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Abstrakt

Diplomové prace se zabyva sestaveni planu obnovy strojniho vyrobniho zafizeni
Vv gastronomickém podniku na adrese Plynarni 167, Praha 7, HoleSovice. V prvni ¢asti prace
je Ctenal seznamen S metodami a pfistupy k vypoctu potieby a obnovy strojniho vyrobniho
zafizeni (SVZ) se zaméfenim na gastronomické podniky. Déle je rozebrana charakteristika
vybraného gastronomického podniku, posouzeni struktury poskytovanych sluzeb a SVZ.
Generovani vyrobniho ukolu pro SVZ. V praktické ¢asti autor popisuje zménu vyrobniho
systému, a jaké vyhody a nevyhody novy vyrobni systém poskytuje. V zavéru prace je
technickoekonomické hodnoceni navrzenych zmén, plan obnovy strojniho vyrobniho zatizeni,

celkové piinosy a doporuceni.

Kli¢ovéa slova: zafizeni a technologie pro gastronomii, obnova vyrobni zékladny, plan

obnovy, ekonomické hodnoceni

Recovery plan of machinery manufacturing facilities in selected

gastronomic enterprise
Summary

This thesis focusses on preparation of a plan for the reconstruction of the machine
production equipment in the gastronomic enterprise at the address Plynarni 167, Praha
7, HoleSovice. In the first part of the work, the reader is acquainted with the methods and
approaches for calculating the needs and the renewal of the machinery production facility
(GVA) with a focus on gastronomic enterprises. Furthermore, the characteristics of the
selected gourmet business, the structure of the services provided and the machine production
equipment are analyzed. Generating a production task for machine production equipment. In
the practical part, the author describes the change of the production system and what
advantages and disadvantages the new production system provides. At the end of the thesis is
the technical and economic evaluation of proposed changes, recovery plan of machinery

manufacturing facilitie, overall benefits and recommendations.

Key words: equipment and technologies for gastronomy, production plant renewal, recovery

plan, economic evaluation.
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1. Uvod

Fast food je v soucasné dobé fenoménem, jez pronikl do témét do kazdé zemé svéta.
Moderni pojeti konceptu rychlého obcerstveni — pultového prodeje nachazi kotfeny na konci
prvni poloviny dvacatého stoleti. Tato idea podnikdni se rozrostla natolik, ze se jedna
0 nejrychleji rostoucim odvétvim primyslu ve vétsing statti. Oblibenost rychlého obcerstveni
stale vice stoupa vlivem zvysujiciho se naroku na rychly — moderni styl Zivota. Vyznam slova
fast food — rychlého jidla je spojovan s pokrmen, ktery byva rychle vyroben, naservirovan a
snéden. Neni zde kladen diraz na kvalitu pokrmu a ma v kratké dob¢ splnit svtij tcel, rychle
nasytit strdvnika. Nejcastéji se setkdvame s definici ,,pokrm, ktery je rychle pfipraven
i naservirovan®, ktera se podle [20] objevila jiz v roce 1951 ve slovniku Merriam-Webster. Ze
stejn¢ho slovniku pak pochazi jesté definice ,,vyrobeno pro rychlou dostupnost, pouzitelnost

¢i konzumaci, s malym diirazem na kvalitu*

McDonald ‘s Corporation je spolecnost, ktera provozuje jeden z nejvétSich fetézct
rychlého obcerstveni svéta. Podle [26] byla zalozena v roce 1940 bratry McDonaldovymi
v San Bernardinu v Kalifornii. V roce 1955 byl koncept restaurace prodan podnikateli
Raymondu Krocovi, ktery pfisel s myslenkou vybudovat vice restauraci se stejnou nabidkou,
konceptem a systémem. V Roce 1962 jiz bylo napiic USA otevieno 500 restauraci. Stejnym
zpusobem jako v Americe, expandoval koncept a myslenka rychlého prodeje do dalSich zemi
svéta. V 60. a 70. letech byly postupné otevieny restaurace v Japonsku, Kanad¢, Australii,
Némecka a Velké Britanii. 20. 3. 1992 byla oteviena prvni restaurace v Ceské republice.
V roce 2007 méla firma jiz 30 tisic restauraci ve Sto dvaceti zemich a obslouzila témét 47
milionti zdkaznikd denné. S kazdou nové otevienou prodejnou pocet jejich navstévnika
ptibyval. I pfesto, ze ma McDonald ‘s silné konkurenty na trhu s rychlym obcerstvenim, je v
dne$ni dobé tento obchodni fetézec nejvetsi siti restauraci na ¢eském trhu. Celkovy pocet

zakaznikt presahuje 600 miliont ro¢né.

Od samého zacatku byly restaurace McDonald ‘s podle [7] zaloZeny na kvalité, servisu
a cCistoté (QSC z anglického ,,quality, service, cleanliness). Tyto myslenky byly dopodrobna
rozvedeny v provoznim manualu. Hodnota (Value), ktera se stala zakladnim kamenem
restauraci McDonald ‘s, byla pozdéji k této filozofii pfidana, a tak vznik dneSni koncept
QSCaV. Plan To Win (Dlouhodoby strategicky plan) spolecnosti je spole¢ny piistup ke

zpusobu, jakym je fizena obchodni aktivita po celém svété. Jedna se o dlouhodoby plan, ktery
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podporuje hlavni priority QSC a vedouci tlohy marketingu. Je zaméfen na zkuSenosti
zdkazniki a nasledné reakce a napravné opatieni v piipadé nespokojenosti. Ustiednim bodem
dlouhodobého planu Plan To Win je pravidlo péti P.: People, Product, Place, Price
a Promotion. Jediné s kvalitnimi zaméstnanci je mozné poskytovat prvotiidni sluzby
zékaznikl. Lokalita je dalsi z kliCovych bodi. Proto si také firma zakladd na modernim
a lakavém prostiedi. Pro cenovou politiku je tfeba sestavit prodejni menu tak, aby v kazdém
piipadé hodnota odpovidala cené produktu v kazdé cenové urovni. Poslednim z klicovych
kroku je propagace, kde je pro firmu kli¢ovym slovem davéra. Duvéra ke kvalité produktu,

duvéra v kvalitni znacku.

Aby tyto nemalé cile bylo mozné realizovat, je tfeba sestavit vyrobni systém tak, aby
uskute¢néni téchto naroki probihalo nejjednodussim zplisobem. S pfichodem nového teditele
Tomasze Rogacze v roce 2014, pfisla i nova myslenka vyrobniho systému. Pivodni pultovy
prodej, kde si zakaznik vystal frontu a nasledné objednal, se zacalo nahrazovat systémem, kde
si zakaznik sestavuje objednavku sam v samoobsluzném kiosku — systém SPA (z anglického
Service production assembly). Nasledn¢ objednavku zaplati a ¢eka pouze u vydejniho
termindlu. Tato diplomova prace se zabyva navrhem této zmény, planem obnovy a potieby
strojnich vyrobnich zafizeni po pfestavbé na novy systém, pro konkrétni restauraci v Praze,
kde autor po dobu stiedoskolského a vysokoskolského studia pracoval. Dochazi tak ke zméné
vyrobniho systému, kde v ptivodnim systému vyroby na sklad dochazelo k vyrobé na zakladé
predikce objednavek. V novém systému, je vyroba podfizena specifickym pozadavkim
zakaznikl. Zadani objednavky se realizuje ve chvili, kdy zakazni uskute¢ni platbu a je to
prvnim krokem, ktery zakaznik ucini pfi pfichodu do restaurace. Timto je odbourdna mozZnost
ztraty zékaznika ¢ekajiciho ve fronté na objednani. Pocet mist, kde je mozné si objednat, neni
limitovan poctem pokladen, na kterych zaméstnanci obsluhuji, a je po celou dobu otevieni

restaurace na maximalnim poctu funkénich zatizenich.



2. Cil prace

Hlavnim cilem diplomové prace je analyzovat soucasny stav vybraného
gastronomického podniku McDonald ‘s HoleSovice. Pripravit podklady pro rekonstrukci
vyrobni a vydejni ¢asti, kde je planovana zména vyrobniho a vydejniho systému. Podle
modelu, ktery jiz byl aplikovan na nékolika jinych restauraci fetézce, srovnat cile zmény
vyrobniho systému se souc¢asnym stavem. Organizovat vyrobni procesy a postupy pro novy
vyrobni systém. Vypracovat plan potieby strojnich vyrobnich zafizeni pro zménu vyrobniho
systému a vypracovat dlouhodoby plan obnovy strojnich vyrobnich zatizeni pro obdobi, které

bude nasledovat po rekonstrukci podniku.

Dil¢im cilem prace je optimalizovat cely tento model pro vybrany podnik, vyc¢islit
celkové investi¢ni ndklady véetné strojnich vyrobnich zafizeni do pfestavby na novy vyrobni
syst¢ém SPA. Dale, zvazit moznosti financovani, a sestavit kalkulaci pro dobu navratnosti

investice.



3. Metodika

3.1.Metodicky postup

V teoretické Casti prace, jsou nejprve popsany jednotlivé metody a ptistupy k vypoctu
potfeby a obnovy strojniho vyrobniho zafizeni se zamétenim na gastronomické podniky.
Jsou zde rozebrany naklady a vynosy z provozu strojii, metody navySeni produktivity
prace, vypocet navratnosti investi¢nich nakladt a kritické vyrobni mnozstvi. Dale jsou

popsany organizace vyrobnich procest.

V praktické casti je nejprve rozebran soucasny stav podniku. V Givodni €asti jsou
popsany metody systému ROIP, ktery vychazi z CAPA managementu — systematické
zjiStovani, analyza nedostatkll, permanentni odstrafiovani a zlepSovani procesu organizace
a fizeni vyrobnich procesii se zaméfenim na napravné a preventivni opatieni. Déle autor
popisuje metody kontroly jakosti nastrojem HACCP — analyza nebezpeci a kritické
kontrolni body. Vyrobni systémy a rozdéleni pracovnich pozic jsou dalSimi body
praktické casti. Zde je kladen diiraz na problematiku kiiZzeni dopravnich cest a jsou zde

vysvétleny nedostatky sou€asného systému.

V druhé poloviné praktické ¢asti je rozebran plan obnovy V ramci prestavby na SPA
systém, jsou zde charakterizovany vyhody proti soucasnému stavu. Autor popisuje
jednotlivé pracovni pozice, pracovisté a operace, které je potieba pii vyrobé dodrzovat.
Soucasné prezentuje, jakym strojem bude nahrazeno plivodni zafizeni, popisuje jeho
vyhody proti soucasnému stavu. V zaveru praktické ¢asti jsou shrnuty investi¢ni ndklady,
financovani, navratnost investice a sestaven dlouhodoby plan obnovy strojnich vyrobnich

zafizeni pro nasledujici obdobi po pifestavbé na SPA systém.

3.2.Pouzité metody
Pro dosazeni vyteCenych cili byly pouzity tyto metody:

e Charakteristika vybraného gastronomického podniku, posouzeni struktury
poskytovanych sluzeb a strojnich vyrobnich zatizeni. Organizace vyrobnich procest
soucasného stavu.
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Navrh prostorové struktury a usporadani technickych pracovist, které jsou v prostoru
nejcastéji ovlivnény charakterem vyroby, vyrobnimi procesy a metodikou vyroby.
Vzijemné vazby mezi pracovisti a nejschidnéj$i rozmisténi, které odpovida

pozadovanému uspotadani pracovnich mist.

Navrh organizace vyrobnich procest, pro novy vyrobni systém. Funkce a spoluprace
mezi vyrobnimi pracovisti a jednotkami, organizacni struktury, struktury vyroby,
rozlozeni pracovist, organizace pracovnich operaci, automatizace prace, management

a koordinace pracovnika.

Vypocet optimalni doby pouzivani strojniho vyrobniho zatizeni, ktera je stanovena
dobou jeho pofizeni a okamzikem vyfazeni z provozu. Technicko-ekonomické
hodnoceni strojniho vyrobniho zafizeni je souhrnny pfistup k posouzeni vhodnosti

zafizeni po technické a technologické strance.

Vypocet navratnosti investiénich nakladd, v zavislosti na planovany narust trzeb po

provedeni piestavby na novy vyrobni systém.
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4. Literarni reSerse

Vyrobni procesy jsou podle [10] pfeména zdroji materidlu na konecny vyrobek. Vstupy
jsou zde predstavovany rozdilnymi zdroji, kterymi jsou, suroviny, polotovary, material,
komponenty, lidsky potencial, modely, know-how, a dalsi. Vystupy mohou byt hmotné
a nehmotné. Hmotné vystupy jsou vyrobky materiadlni povahy, potraviny, zbozi. Nehmotné
vystupy jsou bud sluzby, nebo vyrobky nemajici materidlni povahu. Podle schématu
vyrobniho procesu (obr. 1) jsou doprovodné podminky druhym prvkem, jez vstupuje do
vyrobniho procesu. Doprovodné podminky jsou dény druhem vyrobniho procesu.
V gastronomii jsou tomu podle [8] informace vstupujici do piipravy pokrmu, kuchaiska

technika a organiza¢ni podminky.

OBRAZEK 1 SCHEMA VYROBNIHO PROCESU

Vstupy =  Vyrobni proces = Vystupy

T

Doprovodné podminky

Zdroj: POCTA, J.: Rizeni vyrobndch procesi

Druhy vyroby jsou dle [14] rozd€leny podle typu produkce. Pokud se ve vyrobé vytvaii
skladové zasoby na zéklad¢ predikce ocekavanych objednavek od zakazniku je tento systém
nazvan MTS (make-to-stock). Touto vyrobni metodou jsou nejcastéji vyrabéna spotiebni
elektronika, tiskopisy, potraviny. V ptipadé, Ze je vyrabéno piimo podle specifickych
pozadavkt zakaznika, jednd se o montdz na zakdzku MTO (make-to-Order). Jedna se
0 investi¢ni strojni celky, zakazkové sluzby, a jiné. ATO (assembly-to-Order) je zakazkova
vyroba kombinovana s vyrobky na sklad. Vysledny produkt je vyrabén formou dokompletace

ze skladovych polotovart. InZzenyrské prace na zakazku ETO (engineering-to-Order) jsou ty,
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kde navrh feSeni problému je tfeba nejprve vytvofit. Vysledny produkt neni piesné

specifikovan.

Planovanim vyroby se podle [8] oznacuje ureni mnozstvi vstupd, v tomto piipadé
potravin, tak aby nedochdzelo ke vzniku nadprodukci. Pii pldnovéani je nutné sledovat
dlouhodobé trendy, pracovat s daty piedeSlého obdobi. V gastronomii se planovani sklada

Z odhadu budoucich obratli a poctu transakei.

[18] prodeje a poétu transakci jsou pouzity primarné pro finanéni planovani

Mg¢sicni plany
objednavek zbozi a stanoveni potfebného poctu persondlu. Pii stanoveni planu je tfeba dbat
ohled na proménné faktory, které planovani ovliviiuji. Jsou nimi primarné propagacni akce
predchazejiciho obdobi, propagacni akce budouciho obdobi, prodejni trendy gastronomického

podniku, lokalni marketingové akce, trénink zaméstnanct a pocasi.

4.1.Metody a pfistupy k vypoctu potieby strojnich vyrobnich

zarizeni

Otazka, které vyrobni zafizeni a v jakém mnozstvi méa vyrobni podnik pouzivat, se
podle [7] stava pro ekonomiku provozu stale vyznamnéjsi otazkou. Pfitom je nezbytné stale
pfipominat, Ze cilem kazdého vyrobniho podniku neni mechanizovat praci, ale co
nejefektivnéji vyrabét. Vyroba v gastronomii se postupné vyviji od extenzivni k vysoce
intenzivni. Kazdy vyrobni proces je pfimo vazan na pocet pouzivanych stroji, pocet

zaméstnanct, uroven a rychlost vyroby.

Pfi vybéru strojnich vyrobnich zafizeni je podle normativni metody (KAVKA,
M. 2017) tieba zvazit ekonomické aspekty inovacni tvorby. Vhodnost typu a vykonnost
strojniho vyrobniho zatizeni k provadéni urcité pracovni operace nebo skupiny operaci. Tyto
faktory vychazi z technologickych pozadavkt definované vyrobnim postupem. Zakladem je
nezavazné stanovené spravné velikosti zafizeni a vykonnostni tfidy s ohledem na druh
pracovni operace, mirach a objemu vyrobku, volba piihodného stupné vybavenosti strojniho
vyrobniho zafizeni, stupenn mechanizace nebo automatizace vyrobni operace i pomocnych
¢innosti, kvalita a znalost vyrobnich postupti, energetickd a ¢asova narocnost. Dale je kladen
vysoky dlraz na ekonomicka hlediska vyroby. Mezi né patii kritické vyrobni mnozstvi —
pocet vyrobkll, optimalizace lhiity provedeni a vybér nejvhodnéjsiho postupu a strojniho

vyrobniho zafizeni.
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4.2 Metody a ptistupy k vypoctu obnovy SVZ

Obnova strojniho vyrobniho zafizeni patii do technické obnovy kategorie technické

obsluhy vyroby. Mezi primarni cile patii™4:

* Dodrzovat kalendar pravidelné udrzby. Strojni vyrobni zafizeni udrzovat

V provozuschopném stavu.
» Zajistit bezproblémové dodavky vody, plynu a elektiiny do objektu.

*  Dodrzovat pravidelnou obnovu vyrobni zdkladny. Pravideln¢ modernizovat

a reprodukovat zakladni prosttedky.

Pro vytvoreni planu obnovy strojnich vyrobnich zafizeni je nutné vychazet z historickych
udajii stroji. V praxi se nejcastéji vyuziva metoda evidence strojli / karet strojii. Kazdy stroj
ma pridélen zadznamovych arch, kde jsou evidovany kompletni zdznamy o udrzbé stroje od
doby pofizeni. Pravidelné kontroly, servisni udrzba a seznam oprav tak vytvaieji zivotni

historii vyrobniho zafizeni.

Kazdé vyrobni zafizeni ma urcity specificky zivotni cyklus. Zivotni cyklus zacina
obdobim vyzkumu a vyvoje a je zakonceno vyfazenim z vyrobni soustavy. Béhem tohoto

obdobi prochazi zafizeni nékolika fazemi (obr. 2).

OBRAZEK 2 ZIVOTNI CYKLUS STROJNfHO VYROBNIHO ZARIZEN{

F 3
zisk z
wvyrobnizo
zarizeni
[KE]

e

vojoud Zavadéci Ristova Faze Faze
faze faze faze zralosti Upadku

naklady
[Kc]

Zdroj: https://managementmania.com/cs/zivotni-cyklus-vyrobku-sluzby
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« Vyvojova fazel®l — vyrobni zafizeni prochazi navrhem, nasledné he zkonstruovan prvni
prototyp, kterd prochazi fazi testovani. V ptipadé, ze testovani vyrobniho zafizeni

dopadne uspésné, produkt je zaveden na trh. V této fazi existuji pouze naklady.

« Zavadéci fazel¥l — obecné plati, Ze zavedeni jakéhokoliv produktu na trh je tieba
podpofit marketingovou strategii. V Pfipad¢ strojniho vyrobniho zafizeni
V gastronomii, je na stran¢ dodavatele jakou strategii zvoli. U gastronomickych
podniku zalezi nejCastéji na firmé, ktera servisuje stavajici vyrobni zatizeni. BEehem
zavadéci faze je stroj uveden na trh, v pfipadé zmény vyrobnich postupti probiha

tréning zaméstnancl. Zacinaji se vytvaret vynosy.

« Ristova fazel — na vyrobnim zafizeni za¢ind vznikat zisk. V ramci tréningu

zaméstnancl se maximalizuje produktivita prace.

« Faze zralosti®! — zaméstnanci jsou schopni vyuzit maximaélni potencial vyrobniho
zafizeni. Maximalizuje se produktivita prace. Zaroven na stroji vznikaji prvni

naklady na opravy a zasahy servisni firmy.

« Faze upadkul®! — stroj nepodléhé inovacim, vznikaji naklady na generalni opravy. Na

trhu se objevuje progresivngjsi nasledovnik — nova, lepsi verze.

4.2.1. Optimalni doba pouZivani strojniho vyrobniho zatizeni

Optimalni doba pouzivani™ strojniho vyrobniho zafizeni je stanovena dobou jeho
pofizeni a okamzikem vyfazeni z provozu. Technicko-ekonomické hodnoceni strojniho
vyrobniho zafizeni je souhrnny pfistup k posouzeni vhodnosti zafizeni po technické
a technologické strance. Nemén¢ dulezitym faktorem byva i ekonomika vyrobniho zafizeni.
K potifebam tohoto hodnoceni je tfeba vyuzit relevantni ukazatele klicové vykonosti. Ty jsou

rozde€leny do podle toho, zda jsou schopny vykondvat praci a jaké jsou diisledky prace.

Ukazatele!®], které charakterizuji schopnost vykonavat praci, jsou bud’ technické nebo
technické nebo technologické. Mezi technické patii zejména méfitka spotieby matridlu,

vykonost, produktivita, chybovost. Technologické ukazatele zndzornuji, pro které operace je
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zatizeni uréeno a zda spliuje technologické parametry. Mezi ukazatele disledku prace jsou

parametry spotfeby komodit, vykonnostni, ergonomické, environmentalni a ekologické.

Podle lit. [5] je mozné aplikovat vypocet kalkulace podle vzorct celkovych rocnich

a jednotkovych naklad.
Celkové ro¢ni naklady: rNs = rNf(t) + rNv(t) rWs [Kc/rok] (1)
Kde: rNs celkové ro¢ni naklady v ramci doby pouzivani [K¢&/rok]
rNf(t) — fixni ro¢ni naklady v ramci doby pouzivani [K¢&/rok]
JNv(t) — variabilni ro¢ni naklady v ramci doby pouzivani [K¢/rok]
r'Ws — ro¢ni vyuziti stroje [mérna jednotka/rok]
Celkové jednotkové néklady: jNs = rNf(t) (rws)? + jNv(t)/Kc/rok] 2)
Kde: jNs — celkové jednotkové naklady v ramei doby pouzivani [K¢/rok]
jNf(t) — fixni roéni naklady v ramci doby pouzivani [K¢/rok]
iNv(t) — variabilni jednotkové néklady v rdmci doby pouZzivani [K¢/rok]
r'Ws — ro¢ni vyuziti stroje [mérna jednotka/rok]

Pomoci vySe uvedenych vzorcli je mozné spocitat kalkulaci nadkladd po celou dobu
uzivani stroje. Kli€ovymi parametry vypoctu jsou jednotkové ndklady na odpisy strojniho
vyrobniho zafizeni a néklady na jeho opravy. Z obr. 3 je patrné, Ze jednotkové naklady na
udrzbu v ramci Casu rostou. Jednotkové ndklady na odpisy v rdmci Casu klesaji. Optimalni
doba pouzivani stroje je okamzik, kde je soucet jednotkovych nakladi na udrzbu

S jednotkovymi néklady na odpisy minimalni.
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OBRAZEK 3 GRAFICKE VYOBRAZEN{ OPTIMALNI DOBY POUZiVANI

Jednotkové
naklady na odpisy
a udrzbu v ramci /
doby pouZivani jednotkové naklady
[KEé/meér. j.] na ddribu

celkové jednotkové naklady

Jednotkové
naklady na odpisy

Priibérné roéni vyuiiti strojniho
vyrobniho zafizeni
[mér.j./doba pouZivani (t)]

Zdroj: KAVKA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii

Obnova strojniho vyrobniho zatazeni se podle [5] pro podnik stava prioritou v piipadé, ze
je vysoké rocni vyuziti, které v ramci Casu vyrazné klesa. DalSimi divody z pravidla byvaji
rychly technicky rozvoj v daném oboru, zvySuje se poruchovost zafizeni, jeho néklady na
udrzbu a vznikaji tak prostoje ve vyrobé. Piipadné je vhodné stroj vyménit, pokud jsou
k dispozici finanéni zdroje. Vymeény strojniho vyrobniho zatizeni vzdy piedchazi ekonomické
uvahy a strategie pouzivani. Ze vztahu (3) vyplyva, ze zakladnim kritériem pro rozhodovani

za ucelem koupé stroje musi byt planované rocni vynosy ze stroje vyssi, nez zisky:
rZs = rVs(t) — rNs(t) [Kc/rok] 3)
Kde: yzg — celkové roéni zisky ze stroje [K¢&/rok]
rVs(t) — celkové ro¢ni vynosy ze stroje [K¢/rok]
rNs(t) — celkové ro¢ni naklady na stroji [K¢/rok]
Pro urceni kritéria v€asné obnovy je v praxi nej€asteji vyuzit vztah (4):
zZs(t) = CprWst + Czb(t) — Cs — t-rNx 4)
Kde: zZs(t) — celkovy dil¢i zisk za dobu pouzivani Strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/t]

Cp — cena mér. J. prace Strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/t]
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rWs —roc¢ni vyuziti stroje [mérna jednotka/rok]

Czb(t) — cena zbytkova pii prodeji opotiebovaného strojniho vyrobniho zatizeni [K¢]
Cs — cena potizovaci nového Strojniho vyrobniho zatizeni [K¢]

rNx — zbylé slozky pfimych ro¢nich ndklada Strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/rok]

V piipadé, ze je celkovy dil¢i zisk za dobu pouZzivani roven nule, jedna se o nejkratsi
dobu vc€asné obnovy. Je tak ur¢ena nejnizsi doba uziti stroje. V praxi je nejcastéji aplikovana
metoda, kdy je okamzik vymény stroje 1,5 nasobek zakonem dané doby odepisovani.
V ptipadé, ze dochazi k obnové do ¢tyt let od zatizeni do 2. odpisové skupiny, jedna se 0 tzv.

v€asnou obnovu stroje.

Z vyse uvedeného je mozné sestavit plan obnovy strojnich vyrobnich zatizeni podniku
a K tomu potfebnych investic podle tab. 1. Plan obnovy ma na jedné strané uvedeny stav
S poftem a typem strojnich vyrobnich zafizeni a na druhé cilovy stav. Tabulka simuluje
princip obnovy, vypoctovy néavrh, kterému by mély pfedchdzet ekonomické uvahy podle
vztahu (3) a (4). Pti uskute¢néni planu je tieba respektovat principy obnovy, které vyplivaji
z pozadavkll na plynulost vyroby. Je tfeba zachovat vykonnostni rovnovahu, aby nebyla
omezena vykonnost. Déle souc¢asnost ndkupu pfi zajisténi vykonnosti pofizovaného strojniho

vyrobniho zafizeni. V neposledni fad€ zachovat vyvazenost ro¢nich investic.

TABULKA 1 PLAN OBNOVY STROJNICH VYROBNICH ZAR{ZENI A INVESTIC

1. Rok 2. Rok 3. Rok 4. Rok 5. Rok

Zdroj: KAVKA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii
Kde: S — stavajici stav, C — cilovy stav, V — vyfadit, P — prodat, N — nakoupit

Potieba ro¢niho planu investic, kterd vychazi z ¢asového panu (V, P, N) je moZné znazornit

vztahem:
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rNI = Xio,(Cs-x);, — X%, (Czb-y); [K&/rok] (5)
Kde: rNI — ro¢ni investice potiebné k realizaci [K¢&/rok]
X — pocet nakupovanych strojnich vyrobnich zatizeni i-té¢ho typu za rok [1/rok]
Cs — poftizovaci naklady strojniho vyrobniho zafizeni i-t¢ho typu [K¢]
Czb — zbytkova cena [K¢]
y — pocet vyfazovanych strojnich vyrobnich zatizeni j-té€ho typu za rok [1/rok]
n — pocet nakupovanych typu strojnich vyrobnich zatizeni [Ks]

m — pocet vyfazovanych typu strojnich vyrobnich zatfizeni [Ks]

4.3.Vybér nejvhodnéjsiho strojniho vyrobniho zatizeni

Pti rozhodovacim procesu vybéru zafizeni je tieba podle [17] vy¢islit ekonomicky dopad
na podnik po zméné. Metoda absolutni sleduje planovany stav po realizaci zmény vyrobniho
zafizeni ve srovnani s ptivodnim stavem. Metoda relativni sleduje stav po realizaci v poméru
se srovnavaci zakladnou. Srovnavaci zdkladna je nastaveni normy pro soucasny stav, urcuje
mnozstvi prostfedkl, které je tfeba vynaloZit pfi poZiti stdvajiciho vyrobniho zafizeni.
Soucasny stav je posledni znamd hodnota normy pied kalkulaci projektované obnovy
strojniho vyrobniho zafizeni. Mezi kliCova kritéria pii rozhodovacim procesu jsou, navratnost

investi¢nich ndklada, kritické vyrobni mnozstvi a navySeni produktivity prace.

4.3.1. Navratnost investi¢nich naklada

Hodnotu ndavratnost investi¢nich ndkladi znazorfiuje rozdil investi¢nich nakladid
S relativni Gsporou nékladi. V ptipadé zhodnoceni vyfazen¢ho vyrobniho zatizeni, sniZzuje se

0 tu samou ¢astku hodnota nakladu:

U, = =% [K¢] (1)

n i
T

Kde: Un—nakladova navratnost investice [K¢]

| — investi¢ni naklady [K¢]
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Cy — ziistatkova cena vyiazené¢ho vyrobniho zafizeni [K¢]

U — uspora ro¢nich nakladt [K¢/rok]

4.3.2. Kiritickeé vyrobni mnozstvi

Pro uréeni nakladii na provoz*¥ strojnich vyrobnich zafizeni je tieba zahrnout do vypoétu
polozky fixnich a variabilnich nakladi. Fixni néklady jsou sledovany v radmci ro¢nim ¢asovém
useku. Variabilni ndklady jsou naklady na komodity, které jsou piimo zavislé na dobu uziti
stroje. Fixni ndklady nemaji vliv na mnozstvi vyroby. Skladaji se z nékladii na odpis, zaroceni

kapitéalu, povinné povinného ruceni, havarijni pojisténi a gardzovani.

Schematicky lze kritické vyrobni mnozstvil®, p¥ip. bod zvratu zobrazit prostfednictvim
vztahu fixnich ndkladl, variabilnich ndkladi a proporciondlnich vynosii z prodeje vykont,
nebot’ pfi nulové vyrobé a prodeji se trzby rovnaji nule a pii dané cené se rovnomérne zvysuji

s rustem prodanych vykonu (obr. 3).

OBRAZEK 4 KRITICKE VYROBNI MNOZSTVi — BOD ZVRATU

Trzbv
Naklady Trby -
Naklady
VH
Bod zvratu
Vysledek
-~ hospodafeni
Fixninaklady
-
zisk

Objem vyroby
ztrata

Zdroj: KOZAKOVA, P. LIZALOVA, L.: Cvicebnice Podnikové ekonomiky
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4.3.3. NavySeni produktivity prace

Pfi snizeni pracnosti, po¢tu manualnich operaci a ucasti pracovnika pfi ¢innosti stroje
dochazi k navyseni produktivity prace. Ta se vyjadiuje koeficientem vice strojové obsluhy.

Index navyseni produktivity prace je pak vyjadien nasledovné:
I, = 100K,K,, [%] )
Kde: Ip—index zvySeni produktivity prace
Kp — koeficient prace
Kvo — koeficient obsluhy

Celkovou produktivitu prace vyjadiuje vztah:

K

dytac, +tec, EF,
o = Siantia I o

(3)

dytac, +tec, Er,
Kde: Kpp— koeficient produktivity prace
dv — vyrobni davka [ks]
tac, .~ doba operace s podilem ¢asu smény [min/ks]
tgc, . — doba ikonové prace s podilem Casu smény [min/ks]
Er . — produktivni ¢asovy fond vyrobniho zafizeni [h/rok]

Knp — koeficient hodinové produktivity prace
Ps — podil vyroby singuldrnich dild v daném sortimentu
S — pocet produktil vyrdbénych na vyrobnim zatizeni

Z vySe popsanych vztaht podle [17] vypliva zavislost vySe produktivity prace na
hodinové produktivité a zaroven na Casovém vyuziti vyrobniho zafizeni. Tyto aspekt jsou

naplni oboru organizace vyrobnich procesi.
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4.4.0rganizace vyrobniho procesu

Organizaci vyrobnich procesi® je systém fizenim administrativy, funkce a spoluprace
mezi vyrobnimi pracovisti a jednotkami. Hlavni naplni organizace a fizeni jsou organizacni
struktury, struktury vyroby, rozlozeni pracovist, organizace pracovnich operaci, automatizace

prace, fizeni inovace, management a koordinace pracovnik.

Podle lit. [7] je pro efektivni vyrobu klicem koordinace personalu, matrialu a zatizeni tak,
aby doslo k produktivnimu, hladkému a ziskovému provozu. Dle Kavka, M. 2017 je
raciondlni prostorovy fad primarni organizacni ptedpoklad k zajiSténi souvislého, rychlého
pohybu vyrobnich zatizeni a pracovniki tak, aby materialovy tok a s nimi spojené pracovni

operace byly v idedlnim piipadé:
e Bezprostiedni
e Nejkratsi délky
e Pichledné
e Pfipravené pro vytvareni pracovnich podminek
e Pfipravené pro vyuziti manipulacnich prostiedki

Problematika prostorové struktury vyrobnich procest fesi predev§sim materialovy tok,
prostorovy tad jednotlivych vyrobnich pracovist, skladd, vyrobnich cest, spradvnich
a socidlnich ploch. Vhodné nastaveni prostorové struktury vyrobnich procesit maji za
nasledek usporu transportnich nédkladl, snizeni Cast vyroby a pfipravy, minimalizace

prostoje a efektivni komunikaci.

4.4.1. Predmétné a technologické usporadani pracovist’

Podle [13] ma kazdé pracovist¢ ma sviij jasné dany fad a pravidla. V ndvaznosti na
vyrobnim postupu je uspotfadani pracovisté rozdéleno typové na technologické nebo

prfedmétné.

Technologické upotadani - v tomto uspofddani jsou v technologickych postupech

operace 1 stroje stavény podle technologické pfibuznosti (obr. 5).
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OBRAZEK 5 TECHNOLOGICKE USPORADAN{ PRACOVIST A STROJU

gty =8t

—_— S
-
C

VYSTUP
——

Zdroj: RUMISEK, P. Technologické projekty

Vyhody technologického uspotadani pracovisté jsou podle [12] snadné k zavedeni vice
strojové obsluhy, lepsi vyuziti strojii a snadnéjsi udrzba. Zména produktu nenarusi vyrobni
systém a je niz§i spotfeba nastrojového vybaveni. Komplikovany tok materidlu, dlouha
prabéznd doba a vysoky narok na vyrobni plochu jsou zasadni nevyhody technologického

usporadani.

Piedmétné uspotfadani - je vhodné piredev§im pii vys§i sériovosti vyroby nebo pii
opakované vyrobé malych sérii. Pracovisté jsou fazena dle technologického postupu (obr.

6).

OBRAZEK 6 PREDMETNE USPORADAN{ PRACOVIST A STROJU

VSTUP el
— | A A B VYSTUP

C _—

Zdroj: RUMISEK, P. Technologické projekty

Vyhody predmétného uspotadani pracovisté jsou podle [12] sniZeni rozpracovanosti,
zkraceni manipulacnich drah, zkrdceni mezioperacnich casii, zkraceni prabézné doby
vyroby a sniZzena potfebna plocha. V pfipad€, ze nastane ve vyrobnim systému zmeéna

vyrobniho programu, je tfeba kompletné pfeorganizovat vyrobni pracoviste.
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Podle Kavky, M. 2017 je rozloZeni vyrobnich pracovist' v prostoru nejéastéji ovlivnéno
charakterem vyroby vyrobniho procesu, metodikou vyroby a vzajemnymi vazbami mezi
pracovisti. Nejschiidnéjsi rozmisténi, které odpovida pozadovanému uspotadani pracovnich
mist podle typu vyrobniho syst¢ému je naplni oboru optimalizace vyroby. Naplni tohoto
oboru je minimalizovat drdhy materidlového toku, vhodné strukturovat vyrobu podle
specializace, vhodné rozmistit pracovis§té a maximalizovat produktivitu vyrobnich ploch pii
soucasném zkracovani ¢asu vyroby produktu. Optimalizacni metody je rozdéluji podle toho,

zda jsou objekty rozdélovany v prostoru nebo pracovisté v ramci objektu.
Podle rozd¢€leni objektt v prostoru:

Metoda t&zisté? — znama téz jako soufadnicovd metoda je zaloZzena na matematickém
vypoctu téznice. Idedlni vyuziti pro vice ¢inné linky. Pfi pouziti této metody se postupuje tak,
7ze je nakreslena tabulka, do jejichz tadkli zapisujeme jednotlivé stroje a do sloupct
zapisujeme potadi vyrobnich operaci. Pocet sloupct se tedy rovna poctu vyrobnich operaci.
Do tabulky se dale zapisuje oznaceni soucasti a jejich celkova hmotnost zpracovavana za
jednotku casu. Tyto udaje se pak stavaji podkladem pro urceni nejvhodnéjSiho umisténi
kazdého stroje a to tak, Ze vychdzime ze vzorce pro vypocet vysledného momentu a stroj

umistujeme do mista, které vykazuje absolutni hodnotu momentu minimalni.

Metoda Monte Carlo®! — je zalozena na statistickém jevu, kde se na zakladé mnohokrét
opakovanych nahodnych pokusech ziskaji obecné charakteristiky, kterymi je mozné popsat
modelovany jev. Samotné dil¢i pokusy nemaji vyznam, je tieba mnohonasobného opakovani

téchto pokust, aby bylo dosazeno vypovidajicich hodnot.
Podle rozmistovani pracovist’ v rdmci objektu:

Sankeytv diagram!*®l - k zobrazeni priib&hu materialového toku podnikem, se pouziva
Sankeytv diagram (obr. 7). Pomoci tloustky smérové Sipky je vyjadieno mnoZstvi a smér

materialu, ktery je potieba piepravit.
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OBRAZEK 7 SANKEYUV DIAGRAM

SKLAD
HOTOVYCH OOPADU SKLAg
VYROBKD | ooeA | MATERIALU
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2
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3
PROVOZ
1

Zdroj: www.vubrt.cz

Sachovnicova tabulka™® — pouziva podle zobrazeni materialovych pohybil za uréity
Casovy usek a to mezi pracovisti nebo oblastmi. Objem piesunovaného materialu je vyjadien
Vv hmotnosti nebo pocétu. Kromé analyzy materidlového toku je pouzitelnd pro stanoveni
optimalniho prostorového rozmisténi vyrobnich jednotek v zavislosti na vyznam a Cetnosti

spoluprace.

Metoda trojuhelnikovd — podle Tomek, Vavrova 2000, je tato metoda nejCastéji
vyuzivana u pracovist, kde neni zohlednéna potteba stalého umisténi pracovisté. Vychazi
Zz metody Sachovnicové tabulky, navic je zohlednéna intenzita materidlového toku, pfi
rozmisténi pracovisté je pouzita trojuhelnikova sit’ (obr. 8). Pracovisté s nejvétsi vzajemnou

vazbou jsou fazeny vedle sebe tak, ty s nejvyssi intenzitou byly nejblize u sebe.
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OBRAZEK 8 ROZMISTENI PRACOVIST TROJUHELNIKOVOU METODOU

Zdroj: www.vutbr.cz

Metoda CRAFT — pii vyuzité této metody se podle [1] nejprve nahodné rozmisti
pracovisté, které je nasledné piestavovano do té doby, dokud neni optimalni z pohledu

néakladli na manipulaci. Vypocet se je proveden vzorcem (4):
N = Z?:lz?:lcij-!ij 4)
Kde: N — pocet pracovist’ i a
Cij — ndklady na manipulaci mezi pracovisti

lij — vzdalena draha mezi pracovisti
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5. Vlastni prace

5.1.Rozbor sou¢asného stavu

Kvalita provozu je od pocatku to, co odliSuje spolecnost McDonald ‘s od ostatnich
firem podobného charakteru. Béhem let tim ziskal vérné zakazniky a upevnil postaveni
znacky na trhu. Kli¢ovymi body je zaméteni na kvalitu, servis, Cistotu a hodnotu. Tak jak
standarty, procesy a postupy vyty€ili cestu k uspéchu, mohou nyni tyto prvky omezit
schopnost podniku se ptizpiisobit trhu a konkurenci. Néstrojem, ktery stoji za uspéchy firmy
je vpodnikové kultufe nazvan ,systém ROIP“ (obr. 9). Systém vychazi z obecné
znamého CAPA — systematické zjisStovani, analyza nedostatkii, permanentni odstranovani
a zlepSovani procesu organizace afizeni vyrobnich procesii se zaméfenim na napravné
apreventivni opatfeni [10]. Napravna opatieni jsou realizovana s odezvou na reakce
a stiznosti zakaznik®, at uz na konkrétni pobocce, nebo globaln¢ v cel¢ firmeé. Déle pak
neshody se standardy vyroby, nedostatky zjisténé béhem interniho auditu nebo nedostatky pti

namatkové kontrole kvality manazera prodejny.

OBRAZEK 9 ROIP MANAGEMENT

Diagnostika zikladnich pFicin,

viechny navitévy v ramci ROIP,

viechny podpirné nivitévy konzultantd,

prezkum manaZzerského panelu ROIP / stanoveni nebo
tiprava cilii.

- . . e e *  Stanovte prioritu aktivi
*  Rutinni komunikace (Etvrtletn&'mésitné P t

*  zaméreno na systéem
s RM/Provozovatelem), r

+  oslavte dspéch, rESFa.'Z' race,
+  aplikujte déisledky. *  stejné pro RM/Provozovatele
* ndstroj pro akéni planovani
restaurace (cile SMART).
*  Prezkoumejte pokrok +  Wytvifejte viditelnost,
vs. cil/signal, +  koucovini zaméfené na
* v pfipadé potreby akce,
upravte akci/prioritu, +  zajistéte odpovédnost.

*  spravna opatfeni = spravné chovani,.

Zdroj: OSC MANUAL PRO ROIP - Cyklus 2015-2016 - Interni dokument
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5.1.1. Denni kontrola bezpe¢nosti vyrobkt

DodrZzovani hygieny, bezpecnosti potravin a kvality ve vyrobé jsou zasadni body vedeni
spoleCnosti. Jednim z ndastroji pro zajisténi bezpecnosti potravin je implementace principli
HACCP (Analyza nebezpeci a kontrolni kritické body). Zavedeni systému HACCP je povinné
u kazdého vyrobce potravin podle natizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢. 852/2004
ze dne 29. dubna 2004 o hygiené potravin. Tento fad je urCen pro vSechny potravinaiské
podniky zajistujici zhotovovéni, zpracovani a prodej potravin. Certifikace systému
HACCPI je dokazatelnym osvédéenim funkénosti a u¢innosti etablovaného systému

HACCP.

Podle knihy HACCP je vedouci kazdé smény povinen zapisovat a kontrolovat
Vv pribéhu dne teploty hotovych polotovari a teploty a vlhkost skladovacich prostor (obr. 10).
Ty jsou organizovany podle [7] metodou ECOSIMA — systém organizace skladovych prostor,
kde potadi zbozi v systému odpovida potadi materialu ve skladu. Vedouci smény je povinen
kontrolovat nastaveni Casti vyrobnich zafizeni a doby spotieby. Dale dodrzovat veskeré
zasady dle pravidel McDonald ‘s, které jsou z pravidla piisnéj$i nez legislativa EU (ptiloha
1).

OBRAZEK 10 MODEL BEZPECNOSTI POTRAVIN — SUCHY SKLAD

Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument
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5.1.2. Big Mac index

Big Mac index® byl zaveden ekonomy z ¢asopisu The Economist. The Economist je
britsky tydenik o nejnovéjsich udalostech a mezindrodnich vztazich vydavany od roku 1843
Vv Londyn€. Primarnim zdjmem cCasopisu je piinaSet zpravy ze svéta, politiky a byznysu.
Bigmac index vychazi z teorie parity kupni sily, podle niz by identické vyrobky mély po
piepoctu ménovym kurzem v riznych zemich stat stejné, je zalozen na kvalité kupni sily
V dlouhodobém méfitku a sménného kurzu. Jde o vyrovnani ceny spotfebniho kose (v tomto
ptipad¢ hamburgeru) ve vSech zemich. Pro piiklad je mozné uvést primérnou cenu Bigmacu
v lednu 2018. VV Americe tato cena byla 3,06 USD (tab. 2), v Ciné to bylo pouze 1,27 USD za
trzni sménny kurz. Podle Bigmac indexu lze tedy vyvodit, ze cena Cinské mény byla

podhodnocena o 59 %. Big Mac byl pro tento Gcéel vybran proto, ze je vyrabén celosvétove

identickym postupem.

TABULKA 2 BIGMAC INDEX — SROVNANI

stat cena v dolarech rozdil oproti USA (%)
USA 3,06
Austrélie 2,50 -18
Velka Britanie 3,44 +12
Kanada 2,63 -14
Cina 1,27 -59
Ceska republika 2,30 -25
Eurozoéna 3,58 +17
Mad’arsko 2,60 -15
Japonsko 2,34 -23
Rusko 1,48 -52
Svycarsko 5,05 +65
Turecko 2,92 -5

Bigmac index se stal globalnim standardem, ktery je soucasti nékolika ekonomickych
ucebnic a je predmétem nékolika akademickych studii. Ceny burgeru budou primérné

levnéj$i v chudych zemich, protoze ndklady na praci jsou niz§i. Dale lze timto indexem
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vyjadiit primérnou pracovni dobu potiebnou pro vydelek na jeden Bigmac. Napiiklad ve
Svycarsku &ini tato doba pfiblizné 10 minut. Tento ekonomicky ukazatel lze srovnavat

S pojmem den danové svobody.

5.1.3. Vyrobni systémy kuchyn

Zpocatku byly v nabidce restauraci McDonald ‘s Ctyfi produkty z hovéziho masa.
S rostouci poptavkou a moznostmi vyroby se nabidka kazdorocné rozrista a rozsituje se zabér
nabidky zadkaznikiim. Kazdy platek masa podavany V restauraci obsahuje pouze Cisté hovezi
maso — bez jakykoliv pfisad, plniv, obilnin a jinych latek. Kvalitni dodavatelé tedy hraji
klicovou roli pifi Skoleni a praktikovani stanovenych postupl tykajicich se bezpecnosti
a kvality potravin. Rychly proces zmrazeni uchovava Cerstvost a nejvyssi kvalitu masa.
Dodavatelé jsou firmou nuceni absolvovat piiblizné¢ 50 druh kontrol kvality, nez jsou
masové polotovary odeslani do distribu¢nich center. Pii piipraveé produktd pfimo na restauraci
je vzdy potieba dodrzovat natizené vyrobni postupy a normy. Hotové produkty musi mit vzdy
minimalni teplotu 70°C. Dodrzovani této podminky je kazdy den kontrolovéno, stejné jako

vzhled a chut’.

Provoz restaurace je rozdélen do dvou oblasti, které je treba fidit. Jsou jimi kuchyn
a servis. Servis, kde dochazi ke kontaktu se zdkaznikem a kuchyn, kde se produkty vyrabéji.
Kuchyn je navic rozdé€lena dvé strany. Strana Grill a strana BOP. Na strané Grill jsou
vyrabény a expedovany veskeré produkty, jejichz zaklad tvoii tepelné¢ upravené platky
hovéziho masa grilovanim. Strana BOP slouzi k pfipravé polotovard, které je potfeba pred
vydejem osmazit. V nasledujici kapitole jsou popsany jednotlivé vyrobni procesy, které¢ je

potieba vykonat pted tim, nez se vysledny produkt dostane ke koncovému zakaznikovi.

5.1.4. Strana Grill

Strana Grill je ta ¢ast kuchyné, kde se vyrabi sendvice s grilovanym hovézim masem.
V cCele této strany je pracovisté, které ma nazev produkéni kontrola (obr 11). Pracovnik
zodpovédny za toto pracovist¢ ma kliCovou roli v fizeni celé produkce. Na zakladé jeho
pokynii jsou ostatni pracovnici na pfifazenych stanovistich povinni vykonéavat zadané vyrobni

procesy a postupy, tak aby byly sendvic¢e vyrobeny v pozadovaném poctu a Case. Ty pak
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zaméstnanec na produkéni kontrole vydéava pres nahiivaci skiin. V piipad¢ zvysené poptavky,
je mozné a doporucené si ty druhy sendvict s vysokou Cetnosti prodeje do nahtivaci skiing
pripravit do zasoby. V takovém piipadé pracovnikovi ptibyde dal$i povinnost, a to hlidat
udrznost pripravenych produkti. Ty, které jsou vyrobeny do zdsoby, jsou po vlozeni do
nahfivaci skiin€¢ oznaCeny casovou kartou s pfislusSnym cislem. Podle ni je nésledné
odpocitdvano deset minut, kdy je mozné tyto produkty prodévat. Produkty, u kterych ub&hne

desetiminutova doba tdrznosti, se bez tolerance likviduji a odepisuji do formuléie odpadu.

OBRAZEK 11 STRANA GRILL — PRODUKCN{ KONTROLA

Cilem kazdého zaméstnance na pozici produkéni kontrola je se co nejblize pfiblizit
idealnimu stavu, kde nebude potieba likvidovat produkty vytvorené do zasoby a zaroven se
bude pocet produktii pfipravenych v nahtivaci skiini rovnat poptavce. Jako pomocny néstroj
slouzi dva informaéni monitory KVS. TY jsou umisténé nad nahtivaci skiini. Na prvnim
z nich se zobrazuji objednéavky, které zadavaji obsluhujici zaméstnanci do systému a na
druhém hodnoty programu e-production (obr. 12). E-production je statisticky systém, ktery
vyhodnocuje data z posledniho mésice a na zakladé dne a Casu vypocitava optimalni stav

poctu piipravenych produktli v nahtivaci skiini.
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OBRAZEK 12 STRANA GRILL — HODNOTY PROGRAMU E-PRODUCTION

cB HB TASCHE
4-4 1-1 4-4
DcB BM ROYAL
0-0 0-0
BTASBA
0-0

Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument

V piipad€, ze zaméstnanec na pozici produkéni kontroly zadé vyrobni tkon k vyrobé, je
zaméstnanec na pozici Toaster povinen reagovat a potvrdit objedndvku. Ptiprava kazdého
sendvice zac¢ina opékanim zemle. Ta je na tadcu vlozena do toasteru zemli Prince Castle 247-
CC & 248-BCC (obr. 13). Tento stroj je navrzen tak, aby po dobu 35 sekund opékani
zkaramelizoval povrch Zemle. Po uplynuti 35 sekund toaster vydad zvukovy signdl a je potieba
zemle vyjmout. Cas opékani zemli lze kontrolovat na ¢lenim displeji. Po vyjmuti Zzemli

z toasteru je zadano zaméstnanci na stanovisti grill pokyn k ptipravé hovéziho masa.

OBRAZEK 13 STRANA GRILL — TOASTER ZEMLI — PRINCE CASTLE 247-ACC & 248-BCC

Zdroj: http://www.partstown.com/prince_castle/248sl/parts#model-tab-content=parts

Po vyjmuti Zemle z toasteru se proces vyroby piesouva na pracovisté obkladaciho

stolu (obr. 14). Zaméstnanec, kterému je toto pracovisté piifazeno, ma za tkol obloZit
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sendvice dle pozadavkl produkéni kontroly. Po oblozeni Zemli pfedava tac na pracovisté
Grill.

OBRAZEK 14 STRANA GRILL — OBKLADACI STUL

Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument

Zamrazené polotovary hovéziho masa je potieba béhem ptipravy vhodnym zplisobem
upravit. Pro tepelnou tpravu se v restauracich pouzivaji dva dvou plotnové kontaktni grily
Taylor C834 (obr. 15). MraZené polotovary masa jsou skladovany v pfiru¢nim mrazaku po
stran¢ kazdého z grili. Na obr. 16 je znazornéno misto vyroby a skladovani podle druhu
masa. Kazdy druh hovéziho masa mé svoje pomérové ¢iselné oznaceni, ¢islo znamena pomér
vahy v porovnani s vdhovou jednotkou libry (maso 4:1 znamend jedna ctvrtina libry, 3:1
tietina libry apod.). V okamziku, kdy zaméstnanec na pozici toasteru zadd pokyn k ptipravé
masa, je zaméstnanec na pozici Grill povinen si nasadit jednorazovou rukavici k ur¢enou
k manipulaci se syrovym masem a poloZit pozadovany pocet polotvari na grill podle
schématu pokladani asbirani masa na dvou plotnovém kontaktnim.grilu (ptiloha 2).
Stisknutim tlacitka se spusti automatické grilovani a zavie se horni plotna grilu. Po uplynuti
nastaveného Cas se tato plotna opét zvedne, maso je pfipraveno. Pro manipulaci s hotovym

masem se pouzivaji standardizovand lopatka a klest€. Zaméstnanec odnasi tac s vyrobky
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k produk¢ni kontrole a o€isti vybaveni. Zaméstnanec na produk¢ni kontrole vyrobky zabali do

ptislusného obalu, ¢imz je vyrobni proces ukoncen.

Na stran¢ Grill je tento vyrobni tok zdvojen pro rozdilné typy hovéziho masa. Pti
slabém provozu staci na vyrobu Ctyii zaméstnanci. Pfi silném provozu je tieba zapojit do
vyroby druhy vyrobni tym a rozdélit tak vyrobni role. Prvni tym pro ptipravu vyrobku z masa
oznaceni 10:1 adruhy pro 4:1, 3:1 a 6:1. Oba vyrobni tymy maji samostatné¢ vyrobni
pracovisté pro pozici grill a toaster. Obkladaci stil je sdileny. Timto vznikd Problematika

kiizeni vyrobnich cest.

OBRAZEK 15 STRANA GRILL — DVOU PLOTNOVY KONTAKTNI{ GRILL TAYLOR C834

Zdroj: http://lwww.reflex-service.com/
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OBRAZEK 16 STRANA GRILL — OPTIMALIZACE PRACOVISTE GRILL, MiSTO VYROBY

A SKLADOVAN[ MRAZENYCH POLOTOVARU

O |
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Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument

5.1.5. Vyrobni cesty a problematika kiiZeni cest

Cilem kazdého zaméstnance na stanovisti produkéni kontrola je udrzet hladinu
vyrobenych sendvi¢li v nahfivaci skfini v takovém poctu, aby byla zachovéna kvalita
a zaroven vznikala minimalni ¢asova ztrata na vydeji objednavek. Ve standardnim provozu je
poptavku schopen uspokojit vyrobni tym slozeny ze ¢tyf zaméstnanci na pozicich
7: produkéni kontrola, 1: toaster, 2: obkladaci stiil, 6: grill. V pfipadé silného provozu, je tieba
zapojit do vyroby druhy vyrobni tym na pozicich 4: zaméstnanec obsluhujici druhy toaster, 3:
druhy obkléadaci stil, 5: druhy grill (obr. 17.) Timto vznikéd problematika ktizeni dopravnich

cest, kterou neni mozné z provozu odstranit.
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OBRAZEK 17 STRANA GRILL — PROBLEMATIKA KRiZEN{ DOPRAVNICH CEST

5.1.6. Strana BOP — GRILL

Strana BOP (z anglického ,,Bridge operation platform*) je ta ¢ast kuchyné, kde dochazi
k vyrob¢ sendvici a tortill s pfidanim smazeného kufeciho masa. V Cele této strany je
pracovisté, s ndzvem piijem objednavek. Zaméstnanec na stanovisti piijmu objednavek stoji
u naparovace zemli Prince castle rapid steamer 625 — MCD & MFY (obr. 18) a vertikalniho
kontaktniho toasteru VCT-2000 (obr. 19), sleduje objednavky z KVS monitoru. Ten filtruje
pfijaté objednavky tak, aby se na obrazovce zobrazovali pouze ty, které se vyrab¢ji na
stanovisti BOP. Zobrazeni nové objednavky je doprovazeno zvukovym signalem.
Zaméstnanec reaguje na objednavku a zahdji vyrobni proces. Pokud je soucasti vyrobniho
procesu napatfovani Zemle ¢i tortilly, vloZi jej do napafovace a stiskne klavesu ,.start
programu‘. Po napafeni pfedava rozpracovanou objednavku na pracovisté obkladaci stil.
V piipadé, kdy je soucasti vyrobniho procesu toastovani zemle, vlozi jej do vertikdlniho
toasteru. Po zkaramelizovani zemle ji vklada do pfislusené krabi¢ky a piedava na obkladaci
stiil. Zde jsou rozpracované produkty oblozeny na obklddacim stole. Ten je oboustranny a
sdileny s vyrobni stranou Grill. Po obloZeni je rozpracovany vyrobek pieddn na pracovisté
UHC.
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OBRAZEK 18 STRANA BOP — NAPAROVAC TORTILL — PRINCE CASTLE RAPID STEAMER
625 - MCD & MFY

Zdroj: http://www.partstown.com/prince_castle/625-mfy/parts#model-tab-content=parts

OBRAZEK 19 STRANA BOP — VERTIKALNI KONTAKTNI TOASTER VCT-2000
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Zdroj: http://ajantunes.com/Portals/0/productdocs/1011279.pdf
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Stanovité¢ s ndzvem UHC, je misto, kde se nachazi nahfivaci skiiii Frymaster universal
holding cabinet UHC-P (obr. 20). Tato nahiivaci skiin slouzi k uchovani smazenych
polotovarti, které¢ jsou pfiddvany do vyrobkl. Zameéstnanec na této pozici dokoncuje
objednavky predané z pracovisté¢ obkladaciho stolu pfidanim smazeného kufeciho masa.
Provadi vystupni kontrolu a poklada hotovy vyrobek do vydejni zony. Na obr. 21 je

znazornéna celd vyrobni linie BOP.

OBRAZEK 20 STRANA BOP — FRYMASTER UNIVERSAL HOLDING CABINEC UHC-P

Zdroj: http://www.frymaster.com/Products/Holding-Merchandising

OBRAZEK 21 STRANA BOP — OPTIMALIZACE VYROBNI LINE

vydejni zona

steamer
vertikalni toaster

salatova lednice

<
:

L

Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument
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Zamrazené polotovary kutfeciho masa je potieba béhem piipravy vhodnym zplsobem
upravit. Pro tepelnou upravu se v restauracich pouzivaji dvé dvou vanové fritézy Frymaster
FRPE114 (obr. 22). Mrazeny polotovar je vlozen do smaziciho kose a vlozen do pfislusné
fritézy. Stisknutim tlacitka start se spusti casovac. Uplynuti Casu smazeni je doprovazeno
zvukovym signalem. Tepeln¢ opracovany polotovar je nasledné piesunut pracovnikem
obsluhujici fritézu do nahfivaci skiiné UHC. Zaméstnanec nasledné stiskne casovaé kvality,
ktery je nastaven na 20 minut. Po uplynuti ¢asu je zaméstnanec na stanovisti UHC povinen
neprodané polotovary zlikvidovat. Na obr. 23 je znazornéna Optimalizace pracovisté fritéza,

misto vyroby a skladovani mrazenych polotovart.

OBRAZEK 22 STRANA BOP — DVOU VANOVA FRITEZA FRYMASTER — FPRE114

Zdroj: http://www.frymaster.com/Products/Fryers/High-Efficiency-Fryers
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OBRAZEK 23 STRANA BOP — OPTIMALIZACE PRACOVISTE FRITEZA, MISTO VYROBY

A SKLADOVAN[ MRAZENYCH POLOTOVARU.
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Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument

5.1.7. Vyrobni cesty a problematika kiizeni cest - BOP

Cilem kazdého zaméstnance na stanovisti UHC je udrzet hladinu tepelné

opracovanych polotovart v nahtivaci skiini UHC v takovém poctu, aby byla zachovana
kvalita a zarovenn vznikala minimalni Casova ztrata na vydeji objednavek. Ve standartnim
provozu je poptavku schopen uspokojit jeden zaméstnanec, ktery zaroven obsluhuje
pracovisté pfijem objednavek, obkladani, UHC i fritézu. Pfi silném provozu je tfeba zapojit
do vyroby dal§i zaméstnance, maximalné vSak 4. (Obr. 24). Tim opét vzniké problematika

kiizeni dopravnich cest, kterou neni mozné z provozu odstranit.
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OBRAZEK 24 STRANA BOP — PROBLEMATIKA KRiZEN{ DOPRAVNICH CEST
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5.1.8. Servis a obsluha

Servis je nazvana ta ¢ast podniku, kde dochazi k ptimému kontaktu se zdkaznikem,
obsluze a vydeji vyrobki (obr. 25). Zamé&stnancim na pracovni pozici obsluhy je z pravidla
pridélena pokladna a naplnim jejich prace je obsluhovat zadkazniky. Zaméstnanci jsou povinni

se fidit internimi pravidly Sesti krokti obsluhy. Jimi jsou:

e Piivitani

e Piijmuti objednavky

e Piijem a vraceni penéz

e Kompletace objednavky
e Predani objednavky

e Rozlouc¢eni

Po pfivitani vyslechne zaméstnanec pfani zdkaznika, pfipadné poradi s vybérem. Ve
chvili kdy zadd objednavku do systému, zobrazi se pozadovany produkt na monitoru KVS
Vv prostoru kuchyné a spusti se proces zpracovani objednavky, jez bylo vysvétleno vyse. Po
zaplaceni objednavky nasleduje kompletace. Podle pozadavki zdkaznika je objednavka
sestavena bud na servirovaci tdc, nebo zabalena s sebou. Pied piedani objednavky je

zamé&stnanec obsluhy povinen zkontrolovat, zda je objednavka kompletni. Nasledné je
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objednavka piedana zakaznikovi. Po rozlouceni se zakaznikem je zaméstnanec povinen

stisknout na pokladn¢ klédvesu ,,hotovo®, tim je potvrzeno vydani objednéavky.

OBRAZEK 25 SERVIS — PROSTORY SERVISU

Zdroj: QSC MANUAL PRO ROIP - Cyklus 2015-2016 - Interni dokument

Obsluhujici personal je nejdilezitéjSim mezi¢lankem mezi provozovnou a hostem. Je
soucasti podnikové identity, kli¢ovym prvkem je piijemné, profesionalni vystupovani a zavisi
na ném ekonomicky uspéch celého podniku. Podle [23] je zasadnim aspektem, jenZ zvySuje
urovenn poskytovanych sluzeb, informovanost o mistnim prostiedi a znalost nabizeného
sortimentu. Pro dokonalé zvladnuti této problematiky je potieba pravidelnych trénink,
zaméfenych na znalost nabizeného sortimentu, napojového listku, ndlezitosti obsluhy, znalost
standardnich kliCovych situaci a jejich feSeni. Tréningy na podporu prodeje, zvySovani
pomoci motiva¢nich programii, komunikacnich schopnosti, efektivnosti prace a jednani se

spolupracovniky.

5.2.Plan zmény vyrobniho systému

Zakladni myslenka SPA systému vychazi ze zmény systému vyroby. Z pivodni metody
Make-to-stock, kde se produkty uchovavali jiz zhotovené v produkéni kontrole a vytvareli se
tak zasoby na zdklad€ predikce objednavek od zdkaznikli nyni pfechdzi na vyrobni metodu

Make-to-Order. Zakazkova vyroba podle specifickych pozadavkl zakaznikd. Zahajeni
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piipravy produktii za¢ind v momenté, kdy zaméstnanec zacne zadavat objedndvku na
pokladné, piipadn¢ zakaznik zaplati objednavku v samoobsluzném kiosku (obr. 26).
Objednavka se v tu samou chvili zobrazi na monitoru v kuchyni a zaméstnance na pozici
piijem objedndvek a na ni reaguje. Zahaji vyrobni proceduru opékani Zemle, napatfovani
tortilly, nebo pfedava krabicku na predkrmy. Nasledné ptfedava pracovnikovi na pozici
obkladani. Tento pracovnik oblozi zakdzku dle receptu, dale prfeddva na pracoviste
kompletace. Ten objednavku dokonéi a vyda do vydejni zony OAT. Zaméstnanec na pozici
vydeje sestavuje jiz =zaplacenou objednavku, provadi vystupni kontrolu a ptedava
zakaznikovi. Tento systém sjednocuje puvodni rozd¢leni kuchyné na pracovisté Grill, BOP
a snizuje pracovni napli zaméstnancti vydeje o kroky pfijmuti, vyslechnuti a zaplaceni

objednavky.

OBRAZEK 26 SPA SYSTEM — PROSTOR PRO OBJEDNAN{ U SAMOOBSLUZNEHO KIOSKU
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OBRAZEK 27 SPA SYSTEM — CENTRALNI PRACOVNI PLATFORMA

Zdroj: OSC MANUAL PRO ROIP - Cyklus 2015-2016 - Interni dokument

Centralni pracovni platforma (obr. 27) je zdkladnim stavebnim kamenem vyrobniho
systému SPA. Aby tento systém mohl fungovat, je tfeba jasné definovat pracovni pozice pro
ufeCené useky, spravné nastavit strojni vyrobni zafizeni a vhodnym zpisobem koordinovat
logistiku zasobovani tak, aby doslo k hladkému, plynulému a ziskovému provozu [11]. Na
obr. 28 je zakreslené rozloZeni pracovnikil a pracovist v prostorach kolem centralni pracovni

platformy. Na obr. 29 nazvy funkci.
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5.2.1. Pfijem objednavek

Na piijmu objednavek (obr. 28) je zkuSeny zaméstnanec, ktery je povéfen vedenim
useku. Je zodpovédny za piijem objednavek, dokaze na né€ rychle reagovat a udava tempo celé
soustavé. Zameéstnanec na pozici pfijmu objednavek ziskdva informace o objedndvce na
zéklad€ kuchynského video systému KVS, jakmile je objedndvka pfijata do registru mista

prodeje. Jedna se bud’ o samoobsluzny kiosek, nebo pokladni systém pfimého prodeje.

Tentyz pracovnik vzdy zahajuje pfipravu objednavky, do 5 ti sekund reaguje. V ptipadé
nedostatku produktt v UHC piipravu produktu pozastavi az do doby, kdy je surovina
k dispozici. Reaguje na objednavku na monitoru tim, ze vklada zemle do toastu, tortillu/zemli
do napatrovace. V ptipadé objednavek predkrmi, pfipravuje krabi¢ku. Pokud je objednano

vice produktt, vklada vzdy dvé Zemle najednou.

OBRAZEK 28 SPA SYSTEM, PRIJEM OBJEDNAVKY

®

|-
TOASTER
HD UHC HD UHC OBKLADACH STOL
HEBT
TOASTER

Objednéavky jsou piipravovany v poradi, v jakém se zobrazuji na monitoru piijmu
objednavek (Vv piipadé, ze jsou k dispozici vSechny suroviny v nahiivaci skiini UHC). Pokud
nasleduje objednavka predkrmi, muze tuto objednavku upfednostnit, jestlize toto nebude mit
vliv na plynulost ptipravy. Po dobu toastovani piipravi piislusny obal a polozi na obkladaci
stul. Krabicka je umisténa na doraz hrany obkladaciho stolu, spodkem zemle sméfujicim vzdy
smérem k UHC. V pfipadé pouziti papirového obalu je obklddand ¢ast uprostfed obalu a

spodni strana zemle je poloZena na horni roh smérem k UHC (obr. 29).
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OBRAZEK 29 SPA SYSTEM — PRIJEM OBJEDNAVEK — SMER VYDEJE

Smér k UHC

5.2.2. Obkladaci stal

Na pracovni pozici u obkladaciho stolu (obr. 30) zaujima pracovnik s dostate¢nou
znalosti vSech pracovnich postupt a recepti. Zodpovida zaroven za dopliovani surovin. Je
odpovédny za piebrani vyrobku od piijmu objednavek. Doplituje suroviny na obkladacim
stole, je zodpovédny za jejich kvalitu, pravidlo FIFO (first in, first out) a dobu pouzitelnosti.
Zajistuje ptipravy surovin a jejich temperaci. V piipad¢, ze na linii neni ,,zamé&stnanec na

pozici kompletace, piebira jeho odpovédnost.

OBRAZEK 30 SPA SYSTEM — OBKLADACI STUL

_

4
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TOASTER
OBKLADACH STOL
HEBT
TOASTER
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Pracovnik na pozici obkladani piebira produkt od piijmu objednavek, piipravuje ho
a nese za n¢j zodpovédnost do momentu piedani na nasledujici pracovisté. Sleduje monitor,
cekd s prvni ingredienci v ruce. K obkladani pouzivd obé ruce. Obkladd maximalné dva

produkty najednou.

5.2.3. Kompletace

Na pozici kompletace (obr. 31) pracuje zaméstnanec zodpovédny za vydej hotovych
vyrobku. Je zodpovédny za vzhled a kvalitu, zakoncuje vyrobni proces piedanim do OAT
skiing. Je zodpovédny za predavani a odebirani tacti z UHC skiing. Ridi si praci s aktivnimi

a neaktivnimi tacy. Je zodpovédny za dodrzovan cast udrznosti v UHC.

OBRAZEK 31 SPA SYSTEM - KOMPLETACE

TOASTER
OBKLADACI STOL
HEBT
TOASTER

@ 4
L=

Ptebira produkt od pifijmu, dokon¢i vyrobu tim, Ze umisti maso za pouziti rozliSenych

klesti na produkt dle vyrobniho postupu. V piipadé predkrmi vlozi do krabicky/obalu
prislusny pocet kust a krabicku uzavie. V ptipadé¢ dvou sendvic¢i poklada maso na sendvic,
ktery je blize k obkladacimu stolu, aby ho v ptipadé ¢asovych dispozic mohl zaméstnanec
obkladani zabalit (obr. 32). Poté pieda sendvice do OAT skiin€. Aktivné komunikuje

s vyrobou polotovari 0 urovni ptipravy v UHC skfini.
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OBRAZEK 32 SPA SYSTEM — KOMPLETACE, SMER VYDEJE

5.2.4. Vyroba polotovarti

Zaméstnanci vyroby polotovari je zodpovédna za piipravu produkti do UHC. Jsou
zodpovédni za kvalitu surovin, spolupracuji s usekem kompletace. Jsou zodpovédni za istotu
vybaveni a drobného zafizeni. Reaguji na tacy v aktivni zoné, dle E-production, zahajuje
ptipravu pozadovanych vyrobkt. Maso na je pokladano dle schématu pokladani a sbirani mas
na 3 plotnovém kontaktnim grilu (pfiloha 3). Je dodrzovan maximalni povoleny pocet mas na

jedné plotné. Jestlize je pozadavek vyssi, jsou pouzity dvé a vice ploten.

5.2.5. Grill

Tti plotnovy kontaktni grill Clamshell Grill C842 (obr. 33) nahrazuje ptavodni verzi
Taylor C834. Zakladni vyhodou zafizeni je funkce automatického rozpoznavani produktu.
SnadnéjSim ovladanim je eliminovana moznost lidské chyby, kde pracovnik spusti vyrobni
operaci pii chybném programu. Pracovnik na pozici vyroby polotovart — grill neni omezen
na konkrétni misto vyroby produktu, jak tomu bylo u grilu C834. Dalsim pfinosem je funkce
automatického vyrovnavani vysky plotny. | pfi silném provozu nedochazi ke vzniku zmény

uhlu horni plotny grilu proti denni kalibraci. Systém vzduchovych valct zajist'uje tichy,
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jednoduchy a bezporuchovy provoz horni desky. Jako bezpeCnostni prvek se deska
automaticky otevie pii ztraté napajeni nebo pokud je zjisténa piekazka. Diky tfibodovému
referencnimu systému horni deska pokazdé automaticky dosahuje ptesnych a konzistentnich

mezer ke kvalitngj§imu koneénému produktu. Na obr. 34 je zakreslena optimalizace

pracovisté vyroba polotovart — grill.

OBRAZEK 33 SPA SYSTEM — ELECTRIC CLAMSHELL GRILL — C842

Zdroj: https://bimobject.com/en-us/taylor-company/product/taylor-014
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OBRAZEK 34 SPA SYSTEM — OPTIMALIZACE PRACOVISTE GRILL, SKLADOVAN{ PRODUKTU
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Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument, vydalo oddéleni National Operations na
zaklade podkladi Global QSC Workbook 2015-2016.

5.2.6. Fritéza

Ctyf vanovéa fritéza Frymaster RE Electric fryer — FPRE 214 (obr. 35) nahrazuje
puvodni verzi dvou vanovych FPRE114. Zakladni vyhodou zafizeni je funkce automatického
filtrovani béhem smény, tim je zajiSt€na nejvyssi kvalita fritovaciho oleje. Podle Cetnosti
produkce systém automaticky vyhodnoti a ptipadné nabidne tuto funkci uzivateli. Diky funkci
automatického dopliiovani oleje nejsou zaméstnanci povinni béhem smény dolévat ani hlidat
mnozstvi oleje ve fritéze. Diky automatickému doplnovani je zpomalena degradace oleje
atim prodlouzena jeho maximalni délka uzivani. Na obr. 36 je zakreslena optimalizace

pracovisté vyroba polotovart — fritéza.

50



OBRAZEK 35 SPA SYSTEM — RE ELECTRIC FRYER — FPRE 214

Zdroj: http://www.frymaster.com/

OBRAZEK 36 SPA SYSTEM — OPTIMALIZACE PRACOVISTE VYROBA POLOTOVARU -

FRITEZA

dd;

Zdroj: Rizeni profitability — Interni dokument, vydalo oddéleni National Operations na
zaklade podkladi Global QSC Workbook 2015-2016.
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52.7. UHC

Sesti slotova nahiivaci skiii Holding cabinet UHC — HD (obr. 37) nahrazuje paivodni
ctyt slotové UHC-P. Je nezbytné, aby toto zafizeni bylo instalovano dvakrat. Prvni pro
polotovary z kufeciho masa. Druhé pro platky hovéziho masa. VEtsi pocet sloti umoziuje
Castéjsi vyrobu mensich davek.

OBRAZEK 37 SPA SYSTEM — FRYMASTER UNIVERSAL HOLDING
CABINEC UHC - HD

e

Zdroj: http://www.frymaster.com/

5.2.8. Pracovisté vyroby — obecna pravidla

Produkty se vzdy piebiraji, nikoliv pifeddvaji. Produkt se nikdy nesmi nechat lezet na
stole bez ujisténi, Ze jej svéfeny pracovnik pievzal. Linie musi byt vzdy volnd, kazdy
zaméstnanec za svoji pozici, je plné obeznamen se zapojenim do vyrobni procedury a je si
védom svého poslani. Nesmi nastat stav, kdy by byl zaméstnanec nucen obchazet druhého.
Plati zasady pomoci vZzdy mezi jednotlivymi stanovisti. Pfijjem objednavek spolupracuje a
pomaha pracovniku na pozici obkladani. Ten poméaha kompletovat objednavky. Obr 38 a 39

zobrazuji rozlozeni pracovist’ v systému SPA a nazvy jejich pracovnich pozic.
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OBRAZEK 38 SPA SYSTEM — ROZLOZEN{ PRACOVNIKU

\

TOASTER
HEBT
TOASTER

HD UHC HD UHC

OBKLADACI STOL I

OBRAZEK 39 SPA SYSTEM — NAZVY FUNKCI A PRACOVNIKU

/ Vysvétlivky pozie: \

‘ Piijem objednavek . Kompletace ‘ Pomocnik

Obklidéni Pfiprava polotovard - grill/fritéza

o

5.2.9. Pracovisté servisu a vydeje

SPA systém rozd¢luje oblast servisu na dvé €asti, misto pro objednavky a misto pro
vydej objednavek. Puvodni klasicky pultovy prodej byl tedy z poloviny zachovan, stale
zistdva moznost pro zakazniky pfijit k pokladn¢ a objednavku nadiktovat obsluze. Tato
moznost ovSem zlistdva v omezené mife. KliCovym mistem je zéna pro vydej objednavek, kde
jsou pomoci vydejového monitoru vyvolavani zakaznici s pfipravenou objednavkou. Zasadni
elementy nového systétmu tedy jsou oddélené zony pro piijem a vydej objednavky,
identifikace objednavky zakaznika, vytvotfeni zony pro ¢ekani zakaznikt a organizovana zoéna
pro kompletaci objednavek. Vznikaji tak 2 nové pozice pro pracovnika na pozici obsluhy.

Pozice objednani a pozice expedice.
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Pozice ma byt obsazena zkusenym, komunikativnim pracovnikem, znajici kompletni
nabidku, slozeni jednotlivych produkti a je schopen zakaznikovi poradit, jak objednavku
sestavit. Zakaznici vyuzivajici této sluzby budou ti, ktefi nechtéji nebo nejsou schopni vyuzit
k objednavce samoobsluzné kiosky. Zaméstnanec ma plnou zodpovédnost za svéfenou

pokladnu.

Na pozici expedice — vydeje hotovych objednavek stoji zaméstnanec, jehoz naplni
prace je kompletovat dle zadani objednavky a nasledné je vydavat (obr. 40). Na vydejnim
monitoru se zobrazi kazda objednavka po uskutecnéni platby na samoobsluzném kiosku.
Zaméstnanec nejprve objednavku zkompletuje, vyvola podle identifikace na vydejni tabuli
a nasledné prezentuje zdkaznikovi. Zaméstnanec reaguje na kazdou zadanou objednavku na
objednavkovém monitoru, zodpovida za kompletni sestaveni objednavky a je povinen

zasobovat oblast expedice potiebnym sortimentem.

V pfipad€¢ silného provozu je doporuceno obsadit prostor vydeje dopliikovymi
pracovnimi pozicemi. Jsou nimi 2. kompletace, zaméstnanec, ktery na servise kompletuje
napoje a dezerty. 2. expedice, zaméstnanec pracujici na pozici sekundarni kontroly. Runner —
zamé&stnanec, ktery pomahd pfi sestavovani objednavky. Dale je nezbytné, aby v silném

provozu byla obsazena hranolkova stanice.

OBRAZEK 40 SPA SYSTEM — PRIKLADY SESTAVEN{ OBJEDNAVKY KE KONZUMACI NA

PRODEJINE A S SEBOU

Klicovym bodem funk¢nosti systému je dodrzovani poradi objednavek na monitoru,
sestaveni kompletni objednavky, identifikace, zda je objednavka urcena ke konzumaci na

misté a prodejné nebo s sebou (obr. 9), a vystupni kontrola. Dale nepfipravovat objednavky
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z OAT v pripadé, ze nejsou k dispozici hranolky. Smér pohybu je nezbytné vzdy smérem
OAT — bavarage cell — vydej. Runner je povinen se ujistit, Ze vystupni kontrola ptevzala

objednavku. Pokud tomu tak neni, je sim povinen objednavku expedovat.

5.3.Investi¢ni naklady do zmény systému, financovani, navratnost
investice a plan obnovy
Podle tabulky 3 byla planovana investice, podle interniho modelu aplikovaném v ramci
piestavby na jinych restauracich, odhadnuta firmou Alfatech, s. r. 0. na 6 191 000 K¢.

TABULKA 3 PLANOVANY ODHAD INVESTICE DO PRESTAVBY NA SPA SYSTEM

pocet nazev vybaveni cena za kus celkem
Kuchyn

1 centralni pracovni platforma 220 000 K¢ 220 000 K¢
2 stojan na zemle 8 000 K¢ 16 000 K&
2 vertikalni toaster 85 000 K¢ 170 000 K¢
2 stojan na davkovace omacek 4500 K¢ 9 000 K¢

2 stojan na krabicky 4 000 K¢ 8 000 K¢

1 sada nadob pro obkladaci stal 18 000 K¢ 18 000 K¢&
2 UHC-HD 120 000 K¢ 240 000 K¢
1 OAT vyhiivana skiin 180 000 K¢ 180 000 K¢
2 Electric clamshell grill 840 000 K¢ 1 680 000 K¢
1 Electric fryer — FPRE 214 950 000 K¢ 950 000 K¢
1 kompletni KVS systém 230 000 K¢ 230 000 K¢
1 naklady na prestavbu 900 000 K¢ 900 000 K¢

Servis
8 samoobsluzny kiosek 85 000 K¢ 680 000 K¢
1 vydejovy pult 430 000 K¢ 430 000 K¢
1 KVS systém 60 000 K¢ 60 000 K¢
1 naklady na pfestavbu 400 000 K¢ 400 000 K¢
Celkem 6 191 000 K¢
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Majitel provozovny ma dostate¢né finan¢ni rezervy, proto neni tieba vyuziti bankovnich

produktti — avért k finanénimu kryti investi¢nich nakladi do pfestavby na SPA systém.

Pro vypocet navratnosti investice z piestavby na SPA systém je tfeba zahrnout do
vypoctu predpoklady rostoucich trzeb podle tabulky 3. Podle interni analyzy vychazejici ze
statistickych vysledki vypliva, Ze u restaurace, ktera prosla pfestavbou na SPA systém, doslo
v praméru k 10 % navySeni trzeb (ptiloha 5). Z této statisty je mozné dopocitat navratnost

investice. Tabulka 3 a graf 1 zobrazuji vyvoj mésicni trzby za posledni 3 roky.

TABULKA 4 MESICNI TRZBY ZA POSLEDNI 3 ROKY A JEJICH PROCENTUALNI NARUST

meésic 2015 2016 rozdil [%] 2017 rozdil [%]
leden 2502 168 K¢ 2479 956 K¢ -0,90% 2 754 549 K¢ 9,97%
unor 2460217 K¢ 2 652 966 K¢ 7,27% 2 660 631 K¢ 0,29%
biezen 2 790 804 K¢ 2 891 489 K¢ 3,48% 3215176 K¢ 10,07%
duben 2762 829 K¢ 3196 562 K¢ 13,57% 3380525 K¢ 5,44%
kvéten 2752 831 K¢ 3168 679 K¢ 13,12% 4022 865 K¢ 21,23%
Cerven 3237346 K¢ 2 989 294 K¢ -8,30% 3325304 K¢ 10,10%
Cervenec 2 823 662 K¢ 2 826 606 K¢ 0,10% 3031570 K¢ 6,76%
srpen 3027 658 K& 3112 605 Ke 2,73% 3914975 K¢ 20,49%
zari 3178 320 K¢ 3264 099 K¢ 2,63% 3343957 K¢ 2,39%
fijen 3415444 K¢ 3567234 K¢ 4,26% 3436383 K¢ -3,81%
listopad 2 879 392 K¢ 3094 843 K¢ 6,96% 3034 539 K¢ -1,99%
prosinec 2 667 006 K¢ 2 782 929 K¢ 4,17% 2 873 451 K¢ 3,15%
celkem 34497 677 K¢ 36 027 262 K¢ 4,25% 38993 925 K¢ 7,61%
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GRAF 1 VYVOJ MESICNI TRZBY OD ROKU 2015 DO ROKU 2017 + 2018 PLAN (JEDNOTKY

JSOU UVEDENY V MIL K¢)
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Vypocet navratnosti investice vychazi predpokladu nardstu trzeb po prestavbé na
systém SPA a dlouhodobého planu. Kde plan pro rok 2018 byl v ramci statistickych tdaja
vypocitan na 43 326 583 K¢&. Pokud Pfi pfipocteni planovany 10 % narast podle planované
analyzy, je mozné predpokladat navySeni ro¢niho planu o 3 899 393 K¢. Podilem castky

planované investice 6 191 000 K¢ do prestavby systému vychazi ¢as navratnosti investice v letech.

Podle kapitoly 2.2.1 Néavratnost investi¢nich ndkladt aplikovan vzorec:

I-C, y
u, = [KE]
u

Kde: Un—nakladova navratnost investice [K¢]
| — investi¢ni naklady [K¢]
Cv — zustatkova cena vyfazeného vyrobniho zafizeni [K¢]

Um — uspora ro¢nich nakladi [K¢/rok]
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U, = —20VE g =1,587 let

n 3899 393 K&/rok

Z vypoctu je patrné, Ze navratnost investice vychazi 1,587 let. Odhad névratnosti investice

bude podle vypoctu 1 rok a 8 mésic.

Pro plan obnovy byl vybran navrh dle tab. 1 ze staté 4.2.1. Pro vyfazené stroje je, podle
dlouhodobé smlouvy s firmou Alfatech s. r. 0., zajistén odvoz a likvidace. Zistatkova cena

neni vyplacena.

V tab. 5, je rok 0 oznac¢en okamzikem rekonstrukce restaurace, kdy dochazi ke zméné
vyrobniho systému. V systému SPA se stroje Toastery PC 247 ACC & 248-BCC a Produkéni
kontrola jiz nepouzivaji, proto byly vyfazeny. Podle firemnich pravidel je mozné Grill Taylor C834
a Fritézu FPRE 114 mozné v novém systému pouZzivat, ale je povinnost tyto stroje do roka vyménit za
modely Grill Taylor C842 a Fritézu FPRE 214. Sed¢ zabarvené hodnoty jsou investice v ramci
prestavby do systému SPA. Nasledujici roky se postupuje metodikou, popsanou v kapitole 4.2.1.
Optimalni doba pouzivani strojniho vyrobniho zafizeni S pfihlédnutim ke zkuSenostem majitele

podniku.

TABULKA 5 PLAN OBNOVY STROJNICH VYROBNICH ZARIZENI A INVESTIC ROK 0 -4

Soucasny stav 0. rok 1. rok 2. rok 3. rok 4. rok Cilovy stav
Typ Poé. NNV|PIN|V|P|N|VIPINI[V|IP|N|V|P]| Poc Typ
vertikalni vertikalni
toaster VCT-| 1 |2 3 3 311113 3 toaster VCT-
2000 2000

Toaster PC
247 ACC & 2 2 0 vyfazeno
248-BCC
UHC-P 2 2|2 2 2 2 2 0 UHC - HD
OAT OAT
vyhtivana 1 |1 1 1 1 1 1 vyhtivana
skiin skiin
Produkéni 1 1 .
kontrola vyrazeno
Grill Taylor Grill Taylor
C834 2 (111|121 |1]1 2 2 2 2 C842
Soucasny stav 0. rok 1. rok 2. rok 3. rok 4. rok Cilovy stav
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TABULKA 5. POKRACOVANI

Soucasny stav | 0.rok | 1.rok [ 2.rok | 3.rok 4. rok Cilovy stav
Typ Poé. [N[V|P|N|V|P[N|V|P|N|V[P[N|V|] P Pod. Typ
Fritéza Fritéza
FPRE 114 2 28 2 1 1 1 1 FPRE 214
Naparovac Naparovac
rapid 1 1 1 1|1]1] o 1 rapid
steamer steamer
625 625

Kde: N — nakoupit, V — vyfadit, P — ponechat

Sedg zabarvené hodnoty, jsou investice v ramci prestavby do systému SPA.

TABULKA 6 PLAN OBNOVY STROJNICH VYROBNICH ZARIZENI A INVESTIC ROK 5-9

Soucasny stav 5. rok 6. rok 7. rok 8. rok 9. rok Cilovy stav
Typ Po¢c ([ N(IV/IP|{N|V|PIN|[VIP|IN|IV|IP|N|V|P]| Poc. Typ
vertikalni vertikalni
toaster VCT- | 3 31112 3 3 3 3 toaster VCT-
2000 2000
UHC -HD 2 2111|1111 2 2 2 UHC - HD
OAT OAT
vyhfivana 1 1111 1 1 1 1 vyhiivana
skiin skiin
Grill Taylor Grill Taylor
C842 2 2 211111 211111 2 C842

Electric i
Electric Fryer
Fryer — 1 1 1 1111 1
FPRE 214 — FPRE 214
Naparovac Napatovac
rapid 1 1 1 1 1 1 rapid
steamer 625 steamer 625

V tabulce 7 je vypracovan plan investic do strojnich vyrobnich zafizeni v ramci

dlouhodobého planu podle kapitoly 4.2.1. Ztabulky je zfejmé, Ze v prvnich dvou jsou

zvySené investicni ndklady z diivodu ptestavby na systém SPA. V nésledujicich letech jsou

investi¢ni naklady do strojnich vyrobnich zafizeni stabilizovany. Pro kalkulaci je aplikovan
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princip vymény zpravidla po 1,5 ndsobku ptfedepsané doby odepisovani dle zakona o danich

Z ptijmu.

TABULKA 7 POTREBA INVESTIC DO STROJNICH VYROBNICH ZARIZEN{ V RAMCI
DLOUHODOBEHO PLANU

Rok | Pocet vyfazenych stroji | Pocet nakoupenych stroji Investi¢ni ndklady
0 6 6 1 430 000 K¢
1 3 2 1 790 000 K¢
2 0 0 0 K¢
3 0 0 0 K¢
4 2 2 150 000 K¢
5 0 0 0
6 3 3 385 000 K¢
7 2 2 960 000 K¢
8 1 1 950 000 K¢
9 1 1 840 000 K¢

Z grafu 2, investi¢ni naklady pro plan obnovy je patrné, ze po prekonani prvotni
investice do zmény vyrobniho systému maji primérné rocni nidklady na obnovu strojniho
vyrobniho zafizeni klesajici tendenci. V' kalkulaci neni zahrnuta moznost oddaleni okamziku
vyfazeni strojniho vyrobni zafizeni z diivodu peclivého dodrZovani kalendare pravidelné
udrzby a pravidelného servisu stroji. Podle servisni firmy Alfatech s. r. 0. a zkuSenosti

majitele provozovny lze kvalitni udrzbou stroji prodlouZit optimalni dobu pouZzivani stroje az
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na trojnasobek predepsané doby odepisovani. V idedlnim piipadé tim snizit primérné rocni

investi¢ni naklady na polovinu.

GRAF 2 INVESTICNI NAKLADY PRO PLAN OBNOVY
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6. Zaveér

Cilem diplomové prace bylo sestaveni planu potieba a obnovy strojniho vyrobniho
zafizeni ve vybraném gastronomickém podniku McDonald ‘s HoleSovice. V teoretické ¢asti
se Ctenal obeznamen s metody a pfistupy k vypoctu potteby a obnovy strojnich vyrobnich
zafizeni a jakym zplsobem se urcuje optimdlni doba pouzivani strojniho vyrobniho zafizeni.
Autor dale popisuje metody vybéru nejvhodnéjsiho strojniho vyrobniho zafizeni a s nimi
spojené vypocCty navratnosti investice, kritické vyrobni mnozstvi a navysSeni produktivity
prace. V zavéru teoretické Casti je rozebran systém organizace vyrobnich procest jako systém
fizeni administrativy, funkce a spoluprace mezi vyrobnimi pracovisti a jednotkami. Autor se
V tomto odvétvi zaméfil zejména systémy upotadani vyrobnich pracovist. Ty jsou déleny do

skupiny predmétné a technologické.

V rozboru soucasného stavu se autor primarné zamefuje na soucasny stavu restaurace.
Jsou popsan celkovy systém vyroby od zadani objednavky az do jeji expedice. Jsou rozebrany
jednotlivé vyrobni tseky, strojni vyrobni zafizeni, pracovi$t€¢ a pracovni operace. Autor
poukazuje na problematiku kiiZzeni dopravnich cest ve vyrobé a chybné nastaveny systém

zadavani objednavek a jejich expedice.

V praktické casti je predstaven novy vyrobni a vydejovy systém SPA (Service
production assembly). Dochazi ke zméné vyrobniho systému z MTS (make-to-stock) na MTO
(make-to-order), kde se objednavka zadava do systému zplisobem samoobsluznych kioskd.
Autor opét popisuje celkovy systém vyroby od zadani objednavky az do jeji expedice, ale jiz
Vnovém systému. Jsou rozebrany nové vyrobni pozice, jejich zapojeni do systému.,
definovany jednotlivé pracovni procesy a operace. Je poukdzdno na vyhody a usnadnéni
prace, které novy systém piinaSi. Dochézi ke sniZeni poctu pracovnich operaci a zvySuje se

produktivita prace.

V ¢asti ekonomického zhodnoceni byla developerskou firmou odhadnuta vyse
finan¢ni investice podle interniho modelu aplikovaném v ramci pifestavby na jinych
restauracich. S pfihlédnutim na primérné navySeni trzeb na restauracich, které jiz pfestavbou
na SPA systém prosly, je analyzovan planovany narGst trzeb i na pobocce v HoleSovicich.
Z této kalkulace byla odhadovana navratnost investice do SPA systému, podle vypoctového

modelu, stanovena na 1 rok a 8 mésic. Dale byl vypracovan plan obnovy strojniho vyrobni
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zafizeni na 9 let. Jsou zdivodnény vysoké finan¢ni investice v ramci prestavby na SPA

systém a pribézné je obnovovano zafizeni dle zadanych normativ.

V zavéru ekonomické Céasti autor doporucuje zaméfit se na efektivni dodrzovani
kalendare pravidelné udrzby strojnich vyrobnich zatizeni, pravidelny servis a kontrolu stavu.
Vhodnou metodikou lze tak prodlouzit optimalni dobu pouzivani strojui a uSetfit tak investi¢ni

naklady do pofizovani stroji novych.
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Ptilohy

Ptiloha 1 — McDonalds HACCAP — karta denni kontroly bezpe¢nosti

vyrobku
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Ptiloha 2 — Schéma pokladani masa na 2-plotnoou grillovou plotnu

10:1
1 i -. " ». r "1 J o Ly o
52 [Be° [Bee goo Bos oo
GO GYC) 00 [0oo [C0e o
L (5 5 . |5 [ s 2 L S

Sausage
[ ![a 8o 8°
L L L . [ |5 L I_. |5 g
4:1

O
)3

L

1

71



Ptiloha 4 — Ptdorys restaurace — systém SPA
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Ptiloha 5 — Srovnani trzeb restauraci, které proSly rekonstrukci na SPA

systém 12 mésict pied a po rekonstrukci

trzba za 12 mésicu pred

trzba za 12 mésicul po

Nazev restaurace rozdil [%]
rekonstrukci [mil K¢] rekonstrukci [mil K&]

Praha, Florenc 41,5 47,31 12,28%
Praha, Prosek 53,8 62,95 14,53 %
Praha, Vaclavské namésti 84,2 87,57 3,85 %
Praha, Muzeum 61,4 68,15 9,91 %
Praha, VodiCkova 39,3 44,801 12,28 %
Mlada Boleslav, Kaufland 34,5 37,95 9,09 %
Mlada Boleslav, Olympia 55,5 64,94 14,53 %
Loket 27,4 28,22 2,91 %
Praha, Jizni Spojka 1 43,3 51,09| 15,25%
Praha, Jizni Spojka 2 52,9 58,19 9,09 %
Praha, Prihonice 81,2 86,07 5,66 %
Praha, Pankrac Arkady 26,4 28,51 7,41 %
Praha, Eden 25,3 29,10 13,04 %
Praha, Flora OC 28,3 33,39| 15,25%
Praha, Palladium OC 345 40,02 13,79 %
Praha, Ceskomoravska 24,5 26,71 8,26 %
Brno 1 51,3 56,94 9,91 %
Brno 2 42,4 47,91 11,50 %
Teplice 42,5 45,90 7,41 %
Zlin 39,9 44,29 9,91 %
Prdmeérné zvySeni na
restauracich 10,09 %

73




