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Abstrakt

Tato bakalaiska prace se zabyva zlepSenim vyrobniho procesu po zavedeni nové
technologie tak, by zlepSeni prob¢hlo piislusnym navrhem po analyze skute¢ného stavu
vybraného procesu. Prace je vyhotovena pro firmu NOMINAL CZ OBCHODNI, s. r.
0., kterd se zabyva vyrobou zdravé vyzivy. V prvni Casti prdce jsou vymezeny
teoreticka vychodiska, které byly kliCovymi pro tvorbu analytické Casti. Ta je blize
vénovana identifikaci a konkretizaci problému, které jsou nasledné feSeny v navrhové
casti, ktera doporucuje firm& provést urCitd opatfeni. Tyto opatfeni jsou pak

vyhodnoceny kvalitativné 1 kvantitativné.
Abstract

This bachelor thesis deals with the improvement of the production process after the
introduction of a new technology so that the improvement would be carried out by the
appropriate design after the analysis of the actual state of the selected process. The work
is done for the company NOMINAL CZ OBCHODNI, s. r. 0., which is engaged in the
production of healthy food. The first part of the thesis defines the theoretical bases that
were key to the creation of the analytical part. It is more closely devoted to the
identification and specification of problems, which are then solved in the design part,
which recommends the company to take certain measures. These measures are then

evaluated qualitatively and quantitatively.
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UvVOD

Velké mnoZstvi firem se snazi zvySovat svoji produktivitu a dosahovat co nejvyssich
ziskli. Ve vétSiné piipadech se setkavame s automatizaci a robotizaci. Nicméné
automatizace a robotizace je vhodnéjsi spiSe pro vétsi firmy, které maji na trhu pevné
postaveni. Mensi firmy pak investuji do vykonnéjsich technologii, které nejsou do

vysoké miry finan¢né naro¢né.

Jednou z téchto firem je i firma NOMINAL CZ OBCHODNIT s. r. o., diky niZ jsem méla
moznost osobné se podilet v oblasti vyroby nékolik let. Vzhledem ke své osobni Ucasti
ve firmé jsem mohla byt svédkem feseni jiz zminéné produktivity. Diky $kolnim praxim
jsem se aktivné angazovala v této problematice a nasledné si ji zvolila téma bakalarské
prace zamétené praveé na zminénou problematiku.

vvvvv

naptiklad procesni mapa, kde diky grafickému znazornéni miizeme ptipadné problémy

odhalit a kterou lze nalézt v analytické casti prace.

Jelikoz se dlouhodobé angazuji v procesu baleni, je tato bakalaiskd prace zaméfena

zejména na jeho feseni, kde byla aplikovana i nova technologie.

Skrze data, ktera byla ziskana v Casti analytické soucasného stavu, byly zhotoveny
navrhy na mozné dosazeni pozadované produktivity, které je stanoveno vedenim firmy.
Veskera data byla ziskana osobné, nebo byla ziskana diky internim smérnicim a

nasledné byla vynasobena koeficientem.

Na zavér je provedeno zhodnoceni navrhu, a to po strdnce piinosu, tak po strance

ekonomické.
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VYMEZENI PROBLEMU A CILE PRACE

Cilem této bakalarské prace je navrhnout zlepSeni procesu baleni firmy NOMINAL CZ
OBCHODNI s. r. 0. na zékladé analyzy skute¢ného stavu, kdy prvnim krokem pro
zjisténi skute¢ného stavu je provedeni analyzy a popisu procesi stavu pred zavedenim

nové technologie.
Hlavnim problémem, ktery byl iniciovan pro zvoleni procesu baleni je dlouhodobé
nedostatecné vyuziti kapacity balici technologie, kdy dochazi ke ztraté jejiho potencialu
a dosahovani nizké produktivity.
Pfi¢iny nedosahovani vys$$i produktivity jsou dany zejména poruchovosti nové
technologie. Provedenim Paretovy analyzy tak lze zjistit, jaké pficiny jsou klicové pro
poruchovost. Navrhy na zlepSeni pak vychazi pravé ze zjisténych vysledkd.
Veskera data a informace v analytické a navrhové Casti prace jsou ziskana:

- Vlastni zkuSenosti z dlouholeté praxe

- Spojenim s vedenim firmy

- Sledovanim

- Studiem firemnich smérnic

A nasledné jsou vyndsobena koeficientem.

12



1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato cast bakalarské prace se bude zabyvat teoretickymi vychodisky, kterych bylo
vyuzito v ostatnich ¢astech bakalaiské prace. Tudiz tu zazni pojmy jako jsou proces,
produktivita, kapacita, Ganttovy diagramy, Paretova analyza a mnoho dalSich.
Pochopeni teoretického vychodiska bylo zdsadnim krokem pro nasledujici zpracovani

ostatnich ¢asti prace.
1.1 Procesni Fizeni

Procesni fizeni je styl manaZerského pfistupu k organizaci fizeni veskerych cCinnosti
VvV ramci firem, instituci a organizaci. Je zaloZeno na principu zvySovani efektivity firmy
za piedpokladu porozuméni podnikovym procesim a implementaci jejich zlepSeni.
Zakladem pro zlepSeni procesu je jeho spravnd modelace, kdy je za potiebi proces
detailn¢ popsat. Popisujeme jeho fungovani v souCasném stavu a pomoci analyzy

stanovujeme jeho neefektivitu. Nasledné volime ndvrh zlepSeni a jeji implementaci.

Diky neustalému zlepSovani podnik vnimame jako vysoce konkurenceschopny, schopny
snizovat veSkeré ndklady, dodrzovat své zdvazky a dosahovat ur¢enych cili (Repa,

2006).

1.1.1 Proces

Je-li hovoteno o procesech, je tak myslen popis a ndvrh procest. Pfi popisu procesu nas
zajimaji veskeré¢ informace a vzajemné propojeni sledu Cinnosti. Ty jsou nasledovné
vyuzity pii ndvrhu procesu s vyuzitim analytickych nastroji jako jsou diagramy,

simulace a rizné statické néstroje (Svozilova, 2011).

Pro spravné fungovéani podniku, je nutno identifikovat kazdy proces, nachazejici se
v podniku. Smyslem identifikaci procesu je ziskani povédomi o jeho vstupech,
vystupech, zékaznikovi, dodavatelovi a transformaci, kterym jsou vstupy pfeménény na
vystupy a vyslednym produktem neni pouze samotny vyrobek (sluzba), ale i vytvorena

pridana hodnota (Fiser, 2014).
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1.1.1.1  Vlastnosti procesu

Kazdy proces, vyskytujici se v organizaci se charakterizuje svoji jedine¢nosti. Procesy
na sebe mohou, ale i nemusi navazovat. Spojuji je vSak atributy, které jsou pro kazdy

proces charakteristické.

,Podle CSN EN ISO 9000:2001 jsou pro procesy charakteristické tyto atributy:

o Je opakovatelny

e Ma svého zakaznika

e Ma sveho vlastnika a spravce

o Ma sviij ocenitelny vystup

o Ma meritelné parametry

e Ma jasné hranice (zacatek a konec)
e Ma ndvaznosti na jiné procesy *

o Ma své omezeni (vstupy, zdroje) “ (Jurova, 2016)

Vystupem procesu muzeme rozumét produkt procesu, ktery je muze mit podobu
hmotnym nebo nehmotnym vystupu, ktery je vytvotfen za ucelem toho, aby slouzil

pokryti potfeb nebo piani zakaznika procesu.

Vystup procesu tak piinasi prospéch jak organizaci, tak zakaznikovi, ktery je ochoten

produkt, sluzbu, ¢i jiny vystup finanéné ocenit a dany vystup ho dokéze fadné uspokojit.

Hranicemi procesu je mySleno vymezeni rozsahu procesu od jeho pocate¢niho impulsu,
az po konec procesu. Hranice musi byt jasn¢ a srozumitelné stanoveny pro efektivni

komunikaci a stanoveni zodpovédnosti za dany proces.

Ugastniky procesu rozumime konkrétni osoby, podilejici se na procesech organizace.
Podle Svozilové (Svozilova, 2011) muzeme dé€lit Gcastniky podle Zzivotniho cyklu

procesu hapf. na

e Zakazniky: Zakaznici davaji prvni impuls potifeby/touhy uréitém vystupu. Za
tento vystup je ochoten finan¢né ocenit.
e Dodavatele: Zpravidla zprostiedkovava organizaci vstupy jako je napf.

potiebny material pro realizaci pozadavkil zakaznika.
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e Majitel podniku: Jeho zajem spociva hlavné ve zvySovani produktivity, kvality
a finan¢ni situaci podniku. PoZaduje, aby byl zdkaznik uspokojen jak kvalitou
vystupu, tak rychlosti vyroby.

e Manazer: Tato osoba je pfimo odpovédna za vysledky procesu. Dohlizi na
fizeni a plnéni vysledkl procesu.

e Operator: Neboli pracovnik, piimo vykonava nebo se tcastni daného procesu.
Pozaduje se po ném, aby byly jeho odvedené vystupy v pozadované kvalit¢ a

stavu (Svozilova, 2011).
1.1.1.2  Rozdéleni procesu

Dle dulezitosti Ize procesy delit do nékolika skupin podle funkei, které nabizi.

hodnoty, vytvaii vystup urceny zakaznikovi.

Ridici procesy: Je to skupina procesd, bez nichZ organizace nedokaze fungovat.
Zajistuji spravné fungovani organizace jako celku a tidi jeji stabilitu. Tyto procesy

nevytvari organizaci zisk, ale jsou kli€ovymi pro jeji rozhodovani.

Podptirné procesy: Tato skupina procest vychazi ze skupiny hlavnich procesti, pro néz
vytvareji podminky pro spravny chod. Jsou vyuzivany hlavné pro vnitropodnikové

ucely, a proto mohou byt i outsourcovany jinou organizaci (Jurova, 2016).
1.1.1.3  Efektivita procesu

Proces je efektivni za podminek, za kterych jsou eliminovany veskeré cinnosti,
nepfiddvajici hodnotu procesu. Tyto c¢innosti mohou pfedstavovat rizné formy

pozastaveni procesu. Skrz ditvod vzniku je 1ze rozd¢lit na:

e Logistické = Jednd se o neefektivni uspofadani layoutu, kdy proces probihé na
nekolika mistech. Preruseni je nésledné zapti¢inéno hlavné transportem

e Ridici = Lze konstatovat, Ze se jedna o formu ¢ekani na piislugného pracovnika,
vykonavajiciho tkoly na riznych mistech. Zpravidla se jedna o nadfizenou
osobu, manazera.

e Organiza¢ni = Vznikd pii pfedavani procesu z jednoho oddéleni na druhé.

Protoze kazdé oddéleni mé své priority, proces je tak odlozen.
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Identifikace ¢innosti, neptfidavajicich hodnotu procesu, se provadi za pomoci analyzy

procesu. Ta je provadéna v n€kolika krocich:

1. Identifikace soucasného stavu = Sestavujeme procesni mapu za ucelem
pochopeni fungovani jednotlivych ¢innosti. Je nutno brat v uvahu adekvatnost
rozséhlosti popisu. K ¢innostem pfifazujeme zodpovédné osoby, které danou
¢innost vykonavaji a zaroven za ni maji zodpoveédnost.

2. Provedeni analyzy zdroji neefektivity = Zaméfujeme se na Cinnosti, které
jsme v identifikaci soucasného stavu zjistili, tzv. Gzkd mista a provadime
hodnoceni vyuzivani zdrojii ve vztahu k procesu a jeho slozitosti. Zamétujeme
se na vztah procesu a zdroju a jejich spravné vyuZziti.

3. Vytvoreni budouci podoby = Vytvaiime novou podobu procesni mapy, do
které budou vkresleny ¢innosti probihajici v procesu, doplnény o organizacni a
zdrojové zalezitosti. Budouci stav zakreslujeme od hlavniho procesu az po
nejmensi pozice, jimiZ jsou samotné ¢innosti.

4. Implementace a zkouska budouciho stavu = Provadime podle vytvorené
budouci podoby zadouciho stavu za pomoci vhodného softwarového nastroje.
Po implementaci nésleduje zkuSebni stav, kde odstrafiujeme ptipadné nedostatky

(Fiser, 2014).
1.2 Finanéni rozhodovani

Finance jsou jednim z faktori, ktery hraje v podniku vyznamnou roli. Kazda
vynalozend investice se vaze k ¢asovému obdobi a je od ni ocekavano, aby podniku
jejim vyuziti vznikaly pfinosy. Pro spravné rozhodovani o investici je sestavovan
investicni plan, ktery je tvofen z dlouhodobého cile podniku. Podle ucelu investice,

investice mohou byt vynalozeny na:

e Nahrada technologie

e Obména technologie

e Riist stavajiciho vyrobku a rozvoj trhu

e Vznik, vyroba a distribuce nového vyrobku
e Investice neprinasejici prinosy

e Ostatni (Kocmanova, 2013).
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1.2.1 Hodnoceni investic

Vesker¢ investice musi byt efektivni. Pokud by efektivni nebyly, podnik by se diky nim
mohl dostat i do finan¢nich problémi. Pro urceni efektivnosti investic proto provadime
jejich hodnoceni, kdy pométujeme vynalozené penézni prostiedky s vynosy plynouci

Z investice. Hodnoceni pak probiha na zakladé nékolika kroki:

e Zjisténi vstupni hodnoty investice
e Stanoveni predpokladu vynosii, které by investice méla prinést
e Provedeni identifikace niakladi podniku, pro chod investice

e Provedeni vypocti soucasné hodnoty predpokladanych vynosi

Efektivnost pak mizeme hodnotit diky jiz zavedenym metodam hodnoceni investic,
které jsou déleny na metody dynamické a statické, podle zohlednéni ¢asovych faktort.

Investice miZeme hodnotit metodou:

1) Vynosnosti investic

2) Doby splaceni

3) Cisté soucasné hodnoty

4) Vnitiniho vynosového procenta

v

Nejznaméjsi je metoda Doby splaceni. Jak je jiZ z ndzvu poznat, jejim pouzitim lze
zjistit, za jaky Casovy usek se budou vydaje na investici rovnat piijmim z vyuzivani

investice.

B KV
" ro¢ni CF

Kdy KV vnimame jako vynalozeny, jednorazovy vydaj na investici a rocni CF jako

vydaje a piijmy souvisejici s investici (Kocmanova, 2013).
1.3 Vyroba

1.3.1 Vyrobni proces

Vyrobni procesy se podileji na hodnototvorném vzorci organizace, tim je myslen
vyrobni proces. V ném jsou realizovany veskeré pozadavky urcené zakaznikem. Vse

probiha za uziti transformac¢niho procesu, kdy se za pomoci vyrobnich faktort, jako je
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materidl, 1idé, ¢i technologie realizuji veskeré Zaddouci (produkty, sluzby) a nezadouci

(odpady, emise) vystupy (Tomek a Véavrova, 2014).

Je zadouci, aby kazdy vyrobni proces mél svoji specifickou pfidanou hodnotu. Nekteré

procesy vsSak ptridanou hodnotu podniku nevytvari. Pro tuto skutecnost je vhodna

aplikace rozpadu procesu na jednotlivé cinnosti, které podle vytvareni hodnoty

rozdélime na Cinnosti vytvarejici a nevytvaiejici hodnotu. Cinnosti, jez nevytvareji

hodnotu miizeme nazvat jako ¢innosti vytvarejici ztratu.

1.3.2 Typy ztrat ve vyrobé

Diky firm¢ Toyota, které se mapovanim typu ztrat zabyvala, jsou ndm znamy tyto typy

ztrat, které 1ze ve firmeé nalézt:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Nadvyroba = Jak je z ndzvu patrné, jedna se o vyrobu nad ramec objednavek.
Veskeré vyrobky nad limit vytvaifi ztratu spojenou naptiklad s jejich
uskladnénim, dopravou apod.

Cekani = Viceméné jde o plytvani ¢asem jak lidi, tak technologii a ztraty
dodavek zasob, ¢i jinymi faktory.

Doprava/premist'ovani = Tento druh ztraty je zapfi¢inén neefektivnim vyuziti
dopravy/piemistovanim at uz materialu, polotovart, ¢i hotovych vyrobkl za
ucelem ptesunu do vyroby, nebo do skladu.

Nadmérné ¢i nepresné zpracovani = Jinak feCeno provedeni neefektivnich
operaci, zpiisobené pouzitim nevhodnych ndastroji. MiZze se jednat i o
nevhodnou konstrukci feSeného vyrobku. Ztraty jsou pak zpusobeny vadami na
vyrobku, nebo dodavanim vyrobku s vyssi jakosti, nez je od n¢j vyzadovano.
Nadbytecné zasoby = Dalsi pficinou ztrat jsou nadbytecné zasoby vytvoiené
jak vlastni ¢innosti, tak i jako zasoby surovin, potfebnych k realizaci procesu.
Jejich drzeni je disledkem fad nakladi, jak skladovych, nakladt vzniklych
s poskozenim zboZi, ale taky zplsobuji problémy ve vyrob¢, jako jsou prostoje,
jeji nevyvazenost atd.

Zbyte¢né pohyby = Zahrnujeme zde veskeré c¢innosti, omezujici plynulost

procesu. Jako ptiklad miZeme zminit chlizi, hledani néstrojii a mnoho dalSich.

18



7)

8)

Vady = Nejen vadné vyrobky, ale i vynalozeny ¢as pro jejich vyrobu je ztratou.
S tim souvisi veskeré opravy, kontrola a nezadouci vznik zmetkd.

Nevyuzita tvorivost zaméstnanci = Nejen zaméstnanci na vysSich pozicich
mohou pfinaSet firm¢ ndvrhy na vylepSeni. Mnohdy pracovnici v samotné
vyrobé mohou vidét prostor pro zlepSeni. Je tedy zddouci jim naslouchat a

vyuzit jejich myslenky, chut’ se zapojovat, ¢i se stale ucit (Liker, 2007).

1.3.3 Rozdéleni vyroby

Vyrobu Ize délit podle mnoha faktor a kritérii. Jednim z faktori mtize byt cas,

charakter technologie, forma organizace procesu, mira plynulosti, nebo mnozstvi

vyrabénych vyrobkii. Dle mnozstvi délime vyrobu na (Jurova, 2016):

Kusovou = Ve vétsing pripadech lze tuto vyrobu oznadit za vyrobu na piani
zakaznika. Za vyhodu této vyroby mizeme oznacit flexibilitu vyroby. V tomto
typu vyroby vSak pievazuji nevyhody, jako je dlouhd doba vyroby, obtizna
predpovéditelnost prani zakaznika a stim souvisejici omezenost zasob na
skladg.

Sériovou = Sériovou vyrobu délime podle mnozstvi na malosériovou, stiedné
sériovou a velkosériovou. Tento typ vyroby se vyjadfuje uritym poctem
stejnych vyrobkl. Po jejich produkci je vyrobni zafizeni sefizeno na jiny druh
vyroby. Charakteristickymi znaky vyroby je zejména planovani velikosti
vyrobni davky, nutnost materidlové potieby pro jejich vyrobu a s vyrobou
souvisejici stanoveni termind.

Druhovou = Jinak oznaceno jako specialni hromadna vyroba. Odlisnosti od
hromadné vyroby je zejména to, Ze je vyrabéno vEétsi mnozstvi vyrobkd, které se
od sebe odlisuji naptiklad velikosti, kvalitou apod.

Hromadnou = Jedna se o monoténni praci, kdy je vyrabén masové jeden druh
vyrobku V neomezeném Casovém horizontu. Vzhledem k monotonnosti prace
jsou vyslovovany obavy o ztraté pozornosti pracovnikl a je kladen diraz na

jejich kvalifikaci (Tomek a Vavrova, 2014).
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Dale podle miry plynulosti procesu vyrobu rozlisujeme na:

e Kontinualni = Vyroba probihd nepietrzité, neni ni¢im pferuSena, ani
V nepracovnich dnech (svatky apod.). Jedné se piedev§im o hromadnou vyrobu.
Vzhledem ke skuteCnosti, Ze se jedna o vyrobu piedevS§im v chemickém
primyslu, jsou procesy ve velké mife automatizované.

o Diskrétni = Jde o vyrobu pieruSovanou. Pferuseni se nemusi tykat pouze
nepracovnich dni, ale miize se jednat jen o obménu nastroji. Ackoliv je diskrétni

vyroba z hlediska nakladi niZz$i nez vyroba kontinualni, z hlediska zavedeni

vvvvvv

V neposledni fadé je moznost vyrobni proces rozdélit podle organiza¢niho pohledu, a to

na vyrobu:

e Proudovou = vyrobky jsou vyrabény ve velkém mnozstvi hromadné za pomoci
technologii (linek) v malém mnozstvi variant. Jak se zminoval ve své knize
Jirasek (Jirasek, 1978), proudova vyroba podniku znac¢né snizuje pracnost,
zkracuje dobu vyroby a jeji operace se stavaji stabilnimi (Jirdsek, 1978).

e Skupinovou = Variantni rozliSeni vyrobkt je zde nachazeno ve vétsim méfitku,
avsak za podminky vyuziti vice technologii (linek).

NS4

mnozstvi druhli vyrobkt v jednotkéach kust (Jurova, 2016).
1.3.4 Produktivita

Vlastnost podniku, jako je produktivita, je vzdy kliCovym bodem k udrzeni si své pozice
na trhu. Produktivita je proto faktorem, ktery veskeré podniky chtéji dosahovat na co
nejvyssi trovni. Cim vyssi produktivity se v podniku dosahuje, tim je $irsi §kala jeho

moznosti.

Definici produktivity chapeme, jako vyjadieni vyuziti zdroji pii tvorbé vystupli. To

Vystup
Vstup

nam sdéluje vzorec P = , pfi¢emz hodnotu na vystupu vyjadiujeme naturalné (ks,

kg a jiné), ale také ji mUzeme vyjadfit ve financni hodnoté. Vstup je pak tvoien

slozkami, jako je naptiklad prace, kapital a ptirodni zdroje.
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Vysoké produktivity je vS8ak mozno efektivné dosdhnout pouze za predpokladu, ze jsme
schopni rozumét veskerym procesim podniku. Pokud je tato okolnost splnéna, lze
stanovit faktory, které vyslednou produktivitu mohou ovliviiovat. Ovlivnéni procesu
zpusobuje Siroka Skala aspektil, které ji mohou ovlivnit bezprostfedné anebo nezietelné,
kdy mohou mit plivod interniho ¢i externiho charakteru. Interni pivod tak mulze byt
kvalifikace lidské slozky a externi zdroj pivodu je ekonomicky stav Ceské republiky

(Masin a Vytlacil, 1996).
1.3.5 Kapacita

Kazda organizace si stanovuje pro své vnitropodnikové ucely vlastni normy. Jednou
Z norem je norma kapacitni. Sd€luje nam, kolik vystupii je mozno zhotovit vzhledem

k ¢asovému obdobi, podminkdm vyroby na nami zvoleném zatizeni.
Pti stanovovani kapacit vyrobniho zatizeni musime brat v tivahu tyto skutecnost:

e Podminky vyrobni technologie
e Efektivnost

e Jakost

e BOZP

Pokud dodrzime vyse uvedené skutecnosti, 1ze stanovit kapacitni normy:

e Norma vyuzitelného casového fondu: UrCuje mnozstvi casu, ktery je
k dispozici a lze s nim pracovat. Dle Masina (Vytlacil a Masin, 1999) mtzeme
casovy fond rozdélit na:

- Cas ztratovy = ten tvoii nevyuzita kapacita, za jejiz pfi¢inou obvykle
stoji pracovnici, nebo vyS$§i management.

- Cas prace = ktery je tvofen zmetkovou produkci a vyrobky (Vytlagil a
Masin, 1999).

e Norma vykonnosti: Umoznuje vyjadieni skute¢ného objemu vykond (vyroby)
v ur¢itém Casovém useku/Casoveé jednotce.

e Norma celkové kapacity: Tato norma je kombinaci pfedchozich dvou norem.
Vyjadiuje, jak je vyuzitelny ¢asovy fond zpracovan normou vykonnosti (Tomek

a Vavrova, 2007).
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Podle Tomka a Vavrové je kapacita urcity vykon systému (Tomek a Vavrova, 2007)
(vyrobni technologie) vyjadfen kvalitativni a kvantitativni jednotkou zvolenou
organizaci v konkrétnim ¢asovém horizontu. Pokud hovotime o kvalitativnim vyjadieni,
je tim myslen druh a jakost vykonu. Je-li hovofeno o kvantitativni jednotce, miize se

jednat o:

¢ Intenzitu vyroby = jedna se 0 maximalni, mozny odvedeny vykon vyroby
e Maximum uzZitné kapacity = Vyuzivan pfi vétS§im mnozstvi technologii.
e Maximalni ¢as uréeny obdobim = Casovy usek vyuziti pro vyrobu (Tomek a

Vavrova, 2014).
1.4 Modelovani

1.4.1 Business Process Modeling Notation

Pro vizudlni ptedstavu, popis veskerych procest a sled jejich Cinnosti je vyuZzivana
metodika Business Process Modeling Notation (ve zkratce BPMN), se kterou se lze

setkat i v analytické Casti této bakalaiské prace.

BPMN diagram zobrazuje prub&h procesu, jeho podprocesu a ¢innosti s nimi
souvisejici. Prubéh diagramu tak zndzoriiuje dvé hlediska, interni a externi. Zobrazuje

tak kombinaci cile procesu a okolnich podminek, které musi brat v avahu.

Diagram je tvofen pomoci symbolu, které lze dale d€lit na mnoziny symbolli. Tyto
symboly se vyuzivaji zejména pro detailni popis procest. Nejcastéjsi vyuziti naleznou
symboly, které nazyvame jako nezbytné nutné. Jedna se o:

Bazény a drahy: bazén vyjadiuje souhrn procesti vznikajicich uvnitf podniku. Pro
predstaveni aktérii, ¢i jinych faktorti vstupujicich do procesu, jsou vyuzivany dréhy.

Drahy poté znazornuji rozdéleni souhrnu procesti na jednotlivé procesy.

Bazény a drahy

T
m]

Bazén

Draha
2

Obrazek 1: Bazény a drahy

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Visio)
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Udalosti: Udalosti ovliviiuji a popisuji zmény stavu objektu (procesu). Zpravidla

rozeznavame tii druhy udalosti:
e Pocateéni
e Koncovou
e Mezikrok

Kazdy proces v diagramu musi obsahovat dvé udélosti, poCatecni a koncovou.
Pocateéni udalost, znazornéna zpravidla prazdnym kole¢kem, vyjadiuje zacatek
procesu. Opakem je koncova udalost, znazornéna vnéjSim vyplnénym prstynkem, ktera
vyjadiuje konec procesu. Trteti udalosti je mezikrok. Ten vyjadiuje dulezit¢ udalosti
béhem procesu. Zpravidla je znazornén nevyplnénym dvoj kruhem, ktery konkretizuje

ocekavanou udalost.

Udalosti
Poditecni Koncova Mezikrok

Obriazek 2: Udalosti
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Visio)
Cinnosti: Cinnosti je rozuména veskera aktivita probihajici uvnitf procesu. Délime je
na tii druhy:
e Procesy

e Pod-procesy
e Ulohy
Procesy jsou zndzornény skupiny ¢innosti v bazénu. Postupné je lze hierarchicky délit

na dalsi pod-procesy a ty pak na jednotlivé tilohy.

Pod-procesy je myslena skupina ¢innosti, ktera se mize vztahovat i k jinym procestm.
V diagramu je pak zndzornéna symbolem +, které nas po rozkliknuti odkdze na dalsi

proces, ke kterému se dale vztahuje.

Udalosti jsou nejmensi ¢asti Cinnosti. Vyjadiuji konkrétni vykonavanou ¢innost v ramci
procesu. V BPMN jsou znazornény jako zaoblené obdélniky, které mohou byt doplnény

konkrétnim symbolem, jako je nasobeni, opakovani, ale i obecna ¢innost.

23



Cinnosti
(>
Procesy Ulohy Pod-procesy
Obrizek 3: Cinnosti
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Visio)

Brany: Brany znazoriiuji misto v procesu, kde se ¢innosti mohou spojovat, nebo
rozdélovat na dalsi cesty, pficemz kazda brdna mlze mist nékolik vstupd a vystupd.

Rozeznavame tii zékladni druhy bran:

e OR
e XOR
e AND

e Komplexni

OR a XOR jsou podobné a tadi se mezi rozhodovaci typ brany. Pii splnéni urcité

podminky XOR umoziiuje pouze jeden vystup a OR dovoluje vétveni vice vystupy.

AND je branou slucovaci. Dovoluje sloucit n€kolik vstupii do jednoho vystupu a

naopak.
Brany
Komplexni AND OR XOR

Obriazek 4: Brany
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Visio)
Toky: Rozlisujeme dva typy tok:

e Sekvenéni tok

e Tok zpravy

Sekvencni tok vyjadifuje ndvaznost ¢innosti, udalosti a riznych prvkl v rdmci procesu.

RozliSujeme tfi typy sekvencniho toku:
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e Typ zakladni
e Typ podminkovy
e Typ defaultni

Typ zakladni vyjadiuje klasicky sekvencni tok néslednosti prvki. Typ podminkovy
vyjadiuje nutnost splnéni urcité podminky pro pokraovani toku a typ defaultni je

vyuzit pro situace, kdy nebude splnéna jedina podminka objektu XOR.

Tok zpravy znazorfiuje, jak jsou zpravy pienaseny z jednoho procesu na druhy (Repa,

2006).

Toky

L [N 00— —— — =

Sekvendni tok zdkladni Sekvencni tok podminkovy Sekvendcni tok defaulini Tok zprivy

Obrazek 5: Toky

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Visio)

1.5 Znazornéni ¢asu

Pro znazornéni Casovych plant, nebo jen vyjadieni posloupnosti a vztahii ¢innosti
slouzi uzlové (Ganttovy diagramy) a sitované¢ diagramy. Rozdilem mezi sitovym a
uzlovym diagramem je jejich vlastnost. Sitovy diagram znazorfuje posloupnosti
¢innosti, kdezto uzlovy diagram znazornuje i ¢asovou posloupnost ¢innosti (Rosenau,
c2007).

1.5.1 Ganttovy diagramy

Ganttovy diagramy slouzi pro zndzornéni ukolii, vedouci k uréitému cili, za vztahu
plsobeni Casu. Sestavuje se na zdkladé konkrétni minulosti, kterou mizeme predikovat

budoucnost.

Pomoci vizudlniho zpracovani se vytvari diagram, ktery znazoriiuje ukoly, které jsou
casove, véené a hierarchicky vymezeny. Lze tak fict, Ze podle néj stanovujeme pracovni
plan, kde je moZnost registrovat i mezilidské vztahy na pracovisti, jako je tfeba vztah
nadfizenosti a podiizenosti. Nejvétsi prednosti jeho uziti je vSak zobrazeni Casové

posloupnosti ukoli. Ukoly v diagramu obsahuji data, diky nimz piislu$na osoba vidi,
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zda postupujeme dle stanovené¢ho planu. Dle skutecnosti pak miize byt srovnani
S planem Uspésné a neuspésné, kdy pii neuspéchu zjistujeme jeho odpoveédnost a
pficinu.

Vyuziti Ganttova diagramu je velmi rozmérné. Lze ho vyuzit od primyslu, az po
predméty kazdodenni lidské cinnosti. Podle Clarka se Ganttovy diagramy mohou

rozdélit na 3 skupiny dle vyuziti (Clark, 1931).
1511 Diagram pro praci technologii a pracovniku

Jeho vyuziti pfevladd hlavné u znazornéni cCinnosti, které meélo byt provedeno
technologii/pracovnikem. Nesrovnalosti mezi realitou a pldnem pak mohou byt

vyjadfeny prostoji a Spatnym Casovym vyuzitim.

Diagram vyjadiuje i vyuziti prace technologii a odpovida na otazku: ,,Pro¢?* a ,,Z
jakého diivodu?*, dana technologie nevyuzila sviij ¢as. Na stejném principu pak pracuje
I diagram pracovniki. Prostoje, které Ize vidét na diagramech, kladou diraz na nutnost
jejich odstranéni (Clark, 1931).

1.5.1.2 Rozvrhové diagramy a diagramy zaméstnanosti

Vyjadiuji rozvrzeni pracovniho planu pro eliminaci ztratového ¢asu (prostoji apod.) a

vvvvvv

Z hlediska nutnosti vykonani diileZita neni.

Diagram zaméstnanosti pak poukazuje na ¢asové tdaje vyjadiené Casovou jednotkou

(hodiny, dny), které pro danou praci piipadaji (Clark, 1931).
1.5.1.3  Vykonové diagramy

Jednd se o kontrolni, pomocny diagram, znazorfujici rozdily vykonu mezi planem a

realitou a pfic¢inou jeho pfipadného neplnéni (Clark, 1931).
1.6 Paretovo pravidlo

Znamo pod pojmem pravidlo 80/20 bylo vytvofeno matematikem jménem Vilfredo
Pareto ve 20. stoleti. Vychazi z myslenky, kdy 80 % duasledka vychazi z 20 % pficin,

nebo 20 % dusledki vychazi z 80 % pficin. Toto pravidlo bylo stanoveno na zaklade¢
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vytvofeni teorie, kdy Paret tvrdil, Ze 20 % obyvateli vlastni 80% bohatstvi a 80 % lidi
vlastni zbylych 20 % bohatstvi. Tato myslenka vSak platila pouze za jeho dob.

S odstupem &asu se pravidlo zagalo uplatiiovat ve viech situacich (Cerveny, 2022).
1.6.1 Podoby Paretova pravidla

Jsou znamy dvé podoby Paretova pravidla

e [ntuitivni

e Piesnych vypocta

Intuitivni pravidlo je zaloZeno na odhadech, kdy je potieba rychlé identifikace pficin

(Gsili) a nasledkt (vysledki).

Opakem je vyuziti pfesnych vypocti. Pozadujeme ptesné zjisténi vysledkd, které je

nasledn¢ pomoci vizualu graficky vyjadfeno.

Tato podoba je vyuzita v analytické Casti této bakalaiské prace pro stanoveni pficin

zavinujicich poruchu kartonovaci technologie (Vytlacil a Masin, 1999).
1.6.2 Analyza dle Paretova pravidla

Pti zpracovani Paretova diagramu se vyuziva obecnd postup zpracovani, ktery je podle

Vytlacila a Masina (Vytlacil a Masin, 1999) nasledujici:

1. Identifikace problémi = hledame veskeré problémy souvisejici s procesem,
pro ktery analyzu délame. Muze se jednat o poruchovost, zmetkovitost, naklady
apod.

2. Stanoveni systému hodnoceni = vybirame kritérium, podle které¢ho chceme

stanovit hodnoceni uré¢itého problému (pocet poruch, pocet zmetkl apod.)

Urceni Cetnosti problémi

Vzestupné serazeni Cetnosti polozek

Stanoveni relativnich ¢etnosti

Stanoveni kumulativnich ¢etnosti

Vytvoreni Paretova diagramu s osami zobrazujici odpovidajici situaci

© N o 0o b~ W

Zakresleni spojnic ¢etnosti polozek (Vytlacil a Masin, 1999)
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2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

Pii zpracovani analytické ¢asti prob&hlo ve firmé nékolik vyraznych zmén. Proto bylo

rozhodnuto analytickou ¢ast prace rozdé€lit do nékolika pod ¢asti.

Prvni Cast je vénovana obecnému popisu firmy, pro kterou je tato bakalarska prace
zpracovana. Prolina se zde zpracovani stavu pied organizatni zménou a stavem

soucasnym.

V druh¢ c¢asti bude predstaveno rozde€leni firemnich procesii, na tuto ¢ast navazuje Cast
tteti, kdy byla provadéna analyza stavu pfed zavedenim nové technologie (kartonovaci

technologie).

Posledni ¢ast je pak vénovana souCasnému stavu, ktera nam identifikuje, v ¢em tkvi
problém, jaké jsou jeho pfi€iny a disledky. Nésledné budou vystupy z analytické ¢asti

reSeny v dal$i fazi bakalarské prace.
2.1 O firmé

NOMINAL CZ OBCHODNIJ s. r. o. (dale jen firma) je rodinna firma s dlouholetou
tradici na trhu, vyznamny dodavatel mnoha firem a zaméstnavatel v regionu Vysocina,
jejimz zakladatelem je pan Milan Novak. Firma se sklada z vyrobniho komplexu, ktery
Ize nalézt nedaleko méstys Ktizanov, ve vesnici s nazvem Kozlov, kde probiha jeji

veskera ¢innost.

Firma na trhu ptisobi jiz pies 30 let a fadi se mezi prvni priukopniky vyroby specialnich
produktu pro lidi s vyzivovym omezenim (intoleranci). Firma se specializuje na vyrobu
ceredlnich kasi a bezlepkovych smési pro peceni a vafeni, kterd usnadni praci kazdé
domaécnosti. Firma je také subdodavatelem specialnich obilnych vyrobkli tady

potravinarskych firem.

Od klasickych firem se odliSuje svym pohledem na vyrobu. Firma se zaméfuje na
vertikalni integraci, kdy ovlada cely proces vyroby od péstby az po samotné ukonceni
vyroby. Pfi¢emz na vesSkeré suroviny je kladen diraz na vysokou kvalitu, a to déla

firmu jedine¢nou.
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2.1.1 Historie firmy (jak jsme vznikly, jak fungujeme)

Firma byla zaloZena roku 1993 ve Vidni u Velkého Mezifi¢i panem Milanem Novakem,
jako osobni spole¢nost. Vroce 2012 doslo vlivem rozristajici se produkce

k transformaci spole¢nosti z osobni spole¢nosti na spole¢nost s ruéenim omezenym.

Portfolio firmy sestavalo na 3 produktech a v fadech let se exponencialné rozrostlo do
m¢éfitek, kdy po 5 letech portfolio obsahovalo na 6 druht produktt. Veskera produkce
probihala ve Vidni za pomoci 2 vyrobnich technologii. Béhem fadu nékolika let firma
kladla vysoky duraz na vyvoj, a tak se vyroba rozrostla o dalSich 10 produkti a 2

vyrobni technologie.

Roku 2015 diky rastu trendu zdravé vyzivy, vzrostla poptavka po produktech a kapacita
provozu v obci Viden zacala byt nedostatecna a vedeni firmy proto bylo nuceno na tuto

situaci reagovat.

Skrz nedostatek moznosti na realitnim trhu bylo jedinym vychodiskem zvySeni kapacit
najem vyrobniho prostoru ve Zd’aru nad Sazavou spolu se sklady ve Velkém MeziFiéi.
Avsak toto rozhodnuti bylo pouze docasné. Najem vyrobniho prostoru byl z hlediska
logistiky velmi netakticky a logistika se tim stala velmi vytizenou. Kapacita vyrobniho

prostoru taktéz, a tak se firma rozhodla tuto problematiku fesit.

Skrz srovnani nabidek na realitnim trhu pak kone¢nym feSenim problematiky kapacit
provozoven, logistiky a sklad, vroce 2017, bylo zahajeni vystavby vyrobniho

komplexu v Kozlové u Kfizanova.

Roku 2023 se povedlo vystavbu komplexu zddrn€é ukoncit a tim sjednotit vyrobni

provozy Videti a Zd’ar nad Sazavou do jedné lokality.

Firma se tak mohla modernizovat o dalsi vyrobni technologie a mohla rozsifit své
portfolio, které v momentalni dobé nabizi pies 25 produktt. Nerozrostla se pouze o
technologie a portfolio, rozsifila se i na trhu prace a v dnesni dobé zaméstnava 30
pracovnikli na raznych pracovnich pozicich. Diky této skutecnosti se firma fadi mezi

vyznamného zaméstnavatele v regionu.
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2.1.2 Know-how

Know-how spociva v peclivé kontrole surovin vstupujicich do firemnich procesi,
V dodrZzovani veskerych parametri dilezitych pro ziskavani pozadovanych vlastnosti
vyrobkil a dodrzovani kvality, kterou se firma prezentuje na trhu a ktera je jednim

z faktora ptidané hodnoty pro koncového zakaznika.

Cast surovin si firma péstuje a zpracovava sama. Diky tomu ziskava firma vyhodné
postaveni na trhu. Ostatni suroviny, nevhodné k péstbé kvuli podnebi, a obalovy

material je do firmy dodavateli importovan.

Vysledna kvalita surovin je kontrolovana senzorickou zkouSkou, ktera probiha pfi
extruzi a zkouskou odpékanim vzorki smési na peceni po michani. Pro kvalitu vyrobki
jsou dilezité i dlouholeté zkusenosti s bezlepkovou vyrobou, kterou firma na trhu

disponuje jiz desitky let.

Pro zaruceni veskeré kvality at’ vstupnich surovin, ¢i vyrobenych produktd firma
dlouhodobé zaméstnava technologa, ktery neustale kvalitu veskerych surovin
vstupujicich do vyroby, rozpracovanou vyrobu a hotové produkty sleduje/testuje a za

vyslednou kvalitu je zodpovedny.
2.1.3 Logo firmy
2.1.3.1 Predchozi stav

Kazda firma vlastni logo, které pfi prvnim pohledu o firmé
nominal vypovida jeji urCity charakter. Logo firmy je vytvoieno

Obrazek 6: Logo firmy spojenim jména a piijmeni zakladatele firmy.

(Zdroj: (NOMINAL, 2023)  Barvy symbolizuji pfirodu a oranzové listky za ndzvem
symbolizuji obiloviny, které¢ jsou hlavni surovinou vyuZivanou pro vyrobu produkti.

Zékaznikovi se tak pii pohledu na logo vybavi motto firmy: ,,Radime se s piirodou.*.
2.1.3.2  Soucasny stav

n omin al Se zvysujici produkei se zvySovaly naklady na potisk obalového

Obrszek 7: Soucasné logo materidlu. Protoze se firma zaméfuje i na co nejvice eliminace
firmy

(Zdroj: (NOMINAL, 2023)
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svych nédkladl a piisobeni na své zdkazniky co nejvice ecofriendly, inovovala své logo,
do nové podoby, ve kterém je viditelna uspora barvy. Inovaci probéhl 1 styl pisma a

symbol obilovin.
2.1.4 Zakaznici

Zakazniky firmy lze rozdélit na maloobchod a velkoobchod. Zakaznikem pro
maloobchod jsou koncovi spotiebitelé, kteti nakupuji v tzv. zdravénkach, obchodnich

fetézcich a internetovych platformach.

Zékaznikem pro velkoobchod jsou pfedevSim potravindiské firmy, které produkty

pouzivaji pro dalsi zpracovani.
2.1.5 Dodavatelé

Velky diraz je kladen hlavné na kvalitu vstupnich surovin. Protoze v Ceské republice
neni podnebi vhodné pro péstovani vstupnich surovin, které firma ke svému zpracovani
potfebuje napt. ryze, firma vyhledava spolehlivé dodavatele s certifikatem kvality, jez si

I sama oveétuje auditem.
2.1.6 Konkurence

NOMINAL je prémiova znacka na trhu. Vzhledem k neustalému zvysSovani se trendu
zdravé vyzivy a naro¢nosti pozadavkl zakaznikl, roste poptavka po zdravych
produktech. Zvysuje se vSak 1 nabidka podobnych produkti fady produktt NOMINAL.

I ptes zvysujici konkurenci v potravinarstvi, firma odolava a neustale roste v obratech.

Firmy narozdil od konkurence vyrabi produkty bez ptidanych dochucovadel, jako jsou
sladidla, barviva, konzervanty a riizna potravinaiska aditiva. To déla firmu jedine¢nou a

konkurenci vzdornou.

NejvétsSimi konkurenénimi spolecnostmi na trhu jsou Emco, Semix, Labeta a Jizerské

pekarny.
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2.1.7 Infrastruktura
2.1.7.1  Infrastruktura predchoziho stavu firmy

Jak bylo zminéno jiz na zacatku, firma disponovala dvéma vyrobnimi pobockami,
Viden a Zd’ar nad Sazavou. Pobocky se vyrazné odlisovaly velikosti prostor, se kterymi
bylo mozno nakladat. To vyrazné ovlivnilo i moznost produkce, proto v provozovné
Zd’4r nad Sazavou probihala pouze produkce fad rychloobratkovych NOMIN. Ve viech
provozech firma vyuzivala vysoko vykonnostnich modernich technologii. Technologie
vSak nejsou plné€ automatizované, proto byla nutna potieba vice pracovnikl pro jejich

obsluhu.

Pro nazornou ukézku rozestaveni technologii ve firmé poslouzi obrazky provozovny
Videni a Zd’ar. Z obrazkii 1ze konstatovat, 7e provozovna Viden disponovala dvéma

patry, ktera byla nad sebou a z hlediska layoutu vhodn¢ usporadana.

Dilny 01 a 02 ptedstavuji extrudovny, které zajiStuji zpracovani vstupnich surovin.
Kazda dilna disponuje jednim extrudérem a nasypkou do které Ize materidl dopravovat
bezprostiedné po zpracovani extruzi, nebo nad ni lze zavesit zok s jiz S extrudovanym

materialem.

nasypka na material

dilna 01

. extrudér
extruder
nasypka na

material
chodba

wC

dilna 02

Obrazek 8: 2.patro provozu Videi

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
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Nasledné se suroviny dale zpracovavaji v provozech 01,02 (balirny) a po zpracovani
jsou vyrobky skladovany ve skladech 01,03.

Vyjimkou je sklad 02, ve kterém se neskladuji hotové vyrobky, ale jsou tam skladovany
suroviny pro zpracovani v dilnéch a pro michéni. Firma je omezend kapacitou skladi, a

proto ma v prondjmu sklady u externi firmy pro skladovani obalovych materiala.

balici linka
vydejni chodba
rovoz 01 / . y
uklidova n?istnost ; ; hodba
Satny | _ ' sklad 02
provoz 02

jidelna

kancelar balici linka

sklad 03

Obrazek 9: 1. patro provozu Viden

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

Provozovny Zd’4r nad Sazavou a Viden se v procesech nijak neodliduji. V obou
piipadech v nich lze nalézt veskeré procesy souvisejici s hlavni naplni firmy. Jedinou

odlignosti provozii je skuteénost, Ze v provozovné Zd’ar se nachazel kamenny mlyn pro

mleti.
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kamenny mlyn

uklidova mistnost jidelna

Obrizek 10: Provoz Zd’ar nad Sazavou
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

2.1.7.2  Soucasny stav firmy

V soucasné dobé firma disponuje novou vyrobni technologii, kartonovaci technologii a
pytlovaci technologii, kterou méla firma, diky vystavbé vyrobniho komplexu, moznost
zavést do procesu baleni. Ve srovnani s plochami provozoven Videii a Zd%4r nad
Sazavou je souCasny provoz plosné¢ 3x rozlehlejsi. V tomto piipadé je na obrazku

zakreslen, skrz slozitost, pouze balici prostor, dilny (extrudovny) a skladové prostory.

Pokud srovname infrastrukturu predchoziho stavu, lze vidét slouceni dvou balicich
technologii, ze kterych jsou vedené pasy az do kartonovaci technologie, ktera celou

vyrobni linku uzavira.
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vydejni chodba

pytlovaci
technologie

sklad vyrobku

balici
technologie

sklad
surovin

kartonovaci technologie

chodba

Obrazek 11: 1. patro provozovny Kozlov

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

Zmeénila se 1 infrastruktura dilen, kde muzeme vidét obdobu slouceni balicich
technologii. Prob&hlo slouceni dvou extrudérii a diky tomuto slouceni je schopen
pracovnik obsluhovat ob¢& technologie. Z extrudovany material pak dopada spole¢nym
otvorem do Zoku, ktery je dopraven do micharen a tam je nasypan do nasypek pro

piislusnou balici technologii.
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extrudéry ——

sklad
obalového
materialu

nasypka pro
pytlovacku

skladovani
nedokoncené

vyroby

Obrazek 12: 2. patro provozovny Kozlov

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

2.1.8 Produkty
2.1.8.1  Produkce pred zavedenim inovace

Produkce byla rozdélena do sekci, které ma firma vnitropodnikové pojmenovany jako

sekce 1,,maloobchod*, sekce 2 ,,velkoobchod* a sekce 3 ,,own-brand.

Sekce 1 ,,maloobchod* vyrabi a dodava na trh vlastni vyrobky v maloobchodnim baleni.
Zbozi je obchodované pres distribu¢ni centra, kde jsou koncovymi odbérateli zejména
tzv. zdravénky a mensi obchody. Druhym distribu¢nim kanéalem jsou piimé dodavky do

velkych fetézci.

Sekce 2 ,,velkoobchod* slouzi k vyrobé¢ vlastni produkce ve velkoobchodnim baleni pro
dalsi zpracovani v odbératelské rezii. Spole¢nost také vyrabi produkty na miru (sekce 3

,,OWn-brand®) pro zakazniky. Tato nabidka je vyuzita hlavn¢ zahrani¢nimi firmami.

Pfidanou hodnotou produktu neni jen jeho kvalita, ale i jedine¢ny design obalového

materialu, ktery podporuje jeho vysledny image a celkovou udrzitelnost vyrobku.
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Tabulka 1: Seznam produkti piedchozi stav

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Cerealni ka¥e NOMINA Smésy na chléb Mouky Tésta
Mug Cakes |Jednoporcovky| Strouhanky
Lepkové |Bezlepkové BIO Bezlepkoveé Lepkové |Bezlepkové| Bezlepkové
Spaldova Nomik Spaldova Rustikalni Spaldova | NOMIX | Bramborové | Pernikovy Vyletni Kukufi¢na
Ovesnd Jahlovd | Pohankova S Inénou vldkninon Cokoladovy | Kancelafska RyZova

Seminkové | Pohankova S chia seminky Citronovy Sportovni
Vicezrnna Ryzova S pohankovou vldkninou Stracciatela

Jedna Lahodna

Cirokovd

Rychloobratkovym produktem na trhu jsou kaSe Nomina ryzova, Nomina jahlova a

Nomina pohankova.

2.1.8.2

Vyroba po zavedeni inovace

Zavedenim inovace prob&hla v procesu baleni znacnéd eliminace Casu ztratového a

zvySenim vyuziti potencialu kapacity balicich technologii. Diky inovaci hlavniho

vyrobniho procesu firma ziskala novy impuls pro vyvoj, zavedeni nové produkce

sortimentu, a i prostor pro rozsiteni sekce 3 ,,own brand®.

Tabulka 2: Seznam produkti soucasny stav

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Cerealni kase NOMINA Smésy na chléb Mouky Tésta
Mug Cakes |Jednoporcovky| Strouhanky| Own - brand

Lepkové |Bezlepkové BIO Bezlepkové Lepkové (Bezlepkové Bezlepkové
Spaldova Nomik Spaldova Rustikélni Spaldova | NOMIX | Bramborové | Pernikovy Vyletni Kukuiiénd | Pohankové kage

Ovesnd Jéhlova | Pohankova S Inénou vldkninou Cokolddovy | Kanceldiska RyZova Ryzovd kage
Seminkova | Pohankova S chia seminky Citronovy Sportovni
Vicezrnna Ryzova S pohankovou vldkninou Stracciatela

Jetna Lahodna Makovy
Cirokova

2.1.9 Komunikace

2.19.1

Komunikace predchoziho stavu

Ve firm¢ se komunikuje pfes pomérné obsdhlou organizacni strukturu, ktera byla

rozdélena do péti divizi. V Cele organizaéni struktury stél feditel spolecnosti pod néjz

spadaly veskeré divize v ¢ele se svymi ptislusSnymi osobami.
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Za zna¢nou nevyhodu této organiza¢ni struktury 1ze pokladat rozdéleni komunikaéniho
toku na Videti a Zd’ar, kdy dochazelo k dis komunikaci mezi provoznim manaZzerem ZR
a vyrobnim manazerem. S problémem rozdéleni komunikaéniho toku také souvisely
problémy s velkou vytizenosti skladnika, ktery musel vénovat vysokou pozornost z

hlediska nakladek a vykladek surovin ¢i jinych komponent.

Reditel
spole¢nosti
AU Ekonomicky Technologicky ; ; Marketingovy
Obchodni isek e S Vyrobni tisck e
: Vyrobni : ‘
~—  Obchodni 5 ~— 5, : Marketingovy
teditel Ekonom Technolog manazer - Viden specialista
N ManaZer pro Hadni
velkoobchod SR
N ManaZer pro e
maloobchod Alri
ManaZer Samostatny
[~ zakaznického ~—— Pracovnik ve N—pracovnik pro
servisu Vyrobe¢ - extrze sanitaci
N— Zastupce Pracovnik ve
Provozni ——<—— Pracovnik ve N vyrobniho —— V¥robé - baleni,
manazer - Zd'ar vyrobé - baleni manaZera michani
e \— Sménoovy mistr Pracovnik ve
Uklizecka extruze vyTobé - extruze

Obrazek 13: Organizacni struktura piedchoziho stavu
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu ARIS)
2.1.9.2  Soucasna komunikace

Se zménou mista pisobeni byla provedena i zména organizaci firmy. Nyni v ¢ele stoji
vykonny feditel, ktery je vSem Sesti divizim nadfazen a divize se mu zodpovidaji.

Samotny vykonny feditel se zodpovida rodinné radé¢, kterd je mu nadfazena. Pro nase
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ucely nds zajiméa divize Vyroby, kterd je dle hlavnich pozic rozdé€lena na baleni a
extruzi, kterou ma pod svym dohledem feditel a zastupce vyroby. V soucasné
organizacni struktufe lze vidét, ze cast odpovédnosti byla pfevedena z vyrobniho
manazera na zastupce vyrobniho manazera a pozice sménového mistra — extruze zanikla
spolu s provoznim manazerem pro ZR a jeho usekem. Zména probéhla i v divizi

Obchodu, ktery se rozsiftil o pozice Externista.

Rodinna rada
Vykonny feditel
Technicky iisck Obchodni iisck Ekonomicky Gack viichy ] Technologicky
b usck
Tctim'cclk ? O?fé‘i?f."' Ekonom Reditel viroby “ka::ﬁfoc " Perosnalista Technolog
Externista Externi
Udeobif = zahraniéni bussines Pracovnik ve Pracovnik ve
i obchod developer vyrobéextruze | vyrobé baleni
Obchodni G oo
- 7<"|S|llpCC = SPCC.lﬂ 1sta - : .
velkoobchod | | distribuce/e- Skladnik Uklizecka
commerce
Obchodni

“—  Zzistupce -
maloobchod

Obriazek 14: Soucasna organizaéni struktur

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu ARIS)

2.2 Rozdéleni firemnich procesu
Na zaklad¢ teoretické ¢asti, délime procesy na 3 hlavnich skupin. Tyto skupiny procest
se od sebe lisi skrze sva kritéria, ktera jsou pro kazdy proces charakteristicka.

Hlavni procesy podniku lze charakterizovat jako ¢innosti souvisejici pfimo s hlavni

¢innosti firmy.

Skupina fidicich procest se zabyva procesy, které jsou nezbytné pro zajisténi chodu

firmy a procesy podptirné jsou doplitkem pro spravnou funkci firmy.
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2.2.1 Hlavni procesy

Obrazek 15: Hlavni firemni procesy

(Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS)

2.2.2 Ridici procesy

=) =

Obrazek 16: Ridici firemni procesy

(Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS)
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2.2.3 Podpiirné procesy

Obrazek 17: Podpiirné firemni proces

(Zdroj: Vlastni zpracovani v ARIS)
2.3 Hlavni proces vyroby pro predchozi stav

Proces vyroby je nadfazen nékolika procestim jako je extruze, baleni a doplitkovym
procesim michani a loupani. Tyto procesy mohou byt ¢astecné provazany nebo mohou
probihat samostatn€é. Fungovani procesti a jejich provazanost zalezi na typu produkce

vyrobki.

Pro nazornou ukazku mozného provazani procesu byl vytvotfen model popisujici chod

firmy pfi zjiSténi nedostatku skladovych zasob vyzadujicich zdkaznikem.
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Obrazek 18: Procesy vyroby pro predchozi stav

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Bizagi Modeler)
2.3.1 Vyroba

Proces vyroby ve firmé je vzdy zapocCat vyslanim signdlu nové objednavky
Z obchodniho oddéleni do tcetniho systému Money S3. Nasledné z programu Money

prichazi signal o stavu produktti ve sklad¢ hotovych vyrobki.

Prvnim krokem, realizovanym vyrobnim manazerem (zastupcem vyrobniho manazera),
je kontrola skladovych zasob v systému Money S3. Vzhledem k tomu, ze firma zna
pfedem veskeré své zakazniky, dokdze predem stanovit, v jakém casovém intervalu
bude potfebovat urcité produkty na skladé a k nim pfisluSné suroviny pro vyrobu.
Pokud jsou vyrobky na skladé€, jsou chystany k expedici, pokud vyrobky na skladé¢

nejsou, prechazi se do prislusnych procest.
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2.3.2 Extruze
2.3.2.1  Obecny popis

Extruze je technologicky proces zpracovani surovin, pii kterém se vstupni material
tepeln¢ upravuje kombinovanym ptsobenim tlaku, tepla a mechanickych stiihovych sil.
Vstupni material v podob¢ zrna je na zacatku procesu navhlcen a tlacen silou Sneky pies

otvory v podobé¢ kruhu.

Diky pusobeni tepla utvafi tahly utvar podobny téstu, ktery je vytlaen skrz vystupni
otvor a nakrajen nozi na mensi kiehké dily (kfupky). Ty nasledovné putuji do mlyna,
ktery tyto dily namele na sypky material, ktery je schopen piijimat vodu i za studen¢ho

stavu.

Stroj, na kterém se extruze provadi, se nazyva extrudér a vysledny produkt extrudat.
Diky extruzi suroviny neztraci suroviny zadné ziviny. Vysledny extrudat je dale pouzit
dalsimi procesy jako je michani, baleni nebo je poslan odbératelim pro jejich vlastni

zpracovani.
2.3.2.2  Analyza extruze

Extruze je zahdjena impulsem zastupce vyrobniho manaZzera, manazeru vyroby o jeho
potiebé pro baleni nebo michani. Nebo je zahajen objednavkou odbératele. Pokud nebyl
extrudat na skladé nedokoncené vyroby, musi se provést jeho
vyroba. Tento proces se provadi v extrudovnach pomoci
extrudéru. Samotny proces je zapocat opét kontrolou vstupni
suroviny ve skladé¢ surovin. Néasledné¢ pracovnik vstupni
surovinu nasype do nasypky a pfipravi stroj na piislusné

podminky vyhovujici vstupnimu materialu.

A Vstupni suroviny ve form€ obilovin jsou zajistény bud’
Obriazek 19: Vstupni suroviny  objednanim u dodavatele, nebo si je firma zajistuje vlastni
(Zdroj: Fotka pofizena autorem) péstbou a naslednym loupanim. Kdyz mame suroviny
k dispozici, provadi se kontrola suroviny a nasledné je

nasypana do nasypky pro surovinu.
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Surovina putuje pies dopravnik, kde je material zvlh¢en, do

extrudéru, ktery pomoci tepla a tlaku vytvafii tésto.

Diky teplu se vytvari dekomprese, kterd z vytvoiené¢ho tésta
vytvaii dlouhé , kiupky®, které jsou diky noziim rozdéleny na

mensi kousky a putuji tdhlym dopravnikem do nasypky.

Kazda surovina mé svlij jedinecny tvar ,kiupek® a jejich

Obrazek 20: "Kiupky* vlastnosti.

(Zdroj: Fotka poFizena autorem) Tyto ,.kifupky* jsou odebrany na test kvality, kde se testuji
jejich vlastnosti.

Ty jsou pak diky krajeni noz rozdéleny na mensi kousky a

putuji tdhlym dopravnikem do mleci technologie, kde jsou

kousky rozmélnény na vysledny extrudat.

Stejné& jako ,.kifupky* se odebira vzorek 1 vysledného extrudatu,

ktery je kontrolovana vysledna hrubost.

Dalsi fazi kontroly je konzumacni zkouska, u niz kontrolujeme,

jak je extrudat schopen pojmout tekutinu.

Obrazek 21: Vysledny extrudat . .. -, , , ,
y Y Na konci smény je veSkery vyrobeny extrudat zapsan do

(Zdroj: Fotka pofizena autorem)  yyrobniho listu, ktery je néasledné odevzdan zastupci

vyrobniho manaZera pro kontrolu a zapis do systému.
2.3.2.3  Analyza kapacity extruze

Firma disponuje tfemi extrudéry, pfi¢emz jeden extrudér obsluhuje jeden pracovnik. Na
zakladé analyzy baleni jsme byli nuceni provést propocty pro zjisténi, zda provedenim
inovace procesu baleni bude vyroba extrudatu vyhovujici.

Smeéna trva 8,5 hodin (s pfestavkou). Za sménu je jeden extrudér schopen vyrobit 1200
kg extrudatu. Pro ziskani relevantni dat, bylo pocitino s mési¢ni produkci jednoho

extrudéru na sménu, od které bylo odecteno mnozstvi potfebné pro redlnou produkci

baleni. Nasledné bylo pocitano s variantou plné vyuzitého potencialu balici technologie.
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Tabulka 3: Propocet extruze

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé smérnic (NOMINAL, 2023))

Pro vyrob Pro daldi vyuZiti
Extruze Vyrobeno (v kg/més) E;:g‘;;:;s)“ re (]jgj;]?s;ul !
Soucdasnost 26 400 14 640 11 760
Pii plném vyuziti kapacity balici
technologie 26 400 29 778 -3 378

Vyrobu extrudatu pro predchozi stav firmy hodnotime jako dostatecnou, avSak jak
muzeme vidét v tabulce, pii stavu plného vytizeni balici technologie bude vzhledem

k moznosti dalsiho vyuziti (prodej) vyroba extrudatu nedostatecna.

Navrhem pro zvySeni produkce, je pofizeni dalSich extrudéri, pficemZ by jedna osoba

obsluhovala oba stroje najednou.
2.3.3 Baleni
2.3.3.1  Obecny popis

Nedilnou soucésti hlavni ¢innosti firmy je proces baleni. Ackoliv se samotny nazev
procesu zda, ze na ném neni nic slozitého, tak je jeden z nejvyznamnégjsich a casové
michana smés. Pokud je balen extrudat, je provadéna jeho kontrola kvality. Mezi
kontrolované parametry patii vizual a obsah kone¢ného vyrobku, dale se odebira;ji
vzorky na alergeny a peclivé se kontroluje také kvalita obalového materialu. Pokus se
bali michanid smés je kontrola provadéna obdobnym zplsobem, jako extrudat a je
doplnéna o odbér vzorku pro odpékani. Veskeré kontroly jsou provadény zaméstnancem
na pozici technolog. Ten je zodpovédny za veSkerou kvalitu, kterou firma zakaznikiim

zarucuje.

Vzhledem k tomu, Ze firma nezaméstnava zadného pracovnika na samotnou obsluhu
baliciho stroje (jak je tomu v obdobnych firmach), tak je kazdy pracovnik specialné
Skolen, aby byl schopen stroj ovladat. Zabalené zbozi se poté skladuje v krabicich, které

jsou naskladany na palety dle pozadavku skladnika a pfedany do piislusného skladu
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2.3.3.2  Detailni popis baleni

Proces baleni za¢ina zjiSténim, zda se bali pro firemni ucely, nebo balime pro sekci own
brand. Pro oba ucely je pokracovani procesu stejné, a to je provedeni skladové kontroly
vstupnich surovin, nebo extrudatu na skladé nedokoncené vyroby. Podle mnozZstvi stavu
zasob se rozhoduje o dal§im kroku, kterym je samotné baleni, michani nebo potiebna
vyroba extrudatu. Proces baleni pokracuje nasypanim extrudatu do nasypky s vibracni
technologii, zapnutim stroje a zapnutim jeho ptipravy (nahfati). Béhem ptipravy balici
technologie pracovnice razi datumy na obalovy material (krabicky) a chystaji si své
pracovisté na mozny zacatek vyroby.

Stroj je nastaven tak, aby po pfipravé zahlésil jeji dokonceni. Po jejim zahlaSeni se
popis vyrabéného produktu, maximalni rychlost produkce vyrobkl, teplota nozt, které
oddeluji vyrobky a hmotnost davky extrudatu. Jednotlivé vyrobky padaji na pas a putuji
pfes automatickou vahu a vahu na kov (combi checkery), které vyrobky zkontroluji a
vytiidi je na vyhovujici vyrobky a nevyhovujici vyrobky (zmetky). Zmetky jsou na
konci smény roztrhavany pracovnicemi do nasypky pro znovuzpracovani, jsou zabaleny
v podob¢ 5ti kilového pytle nebo jsou eliminovany. Vyhovujici vyrobky jsou nasledné
zabaleny do obalového materialu (krabicek), kterym se pro zamezeni vymény obsahu
v obchodnich fetézcich nalepi zamky (koleCka, kterymi se zalepi otvor krabicky) a
nakonec jsou vyrobky po poétu 20 kusi zabaleny do krabice a pfedany na paleté

skladnikovi, ktery ji odveze do skladu hotovych vyrobkii.

Veskeré tdaje o vyskladnéném extrudatu k baleni se zapisuji do vyrobniho listu, kam se
zapisuje datum vyroby, osoby zodpovédné za baleni, ndzev, mnozstvi a Sarze vydané¢ho
extrudatu a v neposledni fad¢ se zapisuje pocet vyrobenych kusti za sménu. Vyrobni list
je na konci dne odevzdan zastupci vyrobniho manazera, ktery veSkera data zapiSe do

systému Money S3.
2.3.3.3  Casova analyza procesu

Firma disponuje tfemi balicimi technologiemi, které jsou poloautomatické, proto je
nutné mit u kazdé balici technologie pracovniky, ktefi ji celou sménu obsluhuji. Balici

technologie jsou stejného charakteru a maji stejnou vykonnost. Pro zjisténi vyrobniho
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stavu byly analyzovany ob& vyrobni pobocky pro zjisténi jejich prosperity a zda je
jejich kapacita naplno vyuzita. Analyza probéhla z hlediska vyuziti ¢asu smény a
nasledné probé¢hla analyza stavu produktivity pobocek. Veskera ¢isla jsou vynasobena

koeficientem.

Prvnim provedenym krokem bylo méfeni ¢ast ¢innosti provadénych béhem smény pro
vypocet potencialu vyrobni linky. Nasledovalo jeho rozdéleni z hlediska jeho probihani,
a to, zda cinnosti probihaji zarovenl anebo jsou provadény samostatné. Sména trva 8

hodin (bez prestavky) a béhem ni byly zanalyzovany tyto Casové udaje:

e Piiprava balici technologie = 20 minut

e Razeni datumt na krabicky = 90 minut

e Vymeéna folie = 10 minut

o Uklid pracovisté = 30 minut

e Kontrola a dosypavani materialu = 10 min

e Produkce vyrobka = 150 minut

e Zabaleni vyrobkt = 330 minut

e Spocitani produkce a zapsani do vyrobniho listu = 10 minut

e Piestavka = 30 minut

start Ominut  31.10.23 31.10. 23 « 31.70.23

piprava balici technologie 20 minut 3 stroj —

razeni datum na krabicky 90 minut 3 pracovnik b 5 pracovnik

kontrola suroviny + nasypani 5Sminut 31 pracovnik i, pracovnik

produkce vyrobki 25 minut  31. stroj Ton-stroj

zabaleni vyrobki 55 minut 3 pracovnik ¥ 4 pracovnik

produkce vyrobki 25 minut 3 stroj T stroj

zabaleni vyrobki 55 minut 3 pracovnik W 3, pracovnik

pauza 30 minut 3 pracovnik, stroj “Tuun. pracovnik, stroj

produkce vyrobki 25 minut 3 stroj oy stroj

zabaleni vyrobki 55 minut 3 pracovnik i 3, pracovnik

vyména folie + dosypani materidlu 15 minut 3 pracovnik T, pracovnik

produkce vyrobki 25 minut 3 stroj Viwa-stroj

zabaleni vyrobki 55 minut 3 pracovnik [he s pracovnik

produkce vyrobki 25 minut  31. stroj “Fo-stroj

zabaleni vyrobki 55 minut 3 3 pracovnik T 4, pracovnik

produkce vyrobki 25 minut  31.1 31.10.23 stroj Fo-stroj

zabaleni vyrobki 55minut  31.10.23 31.10.23 16 pracovnik - 3 pracovnik
iiklid pracovisté 30 minut 31.10.2 23 18:17 pracovnik T pracovnik
spoéitani produkee a zapsani do 10 minut ~ 31.10. 23 23 19 pracovnik i pracovnik

vyrobniho listu

Obrazek 22: Ganttiv diagram — rozdéleni ¢asu smény

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé pozorovani v MS Project)

Pii analyze bylo zjisténo, Ze po produkci 500 kusi je nutné balici technologii zastavit
Z dtivodu nutnosti plnosti vyrobni plochy (pracovniho stolu). Tim bylo dospéno nazoru,

ze jednim z vyrobnich faktort,, kterymi jsou pracovnici, Se vyrazn¢ snizuje potencial
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vrwe o w

balici technologie. To je zapfi¢inéno tim, Ze pii samotném baleni provadi pracovnice

vice ¢innosti.

Material si pracovnice sypou samy a dle materialové potfeby na sménu sypou material

celkem dvakrat za sménu.

Samotné vyuziti ¢asu pak bylo zanalyzovdno a nasledovné rozd€leno na Cas vyrobni,

¢as nutnych pfestavek a Cas, ktery je nutny eliminovat.

Rozdéleni ¢asu smény

17%

56%

= Cas vyrobni (prace linky) Cas, ktery je nutno eliminovat Cas nutnych prestavek

Graf 1: Rozdéleni ¢ast smény
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Jako ¢as nutnych piestavek byly vyhodnoceny veskeré Casy, kdy balici technologie

nebyla v provozu a nelze tyto ¢asy eliminovat. Jednalo se o ¢as:

e Piipravy balici technologie = nahtati technologie na za¢atku smény
e  Vymeény folii = f6lii nelze vymenit za chodu stroje

e Kontrola materialu a nasypani si

o Uklid pracovisté = dano smérnici firmy

e Zapsani a spocitani produkce

e Prestavka = dana zdkonem prace
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Jako Cas, ktery je potfeba eliminovat, byly uréeny Casy pro:

e Zabaleni vyrobkl = nutnost zastavovat po ur¢itém mnozstvi vyrobki, vyrazné se
snizuje vyrobni potencial vyrobni linky
e Razeni datumu na krabicky
Skrze analyzu bylo vyhodnoceno, Ze Cas, ktery je nutno eliminovat, je svoji velikosti

vyrazné nejvyssi. Proto bylo rozhodnuto provést dalsi analyzu a tou byla analyza Casu

ztratového, aby bylo zjisténo, které ¢innosti ¢as K eliminaci vytvaii.

Pro predstavu byl vytvofen kolaCovy graf, ktery znazoriiuje kolik procent Casu pro

Jo 24

eliminaci, vytvafi ¢innosti baleni a razeni datumu na krabic¢ky.

Cas, ktery je nutno eliminovat

= baleni razeni datumu

Graf 2: Rozdéleni ¢asu, ktery je nutno eliminovat
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
2.3.3.4  Analyza kapacitniho vyuziti
Poboc¢ka Viden, disponovala dvéma balicimi technologiemi, pti¢emz kazdou
obsluhovaly dvé pracovnice v jednosménném provozu. V poboéce Zd'ar nad Sazavou

tomu bylo obdobné, srozdilem dvousménného provozu, na kterém byly vzdy dvé

pracovnice. Veskeré normy byly stejné dodrzovany v obou provozech.

Tabulka produkce nemichanych vyrobkd znazornuje dostupnou kapacitu, kterou

disponuje kazda balici technologie. Poté byly osobnim pozorovanim a konzultaci
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vypocteny primérmé denni vykony na dvé pracovnice, zjiStény odchylky od potencidlu

balici technologie a procentni vyuziti kapacity.

Tabulka 4: Produkce nemichanych vyrobki

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé konzultace se zastupcem vyrobniho manazera)

Podet kusii za sménu bez Podet ks za NevyuZity potencifl VyuZiti
. . s w ., . Norma na osobu i
Produkt zabaleni (potencial sménn se balici technologie v 2a sménu kapacity v
bali¢ky) zabalenim ks %
Nominy 8 000 3000 5000 1500 38%
Ravita 6 800 4 480 2320 2240 66%
Strouhanky 6 800 4 480 2320 2240 66%

Vyjimkou V poctu pracovnic u balici technologie bylo baleni michanych produkta.

V tomto piipadé je balici technologie obsluhovana tfemi pracovnicemi a norma na

0Sobu neni.

Jedna pracovnice materidl michd podle receptu vytvorenym technologem firmy.

Pracovnice suroviny pouze navazi a vkladad do michacky. Kdyz je material namichany,

jde pracovnice obsluhovat balici technologii Kk ostatnim pracovnicim. V meziCase

vazeni, ostatni pracovnice michané produkty bali do krabicek, bali pétikilové pytle z

vyrobki se Spatnou hmotnosti a udrzuji ¢istotu prosttedi. A nasledné¢ byla provedena

analyza na primé&rné ro¢ni produkce dle vyrobniho portfolia.

Tabulka 5: Produkce michaného materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé konzultace se zastupcem vyrobniho manazera)

Poéet kusit za sménu bez Poéet ks za Nevyuzity potencial Vynziti
. .. « S . Norma na osobu T
Produkt zabaleni (potencial sménu se balici technologie v 72 sménu kapacity v
bali¢ky) zabalenim ks %
Michana kage 3000 2700 300 900 90%
Jednoporcovky/Mug 3500 2334 1166 NENI 67%
Nomix 2 800 2700 100 NENI 96%
Chleby 2 800 2700 100 NENI 96%
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Primérna mési¢ni produkce dle druhii
vyrobkii

= nemichané produkty chleby + nomix = jednoporcovky + mugcakes =

Graf 3: Ro¢ni produkce v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Analyzou pramérné ro¢ni produkce bylo zjisténo, ze nejveétsi mnozstvi tvoii produkce
nemichanych produktt, kterd tvoii zaroven velmi vysoky nevyuzity potencial balicich
technologii, ktery vyznamné do budoucna miZe ovliviiovat rozhodovani o moZnych

investicich.
2.3.3.5  Zhodnoceni pifedchoziho stavu

Z provedené analyzy kapacity technologie lze vidét, ze baleni kasi z fad NOMIN ma

nejniz§i vyuziti. Balici technologie tak ptichazeji o svoje potencialni vyuziti.

Je to zplisobeno hlavné tim, Ze po kazdych cca 500 kusech, resp. 25 minutach, je nutno
balici technologii zastavit kvili nahromadénym nezabalenym vyrobkim a
nahromadénym zabalenym vyrobkiim. Pracovnice dobaluji béhem dalSich 30 minut
vyrobky, které vkladaji do krabi¢ek a néasledné€ na né lepi tzv. zamecky. Zaroven se

zamecky se krabicky s kasi vkladaji do krabic po 20 kusech a davaji na paletu.

Jednim z moznych feSeni pro zvySeni produktivity ve firm& byla varianta zvySeni
normy pro pracovnice, pfiCemz by pracovnice byly nuceny zvysit pracovni tempo.

V disledku zvoleného teSeni by mohlo nastat, ze pracovnice nebudou ve firmé
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spokojené a vzhledem k jejich véku by mohla samotna produktivita pracovnic klesat

vlivem fyzické tinavy.

Dalsim navrhem feSeni otdzky zvySeni produktivity bylo eliminovat ¢as pro uklid
pracovis§té. Timto navrhem by se vSak produktivita zvySila o nepatrné mnoZzstvi

vyrobki, coz by nijak vyrazné ke zvyseni vyuziti balici technologie neprospélo.

Poslednim navrhem na zvySeni vyuziti balici technologie bylo zavedeni nové vyrobni
technologie a odstranéni Casti ru¢ni prace, jako je baleni vyrobkti do krabicek, razeni
datumil na krabicky a lepeni zdmeckl na zabalené produkty. Z analyzy lze konstatovat,
ze kdyZ odstranime pracovni silu a nahradime ji pfisluSnou technologii, kterd vyrobky
sama zabali, zvySime vyrazn¢ produktivitu, dosahneme vysSiho wvyuziti balici

technologie a vyrazné ulevime fyzické namahani pracovnic.
2.3.4 Michani

Ttetim zavedenym procesem v provozovnach, je michani. Tato ¢innost se vyuziva méné
Castéji nez ostatni procesy, a proto je vniman jako dopliikkovy. Michaji se prevazné
bezlepkové smési na chléb, NOMIX, mug cakes, bramborové tésto a dal$i vyrobky,
skladajici se z vice komponentd. Micha se v technologicky upravenych technologiich
(michackach), do kterych jsou nasypany veSkeré potiebné suroviny v pozadovaném

pomeéru na zaklade€ receptu, vytvorenym technologem firmy.

Ten urcuje jak poméry komponent, potifebnych pro vyrobek, ale urcuje i dobu michani a

kontroluje v mezicase kvalitu kazdé namichané varky.

Z kazdé varky smési se nasledné odebira vzorek na rozbor alergent a lepku. Po rozboru
vzorku je mozné se smési dale pracovat. Namichand smés je nasledné zpracovana

procesem baleni.
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Obrazek 23: Technologicky upravena technologie
(s,;michacka*)

(Zdroi: Fotka pofizena autorem)

2.3.5 Loupani

Dal$im procesem firmy je loupani. Opét se jedna o doplitkovy proces, protoze je
vyuzivan pouze pro Casteéné zpracovani Spaldy. Odehrava se Vv louparne, kterda se

nachazi v blizkosti vyrobniho komplexu v Kozlove.

Cely proces je provadén pomoci vysoko vykonnostniho loupaciho stroje. Tento loupaci
stroj je schopen sam roztfidit plevely od vyloupnutého zrna za pomoci nékolika
komplementli. Zrna nejprve prochazi piredcistickou, kde se oddéli zrno od vétSich
necistot. Dale loupacka oddé€li zrno od plevu a ty poté dopravnikem dopravi na navées
uréeny pro plevy. Zrno prochdzi Cdcistickou a tfidickou, kterd wvytfidi zrna na
1.nevyloupané vétsi a mensi (padaji do Zoku), 2.vyloupané + zlomky + mensi mnozstvi
nevyloupanych zrn. Poté vyloupané + zlomky + mens$i mnozstvi nevyloupanych zrn
prochazi Tri erem, kde se rozdéli na 1.zlom, 2.vyloupané + nevyloupané. Koncova faze
loupani probiha v pneumatickém separatu, ktery findlné¢ vyloupané a nevyloupané zrno
z Tri eru rozdéli na zrno vyloupané a nevyloupané. Je tu vSak nutna asistence obsluhy

stroje, kterd vysledné produkty odvazi do meziskladu a dohlizi na spravny chod stroje.

53



Za sménu je mozné vyloupat az 8 tun Spaldy, které se vyuZiji v nasledném zpracovani
extruzi. Vyslednd kvalita zrna je kontrolovana technologem firmy bezprostfedné po

naskladnéni.
2.4 Hilavni proces vyroby pro soucasny stav

Na zaklad¢ propoctl predchoziho stavu byla pofizena nové technologie, diky které se
vyrazné zménil proces baleni, a tudiz bylo rozhodnuto se zabyvat pouze jim. Zavedenim
kartonovaci technologie se eliminoval ¢as k eliminaci (razeni krabi¢ek a ru¢ni baleni

vyrobkt kasi do krabicek).

Pro ptedstavu soucasného stavu vyroby bylo rozhodnuto veskeré procesy modelové

znazornit, jako je tomu ucinéno i pro pfedchozi stav.

balenl

wrobek nemd dobron
hmotnost

michan{

vyTab:
extruze

loupdal

dodavatel

Obrazek 24: Proces vyroby pro soucasny stav

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Bizagi Modeler)
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2.4.1 Baleni
2411  Analyza baleni

V procesu baleni prob&hla fada inovaci. Byla zavedena nova vyrobni technologie,
kartonovaci technologie, pytlovaci technologie a probéhlo slouceni dvou balicich
technologii do jedné vyrobni linky (lze vidét v infrastruktufe soucasného stavu),

pficemz tteti balici technologie se nachazi na samostatném pracovisti.

Proces zacind stejnym zpusobem jako v pfedchozim stavu, a to zapnutim pfipravy stroje
a zaroven zapnutim piipravy kartonovaci technologie. Po dokoncené piipravé stroj
produkuje vyrobky, které putuji pfes samo vazici technologii, ktera kontroluje hmotnost
produktu. Nasledn¢ produkty putuji pasem az ke kartonovaci technologii, ktera produkt
zabali a na krabi¢ku narazi datum spotieby. Na konci linky stoji dvé pracovnice, které
vysledny produkt vizualn¢ zkontroluji a zabali po poétu 20 kust do krabice, hotové
krabice naskladaji na paletu a hotovou paletu piedaji skladnikovi k naskladnéni. Na

technologii a ptipadny problém fesi.

V momentalnim stavu funguje pouze jedna balici technologie, protoZe vyrobni linka
stale nedosahuje pozadované produktivity jedné balici technologie. Proto je nutno

nejprve se zabyvat pricinami poruchovosti (bude vysvétleno dale v analytické ¢asti).
2.4.1.2  Analyza baleni z hlediska ¢asu bez poruchy stroje

Pro vizudlni srovndni s pfedchozim stavem byla provedena analyza cCasu smény
v Ganttové diagramu, ve kterém lze vidét, jak cCinnosti procesu baleni probihaji.

Z Casove analyzy bylo zjisténo

e Piiprava balici technologie a kartonovaci technologie = 30 minut

e Baleni zabalenych produktii a doplnovani krabi¢ek do kartonovaci technologie =
400 minut

e Produkce stroje = 400 minut

e Pauza = 30 minut

e Vymeéna folie = 10 minut

e Uklid pracovi§té = 30 minut
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e Zapsani produkce = 10 minut

Nazev dkolu ~ Dobatrvdni » Zahdjeni - Dokonéeni ~ Pfedchidew Nazvy zdrojd - 22 0 2 4 6 8 10 12 14 16
start 0 minut 10.11.23  10.11.23 10.11.
piiprava balici a kartonovaci 20 minut 10.11.23 10.11.23 1 stroj
technologie
stroj produkuje vyrobky 220 minut  10.11.23  10.11.23 2 stroj sy, Stroj
pracovnik bali zabalené kage 220 minut  10.11.23  10.11.23 2 pracovnik Fusn| pracovnik
do krabic a doplije krabicky
do kartonovaci technologie
pauza 30 minut 10.11.23 10.11.23 34 pracovnik, stroj s, pracovnik, stroj
stroj produkuje vyrobky 30 minut 10.11.23 10.11.23 5 stroj % stroj
pracovnik bali zabalené kase 30 minut 10.11.23 10.11.23 5 pracovnik 74| pracovnik
do krabic a doplije krabic¢ky
do kartonovaci technologie
vyména folie 10 minut 10.11.23 10.11.23 76 pracovnik i, pracovnik
stroj produkuje vyrobky 160 minut  10.11.23  10.11.23 8 stroj I stroj
pracovnik bali zabalené kase 160 minut  10.11.23 10.11. 23 8 pracovnik I pracovnik
do krabic a doplije krabicky
do kartonovacky
uklid pracovisté 30 minut 10.11.23  10.11.23 109 pracovnik l.:g pracovnik
zapséni produkce 10 minut 10.11.23 10.11. 23 11 pracovnik pracovnik

Obriazek 25: Pribéh ¢innosti smény

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé osobniho pozorovani v programu MS Project)

Analyzou bylo zjiSténo, Ze se ve srovnani s analyzou pfedchoziho stavu znacné
odstranil ¢as ureny k eliminaci na minimum. Razeni datumu na krabicky provadi
kartonovaci technologie a vSe probihd soucasné se zabalenim vyrobk do krabicek
pomoci kartonovaci technologie. Eliminace Casu pro ¢innost sypani materidlu byla
odstranéna pomoci piesunu ¢innosti na pracovnika skladu. Ten diky skrz zjisténou

materialovou potfebu Sype az ttikrat za sménu.
Diky provedené analyze mizeme ¢as rozdé€lit na vyrobni ¢as a ¢as nutné ztraty. Do Casu
vyrobniho byla ptidélena:
e Prace linky
e Prace pracovnikl
A do Casu nutné ztraty byl pridélen Cas:

e Pfipravy

e Pauzy

e Vymeény folie

e Uklid pracovisté

e Zapsani produkce
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2413

Vlivem zapojeni kartonovaci technologie do procesu byl eliminovan ¢as, ktery bylo
nutné eliminovat. Vedeni firmy vyzadovalo, aby se produkce navysila z pivodnich 38%
na alespon 80 % dostupné kapacity balici technologie. Byla provedena analyza

soucasné¢ho stavu a pomoci kapacitnich vypoéti byly zjistény tyto udaje, piicemz

Procentualni rozloZeni ¢asu smény s pauzou

= ¢as vyroby

¢as nutné ztraty

Graf 4: Procentualni rozloZeni ¢asu smény

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kapacitni analyza

sloupec s nazvem ,,Pocet kusti za sménu* je hruby mési¢ni primér.

Tabulka 6: Kapacitni propo¢ty jedné smény

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé konzultace se zastupcem vyrobniho manazera)

" 5 u Nevyuzity potencial vl .
Pocet ku: s b Vy 7 pot: 1
Produkt oce . su za Ii.[!lenu Nez Pocet ks za sménu | balici technologie v yuzity potencia
zabaleni (potencial balicky) s v %
Nominy 8 000 5 000 3000 63%

Jak lze vidét, firma opétovné nedosahuje pozadovaného vysledku. Diky rozhovoru se

zastupcem mistra vyroby, bylo potvrzeno mé sledovani p

poruchu kartonovaci technologie.
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Kapacita balici technologie

= vyuzita kapacity poruchovost
Graf 5: Poruchovost kartonovaci technologie

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.4.2 Analyza pric¢in poruchovosti kartonovaci technologie

Mrwe

Pro zjisténi nejvyznamnéjsich pfiin poruchy kartonovaci technologie byla pro feseni
pouZita Paretova analyza, ktera je schopna poukazat na problémy, na které je potieba se

zamérit.

Pro mozné sestaveni byla potfeba sledovani pficin, které zavinily vznik poruchy

kartonovaci technologie a nasledny vznik prostoje zaméstnancil.

Vstupni data byla ziskdna osobnim, mési¢nim, pozorovanim chodu kartonovaci
technologie. Po zjisténi pficin a jejich Cetnosti vyskytu byla veskera data konzultovana
se zastupcem mistra vyroby a mistrem vyroby, jejichz potvrzeni byla pro relevantnost

dat vyznamnym.

Nasledn¢ byly hodnoty &etnosti vyskytu pficin zapsany, pro ptehlednost a vytvofeni
grafické podoby, do programu Excel. Nasledovalo pfevedeni cetnosti vyskytu na

relativni ¢etnosti a poté i na kumulované ¢etnosti.
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Tabulka 7: Pri¢iny vzniku poruchy

(Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé osobniho pozorovani)

Piiciny prostojii kartonovaci technologie | Cetnost | Kumulace v %
Material 70 56%
Shlukovani vyrobki 30 81%
Porucha balici linky 15 93%
Poskozeny obalovy materidl 5 97%
Chyba pracovnika 3 99%
Nizky tlak v kartonovaci lince 1 100%
TOTAL 124

Pro vétsi prehlednost byla zvolena kombinace dvou grafti. Prvnim grafem, ktery je
mozno sledovat je graf sloupcovy, vyjadiujici Cetnost vyskytu pfiCin zpisobujicich
poruchu kartonovaci technologie.

Druhym grafem, ktery byl zvolen je graf spojnicovy s body, ktery znazoriuje
kumulované cetnosti vyskytu pficin. Diky nému lze zjistit, ze 38 % casu danych
poruchovosti, zjisténych v ¢asové analyze soucasného stavu, je zapfi¢inéno materidlem

a shlukovanim vyrobku, které dohromady zobrazuji 81 % pii¢in poruchovosti

kartonovaci technologie.

Paretova analyza pricin poruchy kartonovaci technologie

80 120%
97% 0 0
B} 70 99% }OOA) 100% X
60
z 80% S
2,50 2
Z 40 60% &
4 @
g% 40% <
20 \°
>U [=)
10 . 5 3 1 20%
0 [ | — — 0%
Material Shlukovani Porucha balici Poskozeny Chyba Nizky tlak v
vyrobki linky obalovy pracovnika  kartonovaci
material lince

Zjisténé priciny poruchy
Graf 6: Grafické znazornéni p¥i¢in poruch

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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24.2.1 Material

e 1

Hlavni pfic¢ina, ktera byla osobnim pozorovanim identifikovana, byla nalezena v oblasti
materialu. Materidl ve form¢ extrudatu se sype do nasypek, které pomoci vibraéni
technologie material sesypavaji do balici technologie, ktera material davkuje, aby mél
vyrobek sprdvnou hmotnost. Bylo zjisténo, Ze vibrace zpiisobuji, Ze se leh¢i slozka

extrudatu usazuje na povrchu a tim je dosazeno toho, ze je v prvni fazi je zabalena t&zsi

¢ast materialu a jako posledni je zabalena leh¢i slozka extrudatu.

Ve fazi, kdy je zabalen lehka slozka, ma vyrobek vétsi objem a je nutnost vyrobek ve
formé saCku s obsahem zvétsit. Vyrobek je poté dopravnikem dopraven do kartonovaci

technologie, kde vznika nékolik problémd, které vyusti v poruchu technologie.

Prvnim registrovanym problémem je zaseknuti vyrobku v kartonovaci technologii a

jeho nasledné roztrzeni.

Dalsim problémem, ktery byl zaregistrovan je, skrz velikost vyrobku, neschopnost
kartonovaci technologie vyrobek zabalit do obalového materialu. V obou piipadech

dochazi k roztrzeni vyrobku a nasledné zastaveni technologie.

stopnuti otevieni dvifek - odisténi zavieni dvifek kradovani
balici kartonovaci VyJoauty kartonovaci kartonovaci posracovant
. . wyrobkn . . wve vyrobé
technologie technologie - technologie technologie -

Porucha

Obrazek 26: Postup pri poruse

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Bizagi Modeler)

Pracovnik obsluhy vyrobni linky musi zastavit balici technologii v dalsim kroku musi
vycistit kartonovaci technologii od jiz zabalenych produktli nachézejicich se stale
Vv lince, ale také od rozsypaného materialu z vyrobku. Celou technologii je nutno
dikladné ocistit pomoci vzduchu, aby kartonovaci technologie byla schopna pfijimat

vyrobky.
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Obriazek 27: Porucha kartonovaci linky zavinéna materialem

(Zdroj: Fotka pofizena autorem)

24.2.2  Shlukovani vyrobki

Dalsi piic¢inou vyskytujici se dle Cetnosti bylo shlukovani vyrobki. Tento problém
nastaval nevhodnym dopadenim vyrobku z balici technologie na dopravnikovy pas.
Tento problém zpiisoboval zasekavani vyrobku na pase v jakémkoli misté¢ a do
kartonovaci technologie byl dopraven spolu s n¢kolika dalsimi vyrobky, kde dochéazelo
k zaseknuti a naslednému roztrzeni vyrobku. Pracovnik obsluhy vyrobni linky pak

musel reagovat stejn¢ jako pfi poruse zavinénou materidlem.
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Obrazek 28: Shlukovani vyrobki

(Zdroj: Fotka pofizena autorem)

2.4.2.3  Porucha balici technologie

Kartonovaci technologie a balici technologie funguji na principu sériového zapojeni,
kdy porucha jedné technologie zpisobi poruchu technologie druhé. Tato piic¢ina se
vyskytuje v mensim méfitku a je zptisobena opotiebenim past, které posouvaji folii po

hrdle balici technologie, ¢i vadou navinuti f6lie od dodavatele.
24.24  PoSkozeny obalovy material

Tato pficina je zpiisobena chybou na strané dodavatele. Obalovy materidl ve formé
krabi¢ek je dodan nedostatecné slisovany, ¢i nema slepené hrany a kartonovaci
technologie krabi¢ky neni schopna s nimi pracovat. Nedostate¢né slisované krabicky

jsou pti velkém poctu nasledné firmou reklamovany a poslany dodavateli zpét.
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Obrazek 29: Neslepena hrana obalového materialu (krabicek)

(Zdroj: Fotka potizena autorem)

2425 Chyba pracovnika

Chybou pracovnika obsluhy linky je minéno nevhodné zachazeni s technologiemi. Dle
pozorovani bylo zjisténo pouze nedostatecné ocisténi kartonovaci technologie od

rozsypaného materialu a Spatné dovieni dvifek kartonovaci technologie.
2.4.2.6  Nizky tlak v kartonovaci technologii

Jak lze vidét v tabulce, tato pfiCina se vyskytla pouze Vv jednom piipadé. Jednalo se o
pretizeni kompresoru v disledku stafi kompresoru. Tato pfi¢ina byla vSak eliminovana

diky poftizeni zalozniho kompresoru, a tudiz jeji vyskyt je jiz téméf nemozny.
2.5 Vystupy z analyz

Analyzou bylo zjiSténo, Ze firma nedosahuje produktivity, které by diky zavedeni
inovace mé¢la dosahovat. Pomoci propocti a osobnim zkuSenostem ve firmé¢, bylo
zjisténo, ze se pozadované produktivity nedosahuje zavinénim poruchovosti kartonovaci
technologie a s nim souvisejicim vznikem prostoju celé vyrobni linky a nasledné feseni

V podobé ptescastl pracovnic.
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Dle provedené Paretovy analyzy bylo zjisténo, ze 38 % casu, které Cini prostoje
kartonovaci linky, jsou zaptic¢inény 81 % pii¢inami poruchovosti kartonovaci linky.
Jedna se o priciny typu Material a Shlukovani vyrobk, pro které bylo rozhodnuto, ze je
nutno je co nejvice eliminovat a bude se jimi proto zabyvano v navrhové ¢asti, kde bude

vhodné navrZzena technologie, ktera tuto problematiku vyftesi.

Vzhledem k tomu, Ze ostatni pii¢iny jako je Chyba &lovéka, Spatny obalovy materiél, &i
Nizky tlak kartonovaci technologie nejsou ¢etnéji zastoupeny, nelze ovlivnit nebo jsou

jiz vyteseny, bylo rozhodnuto se jimi v této bakalaiské praci nebude zabyvano.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI, PRINOS NAVRHU
RESENI

V této Casti bakaldiské prace budou piredstaveny ndvrhy na feSeni vyskytujicich se
problémil z analytické ¢asti, konkrétné se navrhova cast bude zabyvat navrhy na feSeni
problému materialu a shlukovani wvyrobkl. Pro veSkeré navrhy fteSeni bude
implementovan divod navrZeni a vyhodnoceni jejich pfinosii z hlediska vyuziti ve

firmé.

Navrhova ¢ast byla rozdélena do dvou casti. V prvni Casti se budu zabyvat feSenim
eliminace problému materialu pomoci navrhu velkokapacitni michaci technologie. Dle
odhadli pfi zavedeni je mozné odstranit vzniklé prostoje, bude dosazeno zvySeni

efektivity kartonovaci technologie a dosahneme tispory materialu.

Druha cast je zaméfena na eliminaci prostoji vzniklych shlukovanim materidlu.
Zavedenim opatfeni Cidel probéhne eliminace stejnych faktort, jako pii zavedeni

vysokokapacitni michaci technologii.

Zpracovana navrhova ¢ast byla doporucena k realizaci a nyni probiha jednani o jejich

zavedeni.
3.1 Material

Jak jiz bylo zminéno v analytické c¢asti bakalarské prace, nejvétSi poruchovost
sesypavani. Materidl je z Zokl vysypan do nasypky, kde je pomoci vibra¢ni technologie
sesypavan do balici technologie.

Vlivem sesypavani se vSak v prvni fazi zabali jeho tézsi slozka a ke konci baleni
materidlu z konkrétniho Zoku je balena jeho lehka slozka. To zplisobuje problémy, kdy

vzhledem Kk velikosti obsahu vyrobku, neni kartonovaci technologie schopna vyrobek

zabalit a vznikaji nezadouci prostoje V podobé poruchy kartonovaci technologie.
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3.1.1 Konzultace s vedenim

Jednim z navrhi, ktery jsem vedeni firmy nabidla, bylo vyuziti michacky, ktera se
vyuziva pouze pro michané produkty a z praktického hlediska by se mohlo jeji
pfitomnosti vyuzit i v jiné vyrobé.

Nevyhodou tohoto navrhu vSak byla omezena nosnost michacky 150 kg, a protoze se
zoky pohybuji od 400-700 kg, bylo toto feseni neefektivni. Dal§im nedostatkem tohoto
navrhu bylo feSeni nasypani materidlu do vnitini ¢asti nasypky, kdy to bylo témér
nerealné a byla by potifeba pfijmuti jednoho pracovnika, ktery by cely den stravil
piehazovanim materidl z Zoku do michacky a z michacky do nasypky, kde by vysledek
byl totozny jako bez michani, protoze by byl material jednorazové promichan a poté
vysypan do nasypky, kde by za ptitomnosti vibra¢ni technologie opé€t vibrace zptisobily

sesypavani materialu.

Po konzultaci s vedenim bylo dohodnuto feSeni pomoci navrzeni velkokapacitni

michaci technologie tak, aby spliovala pozadavky:

e Velkokapacitni (kapacita az 700 kg)
e Kovalitniho materialu

e MozZnost pfemisténi

e Snadné ¢isténi

e Navrhnout vyrobce
3.1.2 Graficky navrh
3.1.2.1  Vnéjsi a vnitirni konstrukce

Inspiraci pro vytvofeni grafického navrhu byla difuze kontejneru pro odpad a

technologie pro michani betonu (déle jen michacka).

Kontejner byl inspiraci pro svij vnéjsi vzhled, kdy jsou bo¢ni plochy rovné a pomoci
kolecek ho lze kamkoliv pfemistit bez komplikaci. Sice byl kontejner inspiraci pro
tvorbu vnéjsiho vzhledu michacky, bylo vSak pocitano s dvojim zplisobem moznosti

jejiho premisténi. Jednou volbou piemistovani jsou koleCka po bokach michacky a
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druhou moznosti je vyuZziti vysokozdvizného voziku, sjehoz pomoci konstrukci bude

mozno premistit na poZadované misto.

Michacka byla inspiraci pro vnitini ¢ast mnou navrhované michacky. Pro svoji
jedinecnost, kdy je uvnitt bubnu hiidel s lopatkami, které po celou dobu pfemist'ovani
misi vloZeny materidl, napiiklad beton, se stala jako adekvatni vzor pro feSeni otazky

promichani extrudatu.

Pro vizualni pfedstavu byly zvoleny dva pohledy, a to pohled zeptedu a z boku. Tyto
pohledy byly doplnény o hrubé rozmérové navrhy, s kterymi je pocitano v dalSich

¢astech navrhu michaci technologie.

Z grafického znazornéni lze poznat, Ze se michaci technologie bude skladat z vika, ¢tyt
kolecek, bubnu, htidele s lopatkami, krabickou pro elektiinu, ktera nam zajisti pohanéni
hiidele. Michacka bude doplnéna ¢idlem na detekci materialu v roufe, ktera poslouzi
jako impuls pro hiidel, aby se oto€ila a material vehnala do otvoru. A pro vétsi oporu
budou voleny opéry, které spoji boky michacky a mohou poslouzit i pro mozné
piemisténi za vyuZiti paletového voziku. Promiseny material pak bude hnan htideli do
valcového otvoru (roury), ze kterého bude sypan dale do balici technologie. Roura byla

zvolena pro moznost Spojeni s rourou, ktera vede piimo do balici technologie.
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3.1.2.2

Vnéjsi pohled zepiedu

d2

v 3

v 2

(oW
Yo

Délka (d)=1,5m
Délka (d 2) =1,65m
Primér (d 3)=0,15m
Tloustka (a) = 0,03 m
Tloustka (a 2) = 0,05 m
Vyska (v)=0,5m
Vyska (v2)=1,28m
Vyska (v3)=1,25m
Hloubka (b) =0,1 m

Hloubka (h) = 0,85 m

Obriazek 30: Bo¢ni pohled
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(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
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3.1.2.3  Vnéjsi pohled z boku

d

va¢

Obrazek 31: Pohled zepiedu
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
Siika () =1m
Délka (d)=1,1m
Vyska (v)=v3=125m
Veskeré rozméry jsou hrubé navrzeny a byly voleny dle n€kolika specifik:

e moznosti infrastruktury firmy
» Sitka dvefi
» vyska dveti
» moznosti 2. patra provozovny Kozlov
» moznosti umisténi

e Snadna udrzba
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3.1.24  Prurezy vysokokapacitni technologie

Pro detailnéjsi predstavu o vizudlu vysokokapacitni technologie bylo zvoleno grafické
znazornéni prifezt vngjsich pohledul, které znazornuji umisténi hiidele s lopatkami ve

vnitinim prostoru michacky.

C

Obrazek 32: Priirez Sirky

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

a=0,35m
b=0,7m
c=120°

N

Z Prifezu Sitky je tak zfejmé, ze uvnitt michaci technologie bude umisténa hiidel se
ttemi lopatkami. Jak jiz bylo zminéno, hfidel bude pohanéna pomoci elektrické energie.

Tak se zajisti dostate¢né promichani vlozeného materialu.
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3.1.25 Volba lopatek

Jak bylo zminéno jiz vySe, uvnitf michaci technologie Ize nalézt hiidel s nékolika
lopatkami pro promichani extrudatu. Pro tyto Gcely byly navrzeny tfi druhy lopatek,
které je mozno pii samotné realizaci vyuzit, pficemz veskeré pojmenovani druhl

lopatek je voleno na zaklad¢ predstavivosti.
Hladka

Tento druh lopatky je povrchové hladky a neobsahuje zadné zahyby. Z hlediska jeji
realizace je na vyrobu jednou z nejlehcich a ¢asoveé nenarocnych. Z praktického vyuziti
mam vSak obavy, zda by tento typ lopatky dokazal material ,,rozehnat*. Jednou z vyhod

by vsak bylo jeji snadné ¢isténi pfi zmeéné vyroby z lepkové na bezlepkovou.

Obrazek 33: Hladka lopatka

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
Kladivova

Ackoliv je tento typ na pohled nelichotivy, dokazal by materidl vhodné ,,rozehnat®.
Negativem je vSak to, ze spodni ¢ast musi byt k horni bud’ navarena, nebo pfipevnéna
Srouby. Pokud by navafena spodni ¢ast selhala vlivem starnuti, ¢i jinych vlivem jinych
vlivli a byla oddélena od ¢asti, na kterou byla navafena, mohla by zplsobit znacné

problémy ve vyrobé, az po nasledné vyrazné prostoje, které jsou ve firmé nezddoucimi.

Ani piipevnéni §rouby neni idealni. Srouby mohou mit tendenci se uvolnit, nehledé na
jejich ¢isténi po vyuziti michacky. Proto bylo vyuziti tohoto typu lopatky shledano jako

nevhodné.
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Obriazek 34: Kladivova lopatka
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
Lupinkova
Vyroba této lopatky je z hlediska podobnosti s lopatkou hladkou téméf srovnatelna.
Jedinou odlisnosti je mirné zkrouceni, diky kterému bude mozno material ,,posunout
do dalsi ¢asti michacky, az po jeji rouru. Z hlediska udrzby a Cisténi byla shledana jako
prakticka. Vzhledem k tomu, Zze na tomto typu nebyly shledany zadné nedostatky, tak je

dle mého nazoru nejvhodng;jsi.

Obrazek 35: Lupinkova lopatka
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)
Rozmisténi lopatek

Pro pfedstavu o rozmisténi a poctu lopatek, byl vytvoren pohled hiidele, ze které lze
vidét hrubé rozmisténi lopatek s jejich navrhovanym poctem. Océekavam, ze pokud
vedeni odsouhlasi mtj navrh a rozhodne se velkokapacitni michaci technologii

realizovat, budou navrhy upraveny odborniky z praxe, ktefi si ndvrh upravi o své mozné

vvvvvv
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Pii navrhu poctu lopatek jsem vychazela z mySlenky moZzného budouciho vyuZiti
michacky 1 v jiné produkci, jako je naptiklad produkce michanych vyrobkii, kde muze
byt jednou ze slozek, vyuzivanych pti michani, skrob. Ten ve vétsiné piipadech tvori
tvrdé Casti, které je potieba rozbit. Proto navrhuji lopatky v celkovém poctu 13, protoze
diky htideli, pohdnéné elektrickou energii budou vznikat narazy lopatek a Skrobu, ktery

se rozmélni v krats$i dobé.

d271 [4d O O O 3§ O——O O H

Obrazek 36: Navrh hiidele pro michacku

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

a=04m
b=02m
c=0,03m
d=0,08 cm
d2=0,05m
§$=1,5m

3.1.3 Kapacitni vypocty

Aby michaci technologie mé¢la ve firmé vyuziti, jeji kapacita musi dosahovat hodnot
nejmén¢ 700 kg. Jeji vyuziti by bylo hlavné pro michani extrudatu pro vyrobu kasi, kdy
se do nasypek sypou zoky s hmotnosti od 400-700 kg. Tyto hodnoty vSak nemusi byt

pravidlem, a proto je pocitano s kapacitni rezervou 100 kg.
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Pro vypocet kapacity michaci technologie byla vyuzita kombinace vzorcl pro vypocty
objemu objekti. V prvé tadé byly provedeny vypolty bez umisténého hiidele
S lopatkami. Nasledné¢ od objemu bez hiidele, byla vypocitdna kapacita michacky

S umisténou hfideli.

Vzorec
1 y .
V=Enr2 +E@Q)xh—-v)*xd)+d*v=$§
Po dosazeni

1
V=§7t352+30*35*150+150*50*100

Zaokrouhleny vysledek bez hridele
V=109m3
Vzorec pro hiidel s lopatkami
V = nr?v+ 2nr?v + 13 * aber
Po dosazeni
V=mx004% x 1,44 + 2 7w * 0,025% * 0,03 + 0,025 * 0,135 * 0,01 * 7t * 13
Zaokrouhleny vysledek
V =0,008896 m3
Dostupna kapacita michacky
V =0,89m3 =890 kg

Podle zvolenych rozméri bylo zjisténo, ze je kapacita michaci technologie dostate¢na a
s dvojnasobné vyssi rezervou a proto konstatuji, ze je vhodné michacku s pohledy na

dostupnou kapacitu pro material, vhodné realizovat.
3.1.4 Volba materialu

Pro volbu materialu bylo vyuzito doporuc¢eni umélé inteligence. Jejim ukolem bylo

doporucit n¢kolik kovovych materiali vhodnych do potravinafstvi, ze kterych by bylo
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mozné vyhotovit michacku. Po poloZzeném dotazu uméla inteligence doporucila tyto
materialy:

ChatGPT 3.5

@ You

Jaky kovovy material bys pouZil pro vyrobu michacky do potravinafského pramyslu?

ChatGPT
Pro vyrobu michacky do potravinafského primyslu je dileZité zvolit kovovy materidl, ktery je
hygienicky, odolny v&i koroznim procesiim a schopen snaset opakované mechanické namahani.
Nékteré z vhodnych materiald zahrnuji:

Nerezova ocel (nerezovy plech): Tento materidl je asto pouZivan v potravinafském primyslu
kvli své odolnosti vii€i korozim a kyselinam. Existuje nékolik typl nerezové oceli, z nichz 304 a
316 jsou nejéastéji pouzivané.

Hlinik: Je lehky a také odolny vii&i korozim, ale nema tak vysokou odolnost viiéi opakovanym
mechanickym namahanim jako nerezova ocel. Pfesto se v nékterych pfipadech pouZiva, zejména
tam, kde je Zadouci snizit celkovou hmotnost zafizeni.

Titan: Tento kov ma vysokou odolhost viéi korozim a je velmi odolny viéi opotfebeni. Je viak

dra#3i neZ nékteré jiné materialy.

P¥i vybéru materidlu je daleZité vzit v Gvahu specifické poZadavky na hygienu, odolnost vaéi

chemikaliim a mechanickou odolnost ve vagem konkrétnim primyslovém prostfedi.

Message ChatGPT.

ChatGPT can make mistakes. Consider checking important information.

Obrazek 37: Doporuceni umélé inteligence
(zdroj: (Jaky kovovy material bys pouzil pro vyrobu michacky do potravinaiského primyslu?, 2022)
e Nerez ocel
e Hlinik

e Titan

Veskeré navrhy umélé inteligence jsou pro vyrobu technologie pouzitelné. Materialy,

které navrhla se pro vyrobu riznych technologii hojné vyuzivaji.

Prvnim zvazovanym navrhem bylo pouziti hliniku. Hlinik je sdm o sob& material
vhodny pro vyrobu michacky. Je levny, lehky a dobfe tvarny. BohuZel je jeho svatovani
naro¢né, protoze je jeho teplota taveni nizka a schopnost oxidace vysoka. Vzhledem
K tomu, Ze se nachazime v potravinafstvi, je korozivzdornost u materialu technologii
zadouci.

Dals$im navrhem umélé inteligence byl Titan. Tento druh kovu je jeden s nejlepSimi
vlastnostmi na trhu. Svymi vlastnostmi, jako je vysokd pevnost, vyborna
korozivzdornost, perfektni tvarnost a lehkosti se stavi na predni pticky nejlepsich kovili

pro vyrobu technologii. Titan je zndm hlavné pro své vyuziti ve farmaceutickém
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primyslu a v kosmonautice. Nevyhodou je vSak jeho vysoka cena, kterd je v dnesni

dob¢ rozhodujicim faktorem.

Avsak pro své vlastnosti a schopnost vyuziti v potravinafstvi byla zvolena nerez ocel.
Nerez ocel je diky svym vlastnostem korozivzdorna, ma velkou tepelnou vodivost a
vysokou pevnost. Diky svym hygienickym vlastnostem ji lze vyuzit ve veskerych
priamyslech, jako je jiz zminované potravinafstvi. Z hlediska svafovani je z nabizenych
materiald nejlepsi.

Michani) a protoze je tento material znamy pro své vyuzivani v potravinaistvi, navrhuji,

aby byla velkokapacitni michacka vyrobena z oceli.

3.1.5 Hmotnost michacky
Pro moznost vyuziti pfemisténi micha¢ky ru¢nim paletovym vozikem je nutnost
provedeni vypoctu pro hrubou hmotnost michacky.

Ty byly vypocitany kombinaci objemi veskerych ploch, ze kterych se michacka sklada.
Pro rezervu byla pfipocitano 5 % zcelkového mnozstvi materialu. Ve vztahu
k hmotnosti bylo pocitano s tloustkou plechu 2 mm a pro pficky byla zvolena ty¢ o

tloust'ce 1 cm. Bylo pocitano s hustotou oceli 7,85 kg/dma3.

Nosnost paletovych voziki se zpravidla pohybuje v fadek stovek kg az po fady nékolika

tun. Firma disponuje nékolika paletovymi vozikKy S nosnosti az 2 t.

Pii vypoctech hmotnosti michacky nebude zapocitdna hiidel s lopatkami, protoze
pfedpokladdm, Ze se michacka bude pfemistovat v prazdném stavu a za Gcelem jejiho

vyc¢isténi. Za této skuteCnosti bude hiidel vyjmuta z michacky a CiSténa samostatné.
3.15.1 Boky

Objem
V=2xS*v=xt
V=2+1%1,5%0,002

V = 0,006 m3
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Hmotnost boku

m=6x*7,85
m=471kg
3.1.5.2 Viko
Objem
V=([d+d2+2+a2+d+2+a2xd)=t
V=(165%11+2%0,03%165+2%0,03%1,1) 0,002
V =0,00396 m3
Hmotnost
m = 3,96 x 7,85
m = 31,086 kg
3.1.5.3 Roura
Objem
d3
V=2*xm*r*v*st=2x% n*<7>*b*t
0,15
V=2x n*( > )*0,1*0,002
V =0,00009424 m3
Hmotnost

m = 0,09424 * 7,85

m = 0,7748 kg
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3.1.54 Vana

Objem
V=QQ+*v*xd+3$2xd+m*x(h—v)*d) =t
V=02x05%15+15%03+m+*0,35%1,5) 0,002
V =0,007199 m3
Hmotnost
m = 7,199 x 7,85
m = 56,51 kg
3155  Pitky
Objem
V=2xaxdxt
V=2%0,05=%1,5=%*0,01
V =0,0015 m3
Hmotnost
m=1,5%7,85
m= 11,775 kg
3.1.5.6  Hridel
Objem
V = nr?v+ 2nr?v
V =mx004% 1,44 + 2 7 x0,025% * 0,03
V = 0,000007356 m3
Hmotnost

m = 0,007356 * 7,85

m = 57,7449 kg
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3.15.7  Lopatky

Objem
V =13 xabcm * t
V =13%0,025% 0,135 % 0,002 *
V =0,0002757m3
Hmotnost

m = 0,0002757 * 7,85

m = 2,164 kg
3.15.8 Celkova hmotnost michacky

m=2mj

m = (49,544 + 32,640 + 0,7748 + 59,346 + 12,3638 + 57,7449 + 2,164)
+ (49,544 + 32,640 + 0,7748 + 59,346 + 12,3638 + 57,7449
+2,164) % 0,05

m = 225,213 kg

Vzhledem k dosazenym vysledkim vypoc¢tu hmotnosti lze konstatovat, Ze rucni
paletovy vozik je schopen michacku uvézt i za predpokladu, ze se v ni jiz bude nachéazet

vlozeny extrudat.
3.1.6 Volba vyrobce

Pro navrh volby vyrobce michacky byl proveden prizkum trhu. Po jeho provedeni
bylo nasledné kontaktovano nékolik potencialnich vyrobct (zadny z vyrobct si nepial
byt zminovan). Vsichni vyrobci, pfichazejici v ivahu, vyrabi technologie vlastnich
navrhl, anebo pfimo technologii vyrobi dle pozadavka firmy. Hlavnimi kritérii pii

jejich vybéru bylo:

e Zpracovani podle firemni, vizualni ptedstavy technologie s dodanymi rozméry
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e Splnéni pozadavkl na material
e Rychlost vyroby

e Vzdalenost vyrobce

Po prizkumu trhu z hlediska vyrobcti michacek, nebo obdobnych technologii, byly
vybrani tito vyrobci. Bylo brano na zietel, ze by spoluprace mezi firmou a témito
vyrobci technologii, mohla byt do budoucna velkym piinosem a pokracovat dale

V rdmci moznych inovaci.
Vyrobce A

Po nasledné komunikaci s vyrobcem, bylo zjisténo, ze zastava podobné know-how jako
nase firma. Pouziva pouze kvalitni materialy, s kterymi ma bohatou zkusSenost. Po
zaslani grafického navrhu vyrobce odhadl dobu vyroby na cca 450 hodin, pficemz jeho
cenovy odhad byl stanoven na 380 000 K¢. Velkou vyhodou tohoto vyrobce je, ze se
misto jeho plsobeni nachazi nedaleko nasi firmy a dokdze zarucit rychlou reakci na

mozné problémy s michaci technologii.
Vyrobce B

Stimto vyrobcem byla obtizna komunikace. Vyrobce na e-mailovou komunikaci
reagoval s velkym casovym odstupem. Vyhodou vsak bylo to, ze jeho cenovy odhad byl
350 000 K¢. Na ukor cenového odhadu byla doba vyroby, kterd byla odhadnuta na 600
hodin a velkéd vzdalenost, takZze by nebyl schopen zarucit rychlou reakci na piipadny

vyskyt poruchy michaci technologie.
Vyrobce C

Ani tento vyrobce nebyl od ptedeslych dvou nééim originalni. Jeho cenovy odhad byl
stanoven na 360 000 K¢ a doba vyroby michaci technologie na 400 hodin. Bohuzel mi
po e-mailové korespondenci sdélil, ze v tuto chvili neni v jeho ¢asovych mozZnostech

ptipadnou zakazku vyhotovit V nejbliz§im fadu mésici.
Vybrany vyrobce

Vzhledem ke zjisténym skutecnostem byl vybran Vyrobce A. Byl vybran na zaklad¢
rychlych reakci pfi komunikaci, schopnosti dojiZzdéni pfi moZnych problémech a

nabidky pravidelné udrzby.
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3.1.7 Prinosy zavedeni michacky

Pokud se firma rozhodne michaci technologii realizovat, mize dosahnout velkého
mnozstvi ptfinost. Tyto pfinosy budou od zvySeni produkce, usporu casl, sniZeni

mnozstvi odpadu, aZ po vznik nového procesu.
3.1.7.1  Baleni

Dosud baleni neprobihalo dle pfedstav vedeni firmy. Pomoci promichavani, bude
extrudat proudit v michacce, kdy se za pomoci lopatek peclivé promicha lehka slozka
materidlu s tézkou slozkou. Diky pravidelnému promichdvani vznikne idealni extrudat,
ktery bude balici technologii pfijiman. Po zavedeni oCekdvam, ze vyrazné klesne
poruchovost kartonovaci technologie. Zaroven vynalozenou investici firma dosahne
vyssi produkce a ubude i mnozstvi diive vzniklého odpadu, jako byl rozsypany extrudat

a zniceny obalovy material.

Mizeme predikovat, ze pii splnéni veskerych odhadii se realizaci michacky zvysi
produkce o0 56 % nevyuzitého potencialu balici technologie, ktery byl zjistén v Paretové
analyze, jez je zminénd V analytické Casti. Tak mlzeme ocekavat, ze produkce

nemichanych vyrobkt bude dosahovat pii kazdé sméné cca 6 680 ks.

Prognoza budouci produkce baleni nemichanych
vyrobki

8 000 6 680

7000
6 000 5000
5000

4000 3000

Pocet kusu

3000
2000
1 000

minuly stav soucasny stav predpokladany stav

Stavy

Graf 7: Prognéza budouci produkce

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.1.7.2 Kapacita

Diky dostupné kapacité¢ michaci technologie bude pfinos viditelny i Vv zavislosti na
piislusném pracovnikovi obsluhy (skladnikovi), ktery do této doby musel pravidelné
extrudat dosypavat zhruba trikrat za sménu do ptislusné nasypky na material. Vzhledem
k vysoké kapacit¢ michacky lze za situace, ze jeden Zok bude mit hmotnost 400 kg,
nasypat do michacky az dvojnasobné mnozstvi extrudatu. Pracovnikovi obsluhy se
nasledné snizi starost o pfisun extrudatu, protoze jeho pravidelné¢ dosypavani bude nizsi

a pracovnikovi tak vznikne prostor pro dalsi vénovani se jinym ¢innostem.

Pro mozné fungovani skladnika byl vytvofen Ganttiiv diagram, ktery znazorfiuje
rozlozeni mozného Casu pracovnika skladu a kde pro jeho sestaveni bylo pocitino
s zoky 400 kg, hypotetickym produkovanym mnozstvim 7 000 — 8 000 ks za sménu a

standardni rychlosti balici technologie.

Rezim Nazvy
Gkolu ~ Nazev ukolu ~ Doba trvani v Zahajen v Dokonéeni - Predchidci ~ zdroju  « | 400

500 | 600 %0
start 0 minut 21.02.24  21.02.24 121.02.
Nasypani materialu 10 minut 21.02.24  21.02.24 1 pracovnik Vi, pracovnik
Piesun na jiny dkol 130 minut ~ 21.02. 24 21.02.24 2 pracovnik s, pracovnik
Nasypani materialu 10 minut 21.02.24  21.02.24 3 pracovnik ?’}l pracovnik
Piesun na jiny dkol 90 minut 21.02.24 21.02.24 4 pracovnik e 4, pracovnik
Svatina 30 minut 21.02. 24 21.02. 24 5 pracovnik i ipracavm'k
PFesun na jiny tkol 40 minut 21.02.24 21.02.24 6 pracovnik i ipracovnik
Nasypani materidlu 10 minut 21.02. 24 21.02. 24 7 pracovnik i EFTECOVIIik
PFesun na jiny tkol 130 minut  21.02. 24 21.02. 24 8 pracovnik h iprarvnik
Nasypani materialu 10 minut 21.02.24 21.02. 24 9 pracovnik i1, pracovnik
Pfesun na jiny tkol 50 minut 21.02. 24 21.02. 24 10 pracovnik g’ pracovnik

Obriazek 38: Ganttiv diagram pro praci skladnika
(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu MS Project)

3.1.7.3 Michani

Jednim z nejvétsich ptinost, kterych firma mutze dosahnout, a ktery vyrazné ovlivni
samotny proces vyroby, bude moZznost vyuziti michacky pro zavedeni nového firemniho

procesu, a to zavedeni velkokapacitniho michani tést a smési.

Vzhledem Kk hustoté lopatek konstatuji, Ze je jejich mnozstvi natolik adekvatni, aby
mohla michacka najit své vyuziti nejen pii promichavani extrudatu, ale i pro michani
velkého objemu smési a tést.

Viditelné to bude hlavné na namichaném mnozstvi, kdy misto 150 kg varek smési/tésta,

nastane moznost namichat az jeji trojnasobné mnozstvi. Po konzultaci s technologem

firmy byla zjisténa potfeba provedeni testu namichani zkuSebni varky veskerych
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michanych vyrobkd, pfi kterych se bude stanovovat, zda je ¢as potfebny k promichani

veskerych slozek smési/té€sta adekvatni, nebo bude nutnost ¢as michani zvysit.

Tato skutecnost se viditelné projevi i na celkové produkci michanych vyrobkd, kdy

vyrabéné mnozstvi vzroste na témef dvojnasobek soucasné produkovaného stavu.

Prognoza budouciho stavu
4500 4200

4000
3500
3000 2700 2700
2500
o 2000
1 500
1 000
500

of

u

et kus

Po

minuly stav soucasny stav budouci stav

Stavy

Graf 8: Prognéza budouciho stavu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.1.7.4  Preprava

Jak bylo zminéno jiz vySe pfi vypoctech hmotnosti, pfinosem je i moznost dvojiho
pfemisténi michacky. Lze tak ucinit pomoci kolecek, kde je nutnost vyuziti sily
nékolika zaméstnanci, nebo pomoci ru¢niho paletového voziku, ktery je michacku
schopen také premistit. Vzhledem K pfitomnosti paletovych voziku ve firm¢, neni

potieba dalsiho finan¢niho vynalozeni na koupi dal$i technologie.
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3.1.8 Doba navratnosti

Jednim z faktort, ktery je rozhodujici pro konecné feSeni otazky, zda je pofizeni
michacky vyhodnou investici, je doba navratnosti. Ta nam sdéluje, za jakou dobu je

technologie schopna si svym vyuzivanim ve vyrobé splatit kupni hodnotu.

V piipad¢, ze michaCka Castecné vyfesi poruchovost kartonovaci technologie a bude
vyuzivana pouze pro vyrobu nemichanych produkti, se produkce zvysi o cca 1 500 ks
za sménu, pricemz smény ve firmé na kartonovaci lince probihaji dvé. Pokud je
hypoteticky zisk z 1 ks vyrobku 5 K¢, doba névratnosti bude stanovena nasledovné

pomoci zjisténych/vypoctenych dat:
Vynosy

Jak bylo zminéno v pfedchozim odstavci, pii pfedpokladu, Ze produkce probihd ve vysi
20 % mésicniho ¢asu, pravidelna odstavka pro udrzbu stroji bude ve vysi 4 dnt v roce a
produkce se zvysi o 1512 ks/sména a zisk bude hypoteticky stanoven na 5 K¢/ks, budou

vynosy dosahovat vyse:
Vynosy =2 %1680 x5 %14 12 = 2 822 400 K¢/rok
Investice

Jedinou investici vstupujici jednorazové do vypoctu doby navratnosti, je michacka za

odhadovanou cenu vyrobce 380 000 K¢.
Investice = 380 000 K¢
Elektricka energie

Expertnim odhadem bylo zjisténo, Ze doba provozu michacky by mohla vychdzet na 4
hod za sménu, pticemz jeji spotieba byla stanovena na 8 kW/hod, kdy cena za kWhod

momentalné vychézi na cca 6 K¢.
Energie =2+ 4% 10% 6 x 14 x 12 = 64 512 K¢/rok
Udriba
Pro spravny chod michacky a pfipadné Gpravy vzniklé opotiebenim, navrhuji ptilro¢ni
udrzbu, kterd by odhadem mohla vychazet na 1 000 K¢.

Udrzba = 2 * 1000 = 2 000 K¢/rok
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Skoleni

Pro zaru€eni spravného chodu michacky, je nutno provést vstupni Skoleni ohledné
BOZP a snim souvisejici zachazeni s michackou. Vzhledem ke skute¢nosti, ze pfi
pfemistovani michacky sje moznost vyuziti i elektrického paletového voziku c¢i
vysokozdvizného voziku, je potieba provedeni proskoleni vSech zaméstnancii, ktefi
prukazy na tyto paletové voziky nemaji, pfiCemz tento cenovy odhad Skoleni byl

stanoven na 5 000 K¢.
Skoleni = 5 000 K¢/rok

Doba navratnosti

380 000

DS:2822400—64512—2000—5000

= 1 meésic a 19 dni

Nicméné moznost vyuziti michacky mize byt celoroéni a za situace jejiho plného
vyuziti se bude doba navratnosti pohybovat v jiném méfitku. Predpokladam, Zze
michacka bude v prvé fad¢ vyuzita hlavné na michani extrudatu a jeji plné vyuziti bude
zkouseno az po zauceni se zaméstnancl. Proto odhaduji, ze jeji vyuziti pii vyrobé

michanych vyrobki nastane az po uplynuti doby navratnosti.
3.2 Shlukovani materialu

Jak jiz bylo zminéno v analytické €asti, druhou nejvice zastoupenou pii¢inou vzniku
poruchy kartonovaci technologie z hlediska ¢etnosti vyskytu v Paretové diagramu, bylo

shlukovani vyrobkl na pasovém dopravniku.

MW

mohl zaseknout a pak spolu s dalsim vyrobkem do kartonovaci technologie, coz

zapficinilo jeji poruchu.
3.2.1 Navrh reSeni

Navrhem mozného feSeni problému shlukovani vyrobku, je aplikace cidel. Existuje
nékolik druhii ¢idel, které lze ve vyrob& nalézt, pficemz V potravinaiské vyrobé se

setkdvame s ve vEtsi mitfe pouze s nékolika druhy.

Pro nase ucely bylo zvazovano vyuziti téchto druhti:
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Pohybova ¢idla

Prvnim zvazovanym druhem c¢idla bylo ¢idlo pohybové. Tento druh ¢idel funguje na
bazi detekce vzdalenosti objektt. Pievazné je jejich vyuziti vhodné pro svétla, ¢i detekci
pohybu objektu za ucelem uspory spotieby elektrické energie. Aplikovat jde vsak i
Vv primyslu, kde je jejich smyslem méfeni ¢asu mezi vyrobky pomoci impulsu, ktery si
mezi sebou dvée ¢idla vyslou. Pfi pfijmu impulsu ¢idlo za¢ne odpocitavat a pokud je Cas
setkani se s pohybovymi ¢idly ve vyrobé je pomérn€ vzacnosti.

Senzory mérici hmotnost

Dal$im moznym zvazovanym druhem ¢idel byla aplikace vazicich senzoru, které
funguji na principu méfeni hmotnosti pfedméti. Senzory jsou uchyceny ve vétSing
pripadech pod urcity objekt, na kterém se vyrobek, u kterého je potieba provedeni
meéfeni hmotnosti, vyskytuje v ur¢itém ¢asovém useku. V nasem ptipadé by byl umistén
pod dopravnikovym pasem a nastaven na ptislusné hmotnostni rozmezi, ve kterém se

vyrobky pohybuji.

Nevyhodou mozné realizace téchto senzort je slozitost uchyceni na dopravnikovy pas a

moznost jeho ruSeni skrz vibrace, které dopravnikovy pas vytvari.
Optické senzory

Opticka cidla jsou pro svoji inteligenci a vlastnosti ve firmach velmi oblibené. Diky
moznému uchyceni, tlumici vibrace se vyuziva nejéastéji. Jejich princip fungovani je
zalozen na zaklad¢ sepnuti a rozepnuti okruhu odrazem ¢i pferusenim vysilaného
paprsku svétla (laseru) od urcitého objektu (vyrobku, odrazky apod.). Na zakladé jejich

ruzné aplikace existuje n€kolik variant optickych senzorti, které byly brany v tivahu:

e Senzory aplikované pro méreni vzdalenosti = Odpocet Casu je
provadén méfenim vzdalenosti skrz odraz svételného paprsku (laseru) od
objektu. Vyuzivaji se zejména pro méfeni vzdalenosti, nebo samotnou
kontrolu.

e Optické vidlicové zavory = Diky dvéma vystupim provadi cidlo
dvojitou kontrolu objektu na dopravnikovém pasu. Prvni vystupek

funguje jako vysila¢ a druhy jako pfijimac a proto tvoii tzv. zavoru.
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e Reflexni senzory = M¢feni a detekce objektu probiha na zdkladé odrazu
svételného paprsku od nami zvolené plochy, kterou mize byt i samotna
odrazka. Jejich vyuziti je vhodné i v prasném prostiedi (LaskaKit, 2024)
(SICK, 2024).

Vybér

Vedeni firmy navrhuji aplikaci optickych cidel, konkrétné reflexnich senzorii. Diky
svym moznostem vyuziti V riznorodém mnozstvi odliSnych past, je shledavam za
nejlepSi moZnost. Detailnéji navrhuji realizaci aplikace reflexnich senzort, které jsou

svymi vlastnostmi nejvice vyhovujicimi v oblasti nasi vyroby.
3.2.2 Pozadavky na ¢idlo

ProtoZe se nachazime v potravinaiském prumyslu, je zadouci, aby veskeré technologie

spliiovaly nékolik pozadavki. Jedna se pfedev§im o pozadavky typu:
3.2.2.1  Odolnost proti prachu

Extrudat je vyrabén ve formé sypkého materidlu, a tak se nachazime v prasném
prostiedi. Vzhledem Kk tomu, Ze kazdodenni prace s extrudatem pusobi vyraznou
produkci prachu, je nezbytnosti, aby ¢idlo bylo schopno zamezit vniknuti ¢astic prachu

do jeho konstrukce.
3.2.2.2  Odolnost proti vibracim

Cidla budou umisténa na dvé mista pasového dopravniku. Ten pii chodu vytvaii
frekvence, které se méni ve vibrace, a proto je potieba, aby samotna ¢idla byla schopna
tyto vibrace utlumit, aniz by jejich ¢innost byla pozastavena nebo byla schopna vibrace

tlumit svym uchycenim na dopravnikovy pas.
3.2.2.3  Schopnost propojeni s balici technologii

Krom odolnosti vi¢i prachu a vibracim, je od ¢idel vyzadovano, aby pii ptipadném
vyskytu problému byly ¢idla schopna vyslat signal do balici technologie, ktera po pfijeti
zpravy zastavi svoji ¢innost. Proto by ¢idla méla obsahovat i komunikaéni systém, ktery

bude vhodné¢ reagovat na ptipadny vyskyt problému, v naSem ptipadé shluklé vyrobky.

87



Pti spravné komunikaci ¢idel a balici technologie, tak bude jejich spoluprace efektivni a

nebude nutnost zvysSené ostrazitosti obsluhy.
3.2.3 Graficky navrh

Pro vizualni pfedstavu 0 moZnostech, kde je dle mych zkuSenosti ve vyrobé
nejvhodnéjsi misto umisténi ¢idel, byl vyuzit vykres z analytické casti (konkrétné
z infrastruktury). Kritickymi misty jsou ve vétSiné ptipadech zatacky, kde se produkty
V prvni zatacce, vlivem Spatného dopadeni, vétSinou zadrhnou a zdrzi se. Po dalsi cesté
dopravnikem se nasledné shluknou a pokracuji v mnoZzstvi 2 a vic do kartonovaci

technologie.

Protoze byla objevena dvé kritickd mista, navrhuji umisténi cidel do cervené

oznacenych ¢asti pasového dopravniku.

Obrazek 39: Grafické znazornéni umisténi ¢idel

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Inventor)

3.2.4 Vybér dodavatele

Pro vybér vhodné firmy na zrealizovani aplikace c¢idel, nebylo nutné délat prizkum
trhu. Vzhledem K jiz probihajici spolupraci s firmou, ktera byla vybrana pro zakazku

vyroby kartonovaci technologie a ma ve svém portfoliu mimo jiné i aplikaci ¢idel, je dle
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mého nazoru vhodné, aby byla firma opétovné kontaktovana a bylo vyuZito jejich

sluzeb.

Vyhodou kontaktovani této firmy bude zajisténa spolu s pravidelnou udrzbou a kalibraci
kartonovaci technologie i1 pravidelnd udrzba c¢idel. Také firma, provadé¢jici aplikaci
¢idel, jiz prosttedi nasi firmy davérné zna, a tak bude schopna aplikovat cidla

Vv rychlej$im Case, nez kdyby se vybrala firma jina.
3.2.5 Prinosy reSeni

Ptinosem aplikace C¢idel by méla byt skute¢nost, ze pracovnice nebudou muset chodit
vypinat balici technologii pii kazdé poruse. Tim padem budou moci byt pozornéjsi a

obezietnéjsi pii ostatnich ¢innostech.

Dalsim pifinosem bude zvySeni vyrabéného mnozstvi a tispora ¢asu, kdy by pii klasické
¢innosti (bez cidel) vyrobky, shluknuté pii sobé¢, byly dopraveny do kartonovaci
technologie, kterd by poté vlivem prasknuti vyrobku musela byt Cisténa. Tim prob&éhne
uspora Casu, zvysi se produkce vyrobkl a snizi se i mnozstvi odpadu, vzniklych

roztrhnutim vyrobku v kartonovaci lince.

Prognoza budouci produkce

7000 7 400
8 000 6 680 —

7 000
6 000
5000
4000 3000
3000
2000
1 000

5000

Pocet kusu
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po realizace michaci  po realizaci ¢idel
technologie
Stavy

Graf 9: Prognéza budouciho stavu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Aplikaci cidel tyto Cinnosti jako je vypindni balici technologie a opétovné Ccisténi
kartonovaci technologie, budou eliminovany a obsluha balici a kartonovaci technologie

jisté tuto skutecnost také oceni.
3.2.6 Doba navratnosti

Po bliz§im kontaktu firmy, jez byla navrhnuta jako zprostfedkovatelem ¢idel, byl zjistén
cenovy odhad ve vysi 4 000 K¢ (cena vcetné aplikace a nastaveni jednoho c¢idla). Stejné
jako u vypoctu doby navratnosti michaci technologie bude pocitano s hypotetickym

ziskem 5 K¢ z jednoho vyrobku.
Pro ekonomicky pohled bylo pocitano s témito faktory:
Vynosy

Scénar zpiisobu vypoctu vynost a jeho vstupnich dat je téméf stejny jako pfi vypoctu

vynosu michaci technologie. V ptipad¢ realizace ¢idel bude vypadat nasledovné:
Vynosy = 2% 720 x5 % 14 x 12 = 1209 600 K¢/rok
Investice

Jedinou investici vstupujici do vypoctu je cena cidel. Vzhledem ke skutecnosti, Ze

navrhuji realizace ¢idel ve dvou mistech, bude s nimi pocitano, jako s jednim celkem.
Investice = 24000 = 8 000 K¢
Energie
Elektricka energie byla expertné odhadnuta na 200 K¢.
Energie = 200 K¢/rok
Doba navratnosti

8000

DS = 17209600 = 200

= 2,4 dne

3.3 Prinosy kombinace reSeni

Jednim z nejvétSich piinosii kombinace feSeni je moznost zapojeni i druhé balici
technologie, ktera v soucasnosti nebyla mozna vyuzivat. Odstranénim vysoce

zastoupenych pficin poruchovosti kartonovaci technologie bude jeji zapojeni do procesu
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baleni mozné. Je vSak otazkou, zda se neobjevi dalsi pti¢iny poruchovosti. Kazdopadné

bude nutno tento napad v praxi vyzkouset a stanovit rychlosti balicich technologii.

Produkce se tak zvysi o nékolik tisic ks a zisky enormné stoupnou. Firma tak bude moci
uvazovat i o dalsich investicich do technologii, marketingu, vyvoje, ¢i bude moci

zhotovit novy systém odmeén pro zaméstnance apod.

S vy$§im vyrabénym objemem produkce se firmé otevie i moznost realizovat se na
dal$ich mistech trhu, a to jak v Ceské republice, tak i v zahrani¢i. Aviak toto neni

prfedmétem této bakalarské prace, a tak se timto zabyvat dale nebudu.
3.4 Baleni po realizaci navrhu

Za situace, kdy bude ma tvaha o funkénosti navrhovanych technologii spravna, bude
proces baleni 0 tyto technologie vylepSen. Namisto sypani materialu do nasypky, bude
material sypan ve vétSim mnoZstvi do michacky, kterd pak materidl bude davkovat
piimo do balici technologie. Vyrobky pak budou putovat nejen ptes combi checker, ale i

ptes ¢idla, ktera budou méfit vzdalenost putujicich vyrobkl a vyhodnocovat ji.

Dale proces bude probihat stejné jako pfed zavedenim novych technologii. Vyrobky
budou vkladany do krabic po 20 ks, nasledné budou krabice skladany na paletu, kterd na

konci bude odvezena do skladu hotovych vyrobkd.
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putuji pres

Virobky
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idla
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Cidla vyilou . . Naposilini virobkil z
3 Vyprazdnéni T e
signala i Puiténi linky vyprazdnéni
zastavi inku EEE dopravniku
hrotnost

Stroj 3
produkuje Wyrobly
viTobky nemaji

dabrou bmot | 91O

Futuje

Y

Nasypani
suroviny do
michagky

putui

Vyrobky Kartonovaci Vyrobky se .
. Py e Naskladini .
Roztrseni patuji do technologie po20ks e Odvezeni
vizobku kartonovaci virobky zabali do i palety
technologie Zzabali krabice =

Baleni po realizace nivitm

Obrazek 40: Baleni po realizaci navrhu

(Zdroj: Vlastni zpracovani v programu Bizagi Modeler)
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3.5 Paretova analyza po navrhu

Realizaci michacky a aplikaci ¢idel by se dle mé uvahy mélo odstranit 81 % pficin,
které zavinily poruchu kartonovaci technologie. Pfi této teorii, ve které budou jiz
zminéné technologie pracovat bez poruchovosti, bude Paretova analyza bude vykreslena

nasledovné.

Tabulka 8: Paretova analyza moZného budouciho stavu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Piidiny prostojii kartonovaci technologie | Cetnost | Kumulace v %

Porucha balici linky 15 63%
Poskozeny obalovy material 5 83%
Chyba pracovnika 3 96%
Nizky tlak v kartonovaci lince 1 100%
TOTAL 24

Pro vykresleni grafu budou pouzita data z analytické ¢asti a budou slouzit pouze jako
nazorny piiklad, v jaké mife Cetnosti by se mohla poruchovost kartonovaci technologie

v budoucnosti vyskytovat.

Pokud se podivame do tabulky s hodnotami, piichazi v avahu se vyhledové zabyvat
V prvni fad¢é feSenim odstranéni, nebo alespont ¢aste¢né eliminace poruchovosti balici
technologie a v druhé fadé by nebylo od véci zahajit nové vyberové fizeni pro vybér

nového dodavatele obalového materialu.
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Paretova analyza pri¢in poruchy kartonovaci
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Graf 10: Paretova analyza pro budouci moZny stav

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
3.6 Vystup z navrhové ¢asti

Cilem navrhové c¢asti bylo vyfesit problémy nedosahovéani pozadované produktivity.
Z vystupu analytické ¢asti byly identifikovany dvé nejvice zastoupené pficiny tohoto

nedosahovani a ty byly feSeny v navrhové casti.
Material

Byla navrhnuta velkokapacitni michaci technologie, ktera bude vyrobena z oceli vhodné
pii vyuZiti v potravinaiském pramyslu. Bylo zjisténo, Ze se jeji vyuziti mize aplikovat i
V jiném procesu a snizi se ¢as potfebny na obsluhu. Nejvétsim piinosem lze vnimat
zvySeni produkce o 1 680 ks za sménu, které firmé pfinesou zna¢né piijmy. Investice

firmu vyjde na cca 380 000 K¢ s ohledem na navratnost po dobé 1 mésice a 19 dnech.

Shlukovani vyrobki

Pro feSeni problému shlukovani materidlu byla navrZzena aplikace ¢idel na mista vzniku
nejcastéjsich shlukt. V tomto piipadé se produkce zvysi 0 720 ks za sménu na celkovy
pocet 7 400 ks za sménu, kdy jeho finan¢ni vynalozeni bude ve vysi cca 8 000 K¢ a

navratnost prob&éhne v fadech 3 dni.

V celkovém feSeni by tak firma investovala cca 388 000 K¢ za nové technologie a jejich

aplikaci by dosahla pozadované produktivity ve vysi 93 % celkové kapacity technologii.

93



ZAVER

Cilem této bakalafské prace bylo navrhnout zlepSeni vybraného procesu na zakladé
skutec¢ného stavu. Bakalaiska prace byla psana pro firmu NOMINAL, kterd se zabyva
vyrobou lepkovych a bezlepkovych produkti a jejimz vyrobnim procesem baleni, se

bylo po celou dobu zabyvano.

Po provedeni analyzy procesu baleni bylo zjisténo, Ze se nedosahuje produktivity,
uré¢ené vedenim firmy. Bylo vyhodnoceno, Ze nejvétsi neefektivitou procesu je vysoky
vyskyt prostoju a na zaklad¢ tohoto zjisténi byla vytvofena Paretova analyza, ve které se
zjistilo, ze nejvice zastoupenymi pfi¢inami poruchovosti je Material a Shlukovani

vyrobkd.

V dalsi Casti bakalafské prace pak byla navrzena feSeni pfiCin poruchovosti. Pro
piedstaveni micha¢ky bylo nutno vytvofit vykresy s pifedstavou parametri. Pro

predstaveni ¢idel pak poslouZil popis a grafické zndzornéni jejich umisténi.

Zhodnoceni navrhi bylo provedeno kvalitativni a kvantitativni formou, jako bylo
vypoéteni zvyseni po¢tu produkce, doba navratnosti investice, nebo i moznost zavedeni

velkokapacitniho michani.

Zavérem tedy je, ze pokud zavedenim téchto ndvrhii budeme dosahovat vyssi produkce
a sni ruku vruce jdouci produktivity, bude investice ve form¢ michacky splacena
zvysenou produkci 0 1 680 ks za sménu, za dobu 1 mésice a 19 dni. Investici ve formé

¢idel pak bude mozno splatit zvySenou produkei o 720 ks za sménu, po dobu 3 dni.

Zavedenim téchto navrhi bude moZnost prosadit se na dalSich mistech trhu a pomoci

dlouhodobému dosahovani vyssiho zisku mozno investovat i do dal$ich odvétvi firmy.
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