7.25 800 29.7.25 17:00
i1 4.7, Skolerd ramdsinancd oro prici ¥ novem rofmesien & 23.7.25 B:00 28.7.25 1700
i2 4,3 Twvorba pracowni dolumentace, maden a revize BOZP Sdni|23.7.258:00 29.7.25 17:00
13 5. 1. Admerestrativnl piiprasa 8 schvillent provozu 34ni 30,7.258:00 1.8.25 1700
4 5. o Frairs gidd, phprava provos 24,8, 25 8:00 5.8.25 17:00
15 5.3, Spudtini bEiného provoau 1 den&.8.25 8:00 6.8.25 L1000
6 5.4. Marstoring provaiu 10 dni{7.8.25 8:00 20.8.35 1700
17 5.5, Viyhodnoosni 3dni 31.8.25 8:00 25.8.25 17:00

Obrézek 15: Harmonogram projektu

(zdroj: viastni zpracovani v programu ProjectLibre)

Nasledujici vizualizace (Obrazek 16) zobrazuje Ganttliv diagram v grafické podobé.
Z diagramu je patrna struktura projektu v Case, vcetné kritickych ¢innosti, jejichz zpozdéni
by ovlivnilo cely harmonogram. Tyto &innosti jsou v diagramu oznaceny ervend. Cinnosti

s Casovou rezervou nebo probihajici paraleln€ jsou zvyraznény modfe.
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Obrazek 16: Ganttiiv diagram

(zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre)

Harmonogram rovnéz zahrnuje rezervy pro piipadné upravy ¢i zpozdéni a umoziuje
efektivni rozvrzeni ¢innosti v souladu s provoznimi kapacitami a moznostmi pracovnik.
Cervené zvyraznéné Cinnosti piedstavuji kritickou cestu, na niz zavisi véasné dokonceni

projektu, a proto jsou klicové z hlediska fizeni projektu.

8.5 Sitova analyza projektu — CPM

Na ¢asovy plan navazuje sitova analyza pomoci metody kritické cesty (Critical Path Method
— CPM). Tato metoda poskytuje podrobn&jsi pohled na casovou navaznost cinnosti

a umoznuje identifikovat ty, které zasadné ovliviiuji harmonogram.

Na Obrazek 17 a Obrazek 18 je graficky znazornén sitovy diagram. Kritické ¢innosti,
na nichz zavisi dokonceni projektu, jsou zobrazeny cervené. Aktivity s ¢asovou rezervou
nebo menSim dopadem na celkovy €as jsou znazornény modfe. Diagram tak piehledné
ukazuje kli¢ové milniky projektu a umoziuje efektivni fizeni rizik spojenych se skluzem

v realizaci.

| B4, Wy proshta o [ e —— 41 Delyoskiaen map 44, Srifgvrs mkid e A
| bk £ o Pl 1 i Prisi 1 ] Tk "
| b, EEpE Bebi. NAATIE Eabl 1T ol ATE
o i} T Sy iidmirs B 1153
I Frgudne dpre g 22 Vypaadben o i Fre 14 Demar i aastif s
L ‘i T M T e M
JHi e TREE Sale =
Sam Sre hon g 2oz
I

13 Phiviut i ovvwbbal _ L3, onivels resnistie.
L] v L ] Ve D —
{1 kbl b Isla %

Bonmm B1TLE o

Obrazek 17: Sitovy diagram — ¢ast prvni

(zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre)
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Obrazek 18: Sitovy diagram — ¢ast druha

(zdroj: vlastni zpracovani v programu ProjectLibre)

8.6 Rizikova analyza projektu — RIPRAN

V této kapitole bude vypracovana analyza rizik prostiednictvim metody RIPRAN. Cilem je

odhalit hrozby, které by mohly ohrozit uspésnou realizaci projektu, a navrhnout opatieni ke

sniZeni téchto rizik na pfijatelnou (akceptovatelnou) uroven. Analyza se soustiedi na rizika

zejména v oblastech Casového harmonogramu (napf. zpozdéni dodavek), ndklada

(ptekroceni rozpoctu) a technického zajiSténi (problémy s instalaci zafizeni), ale zvazuje

také 1 dalsi faktory. Zpracovani tabulek probehlo v programu MS Excel.

Postup metody RIPRAN:

2)

3)

4)

S)

Identifikace hrozeb a scénait (situace, jak by se hrozba projevila a jaky by

méla dopad na projekt),

Hodnoceni rizik (stanoveni pravdépodobnosti vyskytu a dopadu na projekt
v ptipad¢ realizace daného scénafe — provedeno kvalitativné pomoci

ttistupniové skaly dle metodiky RIPRAN),
Navrhy opatfeni,

Celkové zhodnoceni rizik.
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Tabulka 11: Piehled hrozeb a scénéit pro analyzu rizik metodou RIPRAN

P.C. |Hrozba Scénar

Strojni vybaveni ¢i materidl pro nové
rozmisténi vyroby neni dodany vcas od
dodavateld, coZ posune instalace zatizeni
a ohrozi dodrzeni projektu.

1. Zpozdéni dodavky zatizeni

Stavebni prace na nové hale nebo kolaudac¢ni
2. Zpozdéni dokonceni nové haly proces naberou zpozdéni, takze hala nebude
pfipravena k instalaci pracovist’.

Externi technici ¢i pracovnici potiebni
k instalaci strojii nejsou v pozadovaném

3. Nedostupnost montaznich kapacit , . LS , .
terminu k dispozici, coz zpozdi montaz
zafizeni.

. Skutec¢né naklady projektu prevysi planovany

4. Ptekroceni rozpoctu projektu Y Pl prevystp 4

rozpocet, coz povede k finan¢nimu propadu.

Zainteresované strany dodatecné zméni nebo
5. Zmény pozadavkl (rozsahu) roz$iii pozadavky na rozmisténi vyroby ¢i
vybaveni haly v prib¢hu realizace.

Vyskytne se technicky problém pii instalaci
novych strojli (napt. zatfizeni nepasuje do
ptipraveného prostoru), ktery vyzada
dodatecné tipravy.

6. Problémy pfi instalaci zafizeni

Béhem praci dojde k trazu pracovnika nebo

7. Incident BOZP pfi instalaci oy g u ) , .
jiné zavazné nehodg, ktera pozastavi prace

Zpozdi se nutné Gfedni schvaleni ¢i inspekce

8. Prodleni schvaleni/inspekci .
rocdient scivalenl nspekel potfebna k zahdjeni provozu haly.
Obsluha a personal vyroby nebudou véas
0. Nezaskoleni persondlu proskoleni pro praci v novém provozu, coZ po

dokonceni instalace povede ke zdrzeni
vyroby.

Zdroj: vlastni zpracovani dle RIPRAN (2009)

Tabulka identifikuje devét hrozeb — od technickych pies lidské faktory az po
organizacni nedostatky. Scénafe jsou formulovany s dirazem na potencialni dopady na

provoz haly.
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Pravdépodobnost vyskytu jednotlivych rizik byla posuzovéana na zakladé¢ hodnotici
tabulky uvedené v Piiloze P IV, ktera rozliSuje tii irovné pravdépodobnosti: nizka (NP),
sttedni (SP) a vysoka pravdépodobnost (VP). Stejnym zplisobem byl hodnocen také dopad
rizika, ktery zohlediiuje miru potenciadlniho negativniho vlivu na projekt — nizky dopad
(ND), stfedni dopad (SD) a vysoky dopad (VD). Nasledna kategorizace hodnoty rizika do
urovni nizké (NHR), stfedni (SHR) nebo vysoké (VHR) byla provedena podle matice

hodnoceni rizik, rovnéz uvedené v Priloze P VII.

Tabulka 12: Hodnoceni rizik

P.C. |Hrozba Pravdépodobnost Dopad Mira rizika
1. Zpozdéni dodavky zatizeni SP VD VHR
2. Zpozdéni dokonceni nové haly NP VD SHR
3. Nedostupnost montaznich kapacit SP SD SHR
4. Piekroceni rozpoctu projektu SP SD SHR
S. Zmény pozadavki (rozsahu) NP SD NHR
6. Problémy pfi instalaci zatizeni SP SD SHR
7. Incident BOZP pfi instalaci NP SD NHR
8. Prodleni schvaleni/inspekci NP VD SHR
9. Nezaskoleni personalu NP SD NHR

Zdroj: viastni zpracovani dle RIPRAN (2009)

S 24

¢. 1 —zpozdéni dodavky zatizeni, které bylo vyhodnoceno jako vysoké riziko (VHR). Toto
riziko ma sice pouze sttedni pravdépodobnost vyskytu, ale velmi neptiznivy dopad (ohrozeni
terminu projektu), takze jeho kombinace (P a D) vede k vysoké hodnot¢ rizika. V kategorii
sttedni hodnoty rizika (SHR) se nachdzi skoro vétSina ostatnich identifikovanych rizik.
Nizkou hodnotu rizika (NHR) maji v tabulce pouze tii rizika €. 5, 7 a 9 — predstavuji malou

hrozbu pro projekt.

Na zéklad¢ vySe uvedeného 1ze konstatovat, Ze po oSetfeni rizik nebude projekt Celil
zadnému riziku, které by vyrazné€ ohrozilo jeho realizaci (zejména z hlediska splnéni terminu
a rozpoctu). Proto je nutné u téchto rizik pfijmout opatieni — preventivni nebo napravna —

k jejich minimalizaci.
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V dalsi fazi analyzy byly pro jednotlivd vyznamnd rizika navrzeny preventivni
a ndpravna opatieni, které maji snizit pravdépodobnost vyskytu hrozby, omezit dopad na
projekt, pfipadn¢ dané riziko minimalizovat Upln€. U kazdého opatieni je urCena
zodpovédna osoba (role) za jeho realizaci v projektu. Po zavedeni téchto opatfeni se o¢ekava
snizeni hodnoty rizika — zbytkové riziko by mélo spadat do pfijatelné nizké Grovné (NHR).

Nasledujici ptehled uvadi klicova rizika vyzadujici oSetieni a navrhy opatieni:

Tabulka 13: Pfehled navrhii opatfeni ke snizovani rizika

P.C. |Navrhy opatieni Nova hodnota rizika | Naklady na opatreni Zodpovédnost
Peclivy vybér dodavateli a smluvni
oSetfeni termint dodavek (v¢. sankci < o o
1. za zpozdéni). Pravidelna komunikace NHR 15 000 K¢ R,e ditel odd.el?m
. T nakupu-logistiky
s dodavateli a zajisténi pfip.
nahradniho feseni.
Kontrola harmonogramu stavebnich Projektovy
2. praci a pravidelné schiizky NHR 10 000 K¢& a obchodni manazer
s vedoucim stavby. maloobchodu
Vytvoteni instalaéniho planu Projektovy
3. s predstihem a v¢asné zajisténi NHR 8 000 K¢ a obchodni manazer
potiebnych kapacit. maloobchodu
Zahrnuti rozpoCtové rezervy pro
4 neoéek,é\favné V')'fdraje a p{ﬁbéiné NHR 5000 K& Iv{editfel (V)ddélenvi '
sledovani ¢erpani rozpoctu personalné-finan¢ni
projektovym tymem.
Dtikladna piiprava instalace - piedem < .
6. |zkontrolovat kompatibilitu stroji s NHR 7 000 K& Reditel Oidelem
prostorem a ptipojkami. VyToby
Pri)v:cll:w’mh prlstupl) k'zajlsfe,rzilr o Projektovy
g, |Potrebnych povoleni - zazacani veas NHR 10 000 K¢ a obchodni manazer
o kolaudaci a domluvit terminy
A maloobchodu
kontrol s predstihem.

Zdroj: vlastni zpracovani dle RIPRAN (2009)

Po realizaci vySe uvedenych opatteni dojde ke snizeni vSech rizik s hodnocenim SHR
¢i VHR na pfijatelnou troven. Rizika €. 1 a 2, ktera piivodné spadala do vysoké a stfedni
kategorie, budou redukovana na nizkou hodnotu. Stejné tak ostatni stiedni rizika se posunou
do kategorie NHR. Lze tedy konstatovat, Ze po oSetfeni rizik nebude projekt obsahovat zadné

neakceptovatelné riziko.

Celkova rizikovost projektu se snizi z ptivodni stiedni irovné na nizkou. Projekt navrhu

rozmisténi pracovist¢ nové haly tak Ize po aplikaci navrzenych opatieni hodnotit jako
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rizikové zvladnuty a pfipraveny k uspéSnému dokonceni v pozadovaném case, kvalité

1 rozpoctu.

Z ekonomického hlediska byla provedena orientacni kalkulace nakladl na realizaci
jednotlivych opatieni. Celkové naklady na implementaci vSech preventivnich a napravnych
opatieni ¢ini 65 000 K¢, ptiCemz zahrnuji jak casovou narocnost klicovych zaméstnanct,
tak ptipadné provozni vydaje souvisejici s organizaci a kontrolou ¢innosti. Tyto néklady lze
povazovat za priméfené vzhledem k eliminaci rizik, ktera by jinak mohla zpiisobit zpozdéni

¢1 finanéni ztraty v fadech stovek tisic korun.

Z pohledu fizeni rizik tak projekt vykazuje dobfe oSetfenou a nizkou rizikovost, a je

pfipraven na hladké provedeni implementace navrzené zmény rozmisténi vyroby.

8.7 Odhadovany rozpocet projektu

Nasledujici rozpoctova ¢ast shrnuje odhadované naklady spojené s realizaci implementace
vitézné varianty nového rozmisténi pracovisté v nové hale spole¢nosti JANEK Invest s.r.o.

Rozpocet byl vytvoren jako kombinace redlnych a odhadovanych polozek.

Strojni a technologické vybaveni bylo ocenéno na zakladé dostupnych cen od vyrobce
(Selmi) €1 trznich nabidek, popt. doplnénim cen od feditele oddéleni vyroby. Ostatni ndklady
(napft. sluzby dodavatelli, mzdy, Skoleni, nepfimé naklady) byly odhadnuty ve spolupréci
s vedoucimi pracovniky spolecnosti na zakladé provoznich zkuSenosti a podobnych

realizovanych investic.

Soucasti rozpoctu je také rezerva ve vysi 10 % z ptimych ndkladi, kterd zajistuje
finan¢ni flexibilitu projektu v ptipadé neptedvidanych vydaji (naptf. zména kurzu, vyssi

montazni naklady, pozdé¢jsi dodavka apod.)
Jednotlivé ndklady byly rozdéleny do dvou hlavnich skupin:

= Pfimé néklady — pfimo souvisejici s implementaci (zafizeni, vybaveni, sluzby,

Skoleni),

= Nepifimé naklady — provozni fizeni, administrativa, rezie projektu.
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Tabulka 14: Celkovy odhad rozpoctu na realizaci projektu

Nakladova polozka Rozpocet (v tis. K¢)
Primé naklady 14 450
Strojni a technologické vybaveni 12 800
Sluzby dodavatelt 850
Mzdové naklady (projektovy tym) 300

Skoleni obsluhy a pracovniki 150

Jiné piimé naklady 350
Neprimé naklady 250
Rezerva 1 445
Celkem 16 145

Zdroj: vlastni zpracovani dle dostupnych cen vyrobce a odhadovanych hodnot
konzultovanych se spolecnosti

Z uvedeného rozpoctu vyplyva, Ze nejvyznamnéjs$i polozkou jsou piimé ndklady
na strojni a technologické vybaveni, které tvoii pfiblizn€ 80 % vSech nakladii projektu.
Z pohledu zpracovani lze uvedeny rozpocet povazovat za relevantni podklad pro
rozhodovani managementu o realizaci navrhu rozmisténi pracovist. Rozpocet zahrnuje
vSechny kli¢ové nékladové polozky a je zpracovan tak, aby firma mohla jeho polozky dale

upravit dle konkrétnich nabidek, technickych feSeni nebo vlastnich internich kalkulaci.

Zahrnuti rezervy poskytuje dostatecny prostor pro korekce a prfizplisobeni vyvoje
projektu. Zaroven umoziuje eliminovat rizika spojend s podcenénim urcitych nakladd,
zejména u sluZzeb, montaZe nebo dopravnich nékladu.

Celkové je navrh rozpoctu v souladu s planovanym rozsahem projektu a umoziuje

spolecnosti financné planovat a fidit pfechod na nové vyrobni usporadani.
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9 ZHODNOCENIi PROJEKTU A MOZNOSTI IMPLEMENTACE

Projekt navrhu rozmisténi pracovisté v nové hale spole¢nosti JANEK Invest s.r.o0. (jedna se
0 pracovisté vyroby) byl zpracovan s cilem zvysit efektivitu vyrobniho procesu, rozsitit
vyrobni kapacitu, zkratit manipulaéni trasy a pfipravit firmu na budouci rozvoj.
Vychodiskem pro ndvrhovou cast byla podrobnd analyza stavajiciho stavu provozu
Cokoladovny JANEK (KAKAOVNIK s.r.0.), ktera odhalila fadu provoznich nedostatkt —
predevsim prostorovou roztiisténosti, nadmérné piepravni vzdalenosti a ztizené navaznosti

mezi zasadnimi operacemi.

Prostfednictvim postupového a Spagetového diagramu bylo zjisténo, Ze pfesuny
materidlu mezi pracovisti piedstavuji vyrazny casovy i provozni ndklad — zejména mezi
Vyrobou 2 a Vyrobou 1 nebo mezi Malym skladem a Expedici (tuto trasu mezi skladem
aexpedici bylo vyfeSeno novou halou). Sankeyiv a ARC diagram pomohly odhalit
nejvyznamngéjsi tokové a vztahové vazby, které — a¢ nejsou pfimo pienositelné do nového
prostoru — potvrdily funkéni navaznosti, jez by mély byt zachovany i v ndvrhu nového
dispozi¢niho feseni.

Je vhodné doplnit, ze projekt je zpracovan pro spolec¢nost JANEK Invest s.r.o., pod
kterou spadaji dva podniky — Cokoladovna JANEK a Coffeespot. V ramci této prace byla
podrobné analyzovana pouze vyrobni €ast spojend s produkci prémiové Cokoladovych
produktli. Provozni jednotka Coffeespot byla v projektu zohlednéna pouze okrajové, nebot’
v soudasnosti nevyuziva vyrobni prostory analyzované haly Cokoladovny JANEK
v Uherském Brod¢. V navrhu nové haly je pro tento provoz pldnovano samostatné odd¢€leni,
které bude zahrnovat zafizeni potiebna pro praZeni, tfidéni a baleni kdvovych zrn. Tento
prostor je koncipovan tak, aby pokryval technologické potieby provozu Coffeespot, aniz by

zasahoval do procesti Cokoladové vyroby.

Na zaklad¢ vysledkl analyzy a pozadavkl spolecnosti byly vytvotfeny tfi navrhové
varianty rozmisténi. Po jejich vyhodnoceni byla jako nejvhodnéjsi zvolena varianta ¢. 2,
kterou vybralo vedeni Cokoladovny JANEK, tedy feditel oddéleni vyroby, feditel odd&leni
nakupu-logistiky, obchodni zastupce spole¢nosti a projektovy a obchodni manaZer
maloobchodu. Tento navrh bude slouzit jako podklad pro redlnou realizaci rozmisténi
vyroby v nové hale, pfi¢emz projekt byl koncipovan jako prakticky navod k realizaci vitézné

varianty.
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Mezi hlavni pfinosy této varianty patii navySeni vyrobni kapacity ze tficeti na Sedesat
zafizeni (s dirazem na rozSifeni poctu temperovacich strojii, lednice a pracovnich stol),
vyrazné zkraceni pfepravnich tras mezi oddélenimi a v ramci pracovisté vyroby a zaroven
piiprava na budouci rozvoj dle pozadavki spolecnosti — napiiklad v podob¢ rezervovaného
prostoru pro druhou vyrobni linku. Konkrétni ptehled navyseni poctu zatizeni ve vyrobé je
uveden v nasledujici tabulce (viz Tabulka 15). Ta porovnava soucasny stav s vitéznou
variantou a doklada celkové navySeni kapacity o 50 %. Navrh rovnéz respektuje pozadavek
spole€nosti na vizudlni propojeni ¢asti vyroby s podnikovou prodejnou, ¢imz se zvySuje

zazitek navstévniki a zaroven se posiluje image znacky.

Tabulka 15: Porovnani poctu zatfizeni — soucasny stav a varianta ¢. 2

Nazev Pocet soucasnost | Pocet varianta ¢. 2
Stil 12 26
Plus EX (temperovaci zafizeni) 6 13
Lednice 4 6
Airbrush 1 1
Regal 4 8
Bean-to-bar (vyroba) 1 1
Linka 1 1(2)
Balici linka 1 1
Plnici stil 0 2
Paletovy regal (ptiprava vyroby) 0 1
Celkem kapacita 30 60

Rozdil

Zdroj: viastni zpracovani v programu MS Excel

Projekt byl navrzen sohledem na redlné potieby spolecnosti, technologické
1 organizatni moznosti a finan¢ni ramec. Jeho implementaci do praxe bude podniku
umoznéno zvysit efektivitu, kapacitu a pfipravenost na dalsi rist, a to v souladu se
strategickymi cili a dlouhodobou vizi rozvoje znacky. Projekt tak tvoii most mezi analyzou

soucasného stavu a praktickym krokem ke skute¢né inovaci vyroby.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 91

10 DISKUZE

Zpracovany projekt ndvrhu rozmisténi vyrobniho pracovisté v nové hale spolecnosti
JANEK Invest s.r.o. fesi realné a jasn¢ identifikované nedostatky soucasného provozu.
Pti tvorbé variant byl kladen diraz na propojeni pouzitych analytickych metod s konkrétnimi
potiebami spolecnosti, coZ umoznilo vytvofit variantu navrhu rozmisténi vyroby, kterd je

piipravena pro praktickou implementaci.

Analyzou soucasného stavu v hale spole¢nosti v Uherském Brod¢ bylo identifikovano
nékolik zasadnich nedostatki, pfedev§im nevyhovujici pfepravni vzdalenosti mezi
klicovymi oddélenimi jako Vyroba 1 a Vyroba 2, Balirna, Maly sklad a Expedice. Tyto
dlouhé¢ a neefektivni manipulacni trasy byly v nové varianté feSeny prostorovym seskupenim

jednotlivych pracovist podle jejich provozni ndvaznosti a intenzity materidlovych tok.

Vyuzité analytické nastroje, mezi n¢z patii From-To tabulka, Sankeytv diagram, ARC
diagram a $pagetovy diagram, potvrdily nevhodné prostorové uspotadani soucasné vyroby.
Na zaklad¢ téchto vysledkt byly ptipraveny tfi varianty rozmisténi, které byly komplexné
hodnoceny z hlediska provozni logiky, efektivity pfepravy a realizovatelnosti. Po detailnim
vyhodnoceni byla spolecné s vedenim spolecnosti jako nejvhodnéj$i urcena

varianta €. 2 (viz Obrazek 11).

Tato varianta spliiuje poZadavky firmy na efektivitu, kapacitu a flexibilitu. Pfinasi
vyrazné rozSifeni kapacity hlavnich vyrobnich zafizeni — temperovaci zafizeni
ze 6 na 13, pracovni stoly z 12 na 26, regaly ze 4 na 8 a lednice ze 4 na 6, coZ umoziuje
spolecnosti Iépe reagovat na rostouci poptavku a budouci produktovy rozvoj. Soucasné je
v ndvrhu pocitano s rezervou na druhou vyrobni linku a samostatnym oddélenim pro provoz

Coffeespot, coz zajistuje flexibilitu do budoucna bez naruseni provozu ¢okoladové vyroby.

Timto byly potvrzeny principy uvedené v teoretické ¢asti prace, podle nichZ je vhodné
zvolené prostorové uspotfaddani zasadnim faktorem pro plynulost toktl, sniZeni zbyte¢nych

pfesuntl a zajiSténi kapacitni pfipravenosti.

Ptinos diplomové prace spociva nejen v aplikaci teoretickych metod planovani layoutu
a projektového tizeni do praxe, ale také ve vytvoreni konkrétniho ndvodu pro realizaci, ktery
ma piimou hodnotu pro spole¢nost JANEK Invest s.r.0. a jeji dalsi rozvoj. Uzké spoluprace
s vedenim spolecnosti béhem celého procesu navrhu zajistila vysokou miru prakti¢nosti
a relevance vysledného feseni, coz potvrzuje vyznam systematického projektového ptistupu

pii navrhu prostorového usporadani vyrobnich podniki
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ZAVER

Projekt navrhu rozmisténi pracovisté nové haly spolecnosti JANEK Invest s.r.o. byl
zpracovan s cilem vyfesit konkrétni nedostatky stavajiciho vyrobniho uspotadani, které
zahrnovaly zejména prostorovou roztfisténost a neefektivni materidlové toky. Byla zvolena
systematickd metodika, ktera zahrnovala podrobnou analyzu soucasné¢ho stavu pomoci
metod planovani layoutu, jako jsou Sankeytv diagram, Spagetovy diagram, ARC diagram
a From-To tabulka, spolu s nastroji projektového managementu (Ganttiv diagram, CPM,

RIPRAN a rozpocet).

V priabéhu projektu byly vytvoreny a vyhodnoceny tii varianty dispozi¢niho feSeni.
Nejvhodnéjsi byla na zakladé posouzeni pozadavkil spolecnosti zvolena varianta €. 2, ktera
nabizi efektivni prostorové uspotfadani s minimalizaci pfepravnich vzdalenosti, zlepSenou
navaznosti vyrobnich krokti a dostatecnou rezervou pro budouci rozvoj. Vyznamnym
pfinosem této varianty je navySeni kapacity kliCovych vyrobnich zafizeni — pocet
temperovacich stroji se zvysi z 6 na 13, pracovnich stoli z 12 na 26, lednic ze 4 na 6 a regala
ze 4 na 8. Tyto zmény umozni vyrazné zvyseni vyrobni kapacity bez potieby rozsahlych

stavebnich Uprav.

Navrh byl zpracovan do podoby realiza¢niho projektu, ktery slouzi jako prakticky
navod pro implementaci vybrané varianty do provozu. Jeho realizaci dojde k vyznamnému
zvyseni efektivity, zkraceni pribézné doby vyroby a ptipravé spolecnosti na budouci rust,

veetné planovaného prostoru pro druhou vyrobni linku.

V ramci projektu byly aplikovany také metody projektového tizeni, které zajistily jasné
vymezeni ukoll, Casovy plan realizace a identifikaci moznych rizik. Projekt ziskal
komplexni realizacni ramec, coz zvySuje jeho praktickou vyuzitelnost pro vedeni

spolecnosti.

Diplomova prace naplnila stanoveny cil — navrhnout vhodné rozmisténi vyrobniho
pracoviSté nové haly, které odpovida pozadavkim spolecnosti a piedstavuje vyznamny
strategicky krok pro dal$i rozvoj podniku. Vyzkumna otdzka byla naplnéna tim, Ze vitézna
varianta nejen u¢inn¢ minimalizuje manipulacni vzdalenosti a zlepSuje tok materidlu, ale
také reflektuje predikované zvyseni produkce, které autor analyzoval jiz ve své predchozi
bakalarské praci (Barto$, 2023). V této praci byly predikovany rostouci pozadavky trhu
anavysSeni poptavky po vyrobcich spoleCnosti, coz soucasny projekt plné respektuje

navysSenim kapacit klicovych vyrobnich zatizeni. Do budoucna se nabizi moznost doplnit
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navrh o dynamické simulace provozu a implementaci principt §tihlé vyroby, které by mohly

ptinést dalsi zefektivnéni vyrobniho procesu.
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PRILOHA P VI: HODNOCENI VARIANT ZAMESTNANCI
SPOLECNOSTI KAKAOVNIK S.R.O.

Tabulka 16: Saatyho metoda stanoveni vah

Kritéria | ki1 K2 K3 k4 K5 K6 PGr fg;r Viha
k1 1 1 5 3 3 1 1,886 0,256
K2 1 1 5 5 3 5 2,685 0,366
K3 5 | 173 1 1 3 1 0,765 0,104
k4 1/3 1/5 1 1 3 1 0,765 0,104
K5 1/3 1/3 1/3 1/3 1 1 0,481 0,066
K6 1 1/5 1 1 1 1 0,765 0,104

Celkem 7,347 1,000

Zdroj: vlastni zpracovani na zaklade bodovani hodnotiteli

Hodnota Slovni hodnoceni Vyznam
. . Nespliuje pozadavky; vyrazné nedostatky z pohledu
1 Nevyhovujici varianta iy p . Yo VY yZp
posuzovaného kritéria
. Caste¢né vyhovujici, s vyraznymi omezenimi &i
2 Slaba varianta , y ! yrazmy
nevhodnymi aspekty
. e .. Vyhovuje pozadavkiim, ale s rezervami nebo bez pfidané
3 Primérna varianta
hodnoty
. Vétsinou vyhovujici, bez podstatnych nedostatki,
4 Dobra varianta v v x Y .J , P Y
priméfen¢ efektivni
. .. PIné vyhovuje, pfinasi vyhody, vysoka efektivita ¢i
5 Velmi dobra varianta Y 4e, p YROGY, vy
vhodnost

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 17: Vysledek hodnoceni hodnotitelem 1

Obchodni zistupce (velkoobchod, firemni zakazky pro CR)

Kritérium hodnoceni Vaha | Varianta 1 Varianta 2| Varianta 3
Efektivita materidlového toku 0,256 4 5 4
Zkraceni manipula¢nich vzdélenosti/pohybu pracovnikli 0,366 4 5 5
Zajisténi technologickych navaznosti 0,104 3 4 3
Moznost budouci expanze 0,104 5 5 5
Ptehlednost a logika rozmisténi 0,066 3 4 4
Dostate¢na kapacita pro vyrobni zatizeni 0,104 3 5 4
Celkem (vaZeny soucet) 1 3,83 4,83 4,37

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé bodového zhodnoceni hodnotitelem 1




Tabulka 18: Vysledek hodnoceni hodnotitelem 2

Reditel oddéleni vyroby

Kritérium hodnoceni Vaha | Varianta 1 |Varianta 2| Varianta 3
Efektivita materidlového toku 0,256 3 5 5
Zkraceni manipulanich vzdélenosti/pohybu pracovniki 0,366 3 5 4
Zajisténi technologickych navaznosti 0,104 3 4 4
Moznost budouci expanze 0,104 4 4 4
Piehlednost a logika rozmisténi 0,066 3 4 5
Dostatecna kapacita pro vyrobni zafizeni 0,104 4 5 4
Celkem (vaZeny soucet) 1 3,21 4,73 4,32

Zdroj: vlastni zpracovani na zaklade bodového zhodnoceni hodnotitelem 2

Tabulka 19: Vysledek hodnoceni hodnotitelem 3

Reditel oddéleni nakupu - logistiky

Kritérium hodnoceni Vaha | Varianta 1 |Varianta 2| Varianta 3
Efektivita materidlového toku 0,256 2 5 3
Zkraceni manipulaénich vzdalenosti/pohybu pracovniki 0,366 3 4 4
Zajisténi technologickych navaznosti 0,104 4 4 5
Moznost budouci expanze 0,104 4 4 4
Ptehlednost a logika rozmisténi 0,066 3 4 4
Dostate¢na kapacita pro vyrobni zafizeni 0,104 4 5 3
Celkem (vaZeny soucet) 1 3,06 4,36 3,74

Zdroj: vlastni zpracovani na zaklade bodového zhodnoceni hodnotitelem 3

Tabulka 20: Vysledek hodnoceni hodnotitelem 4

Projektovy a obchodni manaZer maloobchodu

Kritérium hodnoceni Vaha | Varianta 1 |Varianta 2| Varianta 3
Efektivita materidlového toku 0,256 3 4 4
Zkraceni manipulaénich vzdalenosti/pohybu pracovnikl 0,366 4 5 5
Zajisténi technologickych navaznosti 0,104 3 4 3
Moznost budouci expanze 0,104 5 5 5
Ptehlednost a logika rozmisténi 0,066 2 4 3
Dostate¢na kapacita pro vyrobni zatizeni 0,104 3 3 4
Celkem (vaZeny soucet) 1 3,51 4,37 4,30

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé bodového zhodnoceni hodnotitelem 4




PRILOHA P VII: MATICE HODNOCENI RIZIK DLE METODY
RIPRAN

Tabulka 21: Hodnoceni pravdépodobnosti

Pravdépodobnost Hodnoceni Hodnota
Vysoka pravdépodobnost VP nad 66 %
Stfedni pravdépodobnost SP 33 az 66 %
Nizka pravdépodobnost NP pod 33 %

Zdroj: vlastni zpracovani dle RIPRAN (2009)

Tabulka 22: Hodnoceni dopadu

Dopad Hodnoceni V}']znam

ohrozeni cile projektu; ohrozeni koncového terminu projektu; Skoda pres
Velky neptiznivy dopad projektu VD 20 % z hodnoty projektu (nad 3,15 milionti K¢&); moznost prekroceni
celkového rozpoctu projektu

$koda od 0,51 do 19,5 % z hodnoty projektu (82 tis. K¢ do 3,1 mil. K¢);
Stedni neptiznivy dopad na projekt SD ohrozeni terminu, ndkladt resp. zdroji nekteré diléi ¢innosti coz bude
vyzadovat mimofadné akéni zasahy

Skody do 0,5 % z celkové hodnoty projektu (80 tis. K¢); dopady vyzadujici

Maly nepfiznivy jekt
aly nepfiznivy dopad na proje MD urcité zasahy do planu projektu

Zdroj: vlastni zpracovani dle RIPRAN (2009)

Tabulka 23: Matice hodnoty rizika

Vysoky dopad Stfedni dopad Nizky dopad
Vysoka pravdépodobnost VHR VHR SHR
Stfedni pravdépodobnost VHR SHR NHR
Nizka pravdépodobnost SHR NHR NHR

Zdroj: vlastni zpracovani dle RIPRAN (2009)



