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Uvod

V dnesni dobé je zlepSovani efektivity procesii v primyslovych podnicich jeden
nastupu novych, nékdy lepsich podnikovych filozofii a technologii je nutné hledat stale
nové zpusoby efektivniho vedeni primyslového podniku. Pravé tyto nové zpusoby
mohou podniku vyrazné pomoci optimalizovat vyrobni proces a mohou vylepSit

hospodarsky vysledek.

Obecné lze konstatovat, ze vyrobni proces se sklad4d z nékolika vyrobnich operaci a
¢innosti v nichz a mezi nimi mohou vznikat urcité neefektivity. Za vysledek celého
procesu lze povazovat hotovy vyrobek, ktery pii své tvorbé projde nékolika dil¢imi
operacemi. Efektivita celého vyrobniho procesu se pozd€ji promitne na konecné
hodnot¢ pro zakaznika a své findlni hodnot¢ na trhu. Vysoké neefektivity je nutné vcas

odstranit, aby nedochazelo k neZzadoucim situacim, které zapticini neZadouci ztraty pro

podnik a naslednou nevyhodu vii¢i konkurenci.

Podle reserSe odborné literatury je v teoretické ¢asti popsan pojem procesni fizeni, ze
kterého vychazi filozofie LEAN management neboli §tihla vyroba, kterd uzce souvisi
s vyrobnim syst¢émem Toyota (TPS). Dale jsou popsany zakladni metody a nastroje
Stihlé vyroby jako je KAIZEN, JIT, 5S a dalsi, které pomadhaji s odstraiiovanim

neefektivit a snizovanim ztrat ve vyrobnim procesu.

V praktické casti je popsan a nasledn¢ rozebran vyrobni proces v zemédélském
podniku, ktery produkuje konzumni brambory. Podnik patii mezi uspésné podniky,
ktery se snazi vyuzivat nejmodernéjsi stroje a techniky, nicméné to neznamend, ze by
méli prestat nadale inovovat a zdokonalovat vyrobni proces. Konkrétnim problémem
vyrobniho procesu je, ze kvili zvolenému postupu u prvni poloviny procesu, nelze
vyuzit plny potencidl pytlovaci linky a vznikaji velké prostoje jak techniky, tak i
zameéstnancl a tim se zbyte¢né zvysuji naklady celého procesu. Na zaklad¢ teorie jsou
jednotlivé operace analyzovany a nasledné je navrzeno nové feSeni. Hlavnim z divodi

navrhu optimalizace vyrobniho procesu je snizeni ndkladl a zrychleni celého procesu.



Cile

Cilem této bakalarské prace je optimalizovat zpusob piebirani a pytlovani brambor. Ve
vyrobnim procesu je nutné vhodné zvolit jednotlivé operace, které zapti¢inuji nechténé
prostoje, zanalyzovat je a na zaklad¢ této analyzy navrhnout mozné feseni, které¢ zvysi
efektivitu pfi pytlovani brambor. Nové feSeni jsou realizovany za ucelem sniZeni
nakladd, zvyseni objemu produkce a snizeni potiebného poctu sezonnich zaméstnanct,
které musi podnik kazdoro¢né hledat. Zaveér prace je zjisténi vSech dopadi tohoto feSeni
na vyrobni stav, vypocet uspory ro¢nich vyrobnich nakladi a vypocet nové vyrobni

kapacity pytlovaci linky.
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1 Teoreticka ¢ast

1.1 Historie

V zacatcich lidské civilizace 1ze jednoduse nalézt prvopocatky managementu. Mizeme
predpokladat, ze pfi vystavbé pyramid nebo ostatnich staveb musela existovat urcita
hierarchie. Pfi vyvoji civilizace byla potfeba vytvofit fad a seznam pravidel, které byly

klicem k tspéchu nad neptitelem.

Az pozdé&ji v 19. stoleti vznikla potteba ucelové nadefinovat rizné etapy vedeni
podniku. Zakladni teorii managementu stiidaly psychologicko-socidlni pftistupy,
kvalitativni pfistupy, funkéni pfistupy a systémové piistupy, které jsou predchidci

moderniho procesniho fizeni (Trunecek, 1999).

Zména funkcniho fizeni na procesni fizeni se vyvolala vlivem masové produkce, kdy si
koncovi zdkaznici méli kazdy své specifické poZzadavky. K zaméné za procesni fizeni
doslo kvili nedostatkiim funkéniho fizeni. Zatimco funk¢ni fizeni se soustfedi prevazné
na vysledek, procesni piistup sleduje nejen vysledek, ale i cely prabéh procesu.
Analyzou kazdé ¢innosti a operace Ize GspéSné optimalizovat cely vyrobni proces a tim

zajistit uspokojeni vSech potieb zdkaznikti (Trunecek, 1999).

1.2 Toyota production systém (TPS)

Kratce po druhé svétové valce v 50. letech byl japonsky pramysl utlumen, a bylo
potieba ziskat novou a leps$i pozici na trhu vici svétu. V té dobé byla spolecnost Toyota
mensi podnik zaméfeny na vyrobu nakladnich automobilid. V té dobé byl v USA
vyhradni a velice UspéSnym vyrobcem osobnich automobili Henry Ford, ktery
inspiroval spolec¢nost Toyota natolik, ze také zacala vyrabét osobni automobily.
Obrovsky uspéch spolecnosti Toyota ziskal vyrobni feditel Taiichi Ohno, ktery zacal
s implementaci zeStihlovacich technik na vyrobni ¢innost a posunul spolecnost Toyota

do konkurenceschopné pozice (Kosturiak & Frolik, 2006).

Taiichi Ohno v Knize Toyota production systém: beyond large-scale production na
zacatku vysvétluje proc je Toyota tak prosperujici a stabilni firma. Popisuje, ze zkraceni
Casu a odstranénim neZadoucich ¢innosti se zvySuje efektivita celého vyrobniho procesu

od objednéavky az do pfijmu hotovosti (Ohno & Bodek, 1988). Liker piSe ,, Taiichi Ohno
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povazoval za zasadni druh plytvani nadprodukci, jelikoz ta zplsobuje nejvétsi podil
plytvani. Vyrabét vice nez chce zékaznik pii jakékoliv operaci ve vyrobnim procesu
nutn¢ vede k rustu zasob kdekoliv v procesu (Liker, 2007, str. 29). Kosturiak (2006)
téz tika, ze plytvani je vSe, co spoleCnosti zvétsi naklady, ale neptidd vSak zadnou

hodnotu.

Obrazek 1: Toyota production system
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Zdroj: Toyota material handling CZ, s. 1. 0., (n.d.)

1.3 Charakteristika vyrobniho procesu

Vyrobni proces je skupina operaci se vzajemnym casem, které piindseji ptridanou
hodnotu. Tyto opakovatelné operace sméiuji vzdy k dosahnuti pozadovaného cile
spole¢nosti. Vyrobni proces je ur¢ovan vstupnimi predméty, vystupy a dobou trvani.
Vstupy jsou b&hem operaci pfeméiovany na vystupy. To znamend, Ze na vstupu
vyrobniho procesu jsou polozky nutné pro provedeni procesu, napf. zafizeni a nastroje,
energie, suroviny, material a také pracovni sila zaméstnancii. Jako vystup procesu se
udava vysledny produkt, ktery je ur¢eny kone¢nému spotiebiteli. Vystup znaci ukoncent
vyrobniho procesu. Veskeré podnikové procesy jsou urcovany vlastnikem procesu,
ktery je po celou dobu ¢innosti zodpovédny za jeho vykonnost. Regulatory procesu jsou
definovany jako soubor norem nezbytné k realizaci produktu, ktery je urcen

zakaznikovi. Proces je dale ovlivnén rliznymi vlivy. Velmi casté jsou vlivy ndhodné.
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Jsou oznacovany jako vlivy vnitini, to znamena takové, které nelze kompletné vyloucit,
nicméné je lze ¢astecné omezit. Dale se mohou objevit vlivy identifikovatelné. Tyto
vlivy se vyskytuji pouze v malé mife. Lze je pfedvidat a mohou tedy byt omezeny.
Naptiklad se jedna o postupné opotiebeni pracovnich nastroji. Pro vyrobni proces je
nutné¢ vymezit pracovni postupy, potiebné zdroje k realizaci procesu a také chovani
pracovnikli ve vyrobnim procesu. Silnou strankou vyrobniho procesu jsou hlavné
poskytnuté informace. Diky témto informacim lze vyrobni procesy optimalizovat.
Optimalizace vyrobniho procesu je duilezitd a neopomenutelnd, ma velky vyznam pro
prosperitu spolecnosti, zvySovani produktivity a konkuren¢ni vyhody (Lukasik a kol.,

n.d.). Obr. 2 graficky znazornuje vyrobni proces.
Existuji 3 druhy vyrobnich procesi:

1. hlavni procesy,
2. vyrobni procesy,

3. podpurné procesy (Lukasik a kol., n.d.).

Obrazek 2: Model vyrobniho procesu

Regulatory

Rizeni procesu

Zdroje

Dodavatel ——Vstupy—» Proces ——\/ystupy—» Qdbératel

Vlivy plsobici na
proces

Zpétna vazba

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022

13



1. Hlavni procesy

Hlavnimi procesy by se dali nazvat takové procesy, které napomahaji ke vzniku pfidané
hodnoty a jsou pro spolecnost klicové. Jelikoz hlavni procesy generuji spolecnosti
zisky, je nutné tyto procesy neustale monitorovat a vylepSovat. Hlavni procesy ve
spolecnosti jsou snadno identifikovatelné, ale velmi Casto je jednd o procesy velmi
naro¢né. Jedna se predevsim o procesy tykajici se zakaznikl, naptiklad navrh a vyvoj
produktu, poté jeho vyroba a nésledné dodani zakaznikovi. Hlavni procesy se vyznacuji

svou jedinecnosti v riznych spolecnostech (Lukasik a kol., n.d.).
2. Ridici procesy

Ridici procesy jsou &innosti spoleénosti, které jsou potieba pro jeji chod. Tyto procesy
samy o sob¢& nepfinaseji spolecnosti zadny piimy zisk. Naptiklad se jednd o procesy
jako jsou planovani, vytvareni strategie, systém zlepSovani, audit atp. (Lukasik a kol.,

n.d.).
3. Podpiirné procesy

Podpiirné procesy opét neptinaseji spolecnosti piimy zisk, avSak pro spolecnost jsou
velice dulezité, jelikoz bez existence podplurnych procestt by nemohly fungovat hlavni
procesy. Tyto procesy vytvaieji prostiedi pro uspéSnou realizaci hlavnich procest.
Podpiirné procesy jsou napiiklad Human Ressource, ndkup materidlu apod. (Lukasik a

kol., n.d.).

1.4 Lean management

Jelikoz se trh a technologie vyroby velmi rychle a neustale vyvijeji a zakaznici maji
kazdy své unikatni pozadavky, je nutné, aby se vyrobni spolecnosti tomuto trendu
ptizptisobily. Pokud tak neucini, je mozné, Ze ztrati své trzni misto. Velice dilezité je
naslouchat ptani zdkaznikli a snazit se je co nejpiesnéji vyplnit. Béhem fizeni §tihlé

vvvvvv

spole¢nosti jako celek a pfizplsobit tomu komplexni mysleni (KoSturiak & Frolik

2006).

Ve svétové 1 domaci literatufe miZeme najit velké mnoZzstvi definic, které se tykaji

filozofie lean management. V Ceské literatufe se Casto tento koncept oznacuje jako

Stihla vyroba, $tihlé fizeni, popft. fizeni $tihlé vyroby. Jak mlze nézev napovidat, lean

management je souhrn vSech mozZnych pravidel a postupl, které pomahaji hledat a
14



odstranovat ¢innosti ve vyrobnim procesu, které neptidavaji zadnou hodnotu vyrobku

nebo sluzbé (Svozilova, 2011).

Kosturiak a Frolik (2006) udavaji, ze takzvana ,,Stihlost™ znamena, ze pii vyrobé délame
jen takové Cinnosti, které jsou nutné, musi se udélat spravné a napoprvé a rychleji nez
ostatni, pfi¢emz mame mensi ndklady. Tito autofi pro Stihlou vyrobu zduraznuji, Ze se

nejednd jen o redukci ndkladd, ale 1 o maximalizaci pfidané hodnoty pro zékaznika.

Tucek a Bobak (2006) maji velmi podobny nézor, ale udavaji jesté jeden cil lean
managementu navic. Jednd se o spokojenost zékaznika a o co nejvétsi snahu uspokojit

jeho pozadavky, protoze jednou z nedulezitéjSich podminek uspésného podnikani je

spokojeny zakaznik.

Dalsi charakteristiku ptidal Ketkovsky (2009). VSichni pracovnici ve vyrobnim procesu
maji zna¢nou zodpoveédnost. Je nutné, aby dbali na vysokou jakost vyrobniho procesu a
také maji zodpovédnost za komplexni chod vyroby. To znamena, ze pracovnik je

opravnén pozastavit chod vyroby pii vyskytu poruchy.

Zde se muze projevit rozdil mezi lean managementem a ,klasickym* managementem.
Kostan a kol. (2006) povazuje ten klasicky management jako mnozinu praktik, teorii a
nastroji, které jsou potieba k dosazeni konkrétnich podnikatelskych zaméra. Z této
definice chapeme management jako proces neustalého planovani, kontrolovani a fizeni
lidi, které vramci naplné¢ své prace vykonavd manazer. Na rozdil od toho lean
sveétuje veétsi pravomoci a odpoveédnost podiizenym pracovnikiim. Dileziti jsou zde
manazeti v prvni linii, ktefi jsou opravnéni hlidat a hodnotit své podfizené zaméstnance.
Ti jsou podnécovany k neustdlému zlepSovani se a k lepSim pracovnim vykonim
(Dédina & Odchézel, 2007). Lang (2007) mluvi o dopadu lean managementu na styl
organizaéni struktury ve spolecnosti, protoZe implementaci lean managementu vznika
potieba flexibilnéjsi organizaéni struktury, které zvladnou reagovat na nové potieby
zakaznikil a na nové vzniklé trzni podminky. Znakem spolec¢nosti, kterd zavedla lean
management byva plossi hierarchickd struktura, ve které museli byt nékteré stupné
odstranény tak, aby se dosahlo vEtsi samostatnosti zaméstnancti v rozhodovani a feSeni

nekterych nestandartnich situaci.

Na zékladé téchto definic mizeme fict, Ze lean management je soubor metod a principd,

které jsou zaméfeny na odstraniovani Cinnosti, které pii tvorbé vyrobkii nebo sluzeb
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nepfinaseji zadnou ptidanou hodnotu pro zdkazniky (Womack & Jones, 2003). Poté
jsou tyto ¢innosti pomoci nastroji lean managementu nahrazeny jinymi procesy za
procesy, které ptidanou hodnotu vytvaieji nebo jsou upln¢ odstranény. Ackoli jsou
nazory jednotlivych autorii mirn€ odlisné, shoduji se na odstrafiovani ¢innosti bez

pfidané hodnoty a na diilezitosti zakaznika.

Dale je dulezité odstranit plytvani veskerymi zdroji. AvSak tento zplisob nesmi byt
chapéan jako nekonecné a agresivni snizovani nakladl, kdyz je takto chépan, tak je

odsouzen k zaniku (Kefkovsky, 2009).

1.4.1 Zdroje plytvani
Je definovéano 7 zdroji plytvani, japonsky MUDA:
1. Plytvani zasobami

Jako zasoby jsou zde povaZzovany materidly, polotovary, dokoncené vyrobky nebo
nedokoncené vyrobky, které nenavySuji pfidanou hodnotu produktu. Pokud jsou tyto
polozky ulozeny ve skladovacich prostorech zbyte¢né¢ dlouho nebo je tam uloZeno
nadbytecné mnozstvi, vazou na sebe zbyteCné naklady. Nadbytecné zasoby

dokoncenych 1 nedokoncenych vyrobki jsou zptisobeny nadprodukci (Imai, 2005).

2. Nadprodukce (Over-production)
Nadprodukce znamena, ze je vyprodukovano vice vyrobki, nez je potieba. Kvili tomu
dochazi k plytvani velkého mnozstvi materidlu, lidskych zdrojt, energetickych zdroju,
dale je naplnéno vétsi mnozstvi skladovacich kapacit, které by jinak mohly byt vyuzity
k uskladnéni rezerv a tim vS§im se zvysuji také provozni naklady (Imai, 2005).

3. MUDA zpracovéni (Over-processing)

Over-processing je nadbyte¢né zpracovani nebo vyssi jakost, nez pozadoval zakaznik.
Jedné se tedy o vSechny Cinnosti, které zdkaznik nepozadoval a nechce je kvili tomu

zaplatit (Imai, 2005).
4. Plytvani zbyteCnymi pohyby

Do tohoto typu plytvani se zahrnuje vSechen pohyb pracovniki, ktery neni nutny ke
zvySeni hodnoty vyrobkl. Z tohoto diivodu je dulezité spravn€ uspotfadat vyrobni
prostor tak, aby pracovnici méli v§e po ruce a jejich nadbytecné pohyby eliminovat

(Imai, 2005).
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5. MUDA casovych prostoji

Do této kategorie patii vSechny prostoje zapti¢inéné zbytecnymi pohyby pracovniki,
nedostatkem materidlu pro vyrobu, nerovnomérné vytizeni jednotlivych pracovist nebo

poruchou zafizeni (Imai, 2005).
6. MUDA dopravy

Zde se jedna predevsim o zbyteéné presuny dokoncenych vyrobki a materialu. Béhem
prepravy existuje riziko poskozeni ¢i ztraty a také muze byt ohrozena bezpecnost

pracovnika (Imai, 2005).
7. Plytvani opravami a zmetky

Pti nezédouci vyrobé zmetkovych vyrobkul je nutno tyto zmetky neprodlené odstranit.
Tim samoziejmé& dochéazi k plytvani energii a materidlu. Jelikoz opravy defektnich
vyrobkil maji se sebou spojené zbyte¢né naklady, je nutné a zddouci tomuto piedchazet.
Naptiklad by mohl byt nainstalovdn automaticky mechanismus, ktery by pii zjisténi

defektu ihned upozornil obsluhu (Imai, 2005).

Aby mohla byt spolecnost definovana jako ,,5tihla“, je nezbytné se zaméfit pouze na
takové aktivity, které pfindseji vysokou ptidanou hodnotu. Tyto aktivity musi byt
provedeny s co nejnizSimi naklady a v co nejkratSim Case, s tim, Ze absolutni spravnost
¢innosti musi byt docilena bezprosttedné napoprvé. Pti splnéni téchto podminek se
zvedne vykonnost a produktivita spolecnosti. Jde o filozofii co mozna nejkvalitnéji

produkovanych vyrobkt pii nizkych nakladech (Imai, 2006).

Stihl4 vyroba vyuZiva nastroje jako naptiklad KANBAN, KAIZEN, 5S. V fizeni §tihlé
vyroby se pouziva tzv. ,tazny systém®. Jedna se o to, ze pracovnici v jedné vyrobni fazi,
musi zajistit vSechny potieby, nasledujici vyrobni faze. Diky tomuto systému se
minimalizuji naklady a ¢asy potfebné na vyrobu. Aby nedochdzelo k ptsobeni zdroji
plytvéni, je nutné vyrobni proces neptetrzit¢ kontrolovat a pribézné vylepSovat

(Ketkovsky, 2009).

1.5 Principy lean managementu

Pfi implementaci filozofie lean managementu je dualezité brat v potaz pét zékladnich
principt této filozofie, které ve své knize uvadi Womack a Jones (2003). Tyto principy

byly ptivodné uréeny pro primarné vyrobni podniky, ale v dnesni dob¢ je mozné tyto
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principy aplikovat i na ostatni odvétvi. Liker (2004) ve své knize uvadi, ze ze zavedeni
principi lean muze profitovat kazdy, ale nesmi pfitom jen napodobit systémy
spolecnosti Toyota, ale musi si vytvorit nové systémy, které budou vyvinuty piimo na
potieby daného podniku. Témto potfebam by podnik mél ptizplsobit zavedeni

konkrétnich principl a néstroju.

Obrazek 3: Zéakladni principy lean managementu

05.

PURSUIT
PERFECTION

04,

ESTABLISH
PULL

LEAN
PRINCIPLES

03.

CREATE
FLOW

Zdroj: Do (2017)

1.5.1 Define value

K lepsimu pochopeni prvniho principu je vhodné si nejprve definovat pojem hodnota.
Hodnota je aktivita, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Cinnosti, které piidavaji
hodnotu mizeme popsat jako ty, které chce zakaznik, jsou provedeny napoprvé a
spravné (diky tomu dochézi k redukci plytvani) (Do, 2017). StéZejni je tedy zjistit
veskeré skryté potieby zdkaznika a co doopravdy pozaduje. Pti zavadeéni lean

managementu je naprosto nezbytné spravné stanoveni hodnot (Vicek, 2002).

1.5.2 Map value stream

Identifikace a mapovani hodnotovych tokl je druhy princip lean managementu, diky
c¢emuZ je mozné ziskat pohled na to, jaky proces pfidava zdkaznikim hodnotu a ktery
nepiidavd (Womack & Jones, 2003). Cilem je identifikovat ¢innosti pomoci hodnot
zakaznikl jako referen¢niho bodu, které témto hodnotdm pfispivaji. Za plytvani jsou
povazovany ty cinnosti, které Zadnou hodnotu zdkaznikim nepifinaseji. Mapovani
hodnotovych tokt patii k zakladnim néstrojim lean managementu (Do, 2017).
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1.5.3 Create flow

Cilem tohoto principu je zajistit, aby tok zbyvajicich krokl probihal bez problému, bez
preruseni a bez zpozdéni a stvorbou minimalnich prostoji mezi jednotlivymi
¢innostmi, které na sebe navazuji. Je mozné vyuzit metod rekonfigurace vyrobnich
krokt, vizualni kontroly, vyrovnani pracovni zatéze, Skoleni zaméstnancti nebo metody

Poka — Yoke (Do, 2017).

1.5.4 Establish pull

Jako jedno znejvétSich plytvani jsou povazovany zasoby. Cilem systému tahu je
redukovat zasoby vyrobkii a rozpracovan¢ vyroby a zaroven ziskat informace a

potiebné materialy k hladkému pribéhu prace (Do, 2017).

Zakladem systému pull je myslenka o produkci takového mnoZstvi vyrobki, které Zzada
zakaznik. Zakaznik tedy vytvaii podnét k ,,protahnuti zakazek celym procesem. Timto
se vyrazné¢ zmenS$i riziko neprodanych zasob vyrobkl, protoze se vyrabi takové
mnozstvi, které pozaduje zékaznik. Ve vyrobnim procesu se za zadkazniky daji
povazovat 1 jednotlivi pracovnici podniku, protoze si mezi sebou piedavaji materialy,
polotovary, informace apod. a vytvareji tak mezi sebou poptavku. Mezi hlavni vyhody
systému pull patii zkracovani pribéznych dob a snizeni vyrobnich nakladi, které
vyplyvaji ze snizeni mezioperacnich zasob (Ketkovsky, 2009).

Opak systému pull je systém push (systém tlaku), ktery nejprve ur¢i objem produkce
vyrobkil na kazdé obdobi, které je nasledn¢é naskladnéno a az po jejich dokonceni se
pléanuje jejich odbyt. Tento systém v sobé skryva velké riziko, kterym jsou neprodané

zasoby, coz navysuje naklady na uskladnéni (Vachal & Vochozka, 2013).

1.5.5 Pursuit perfection

zavedeni pfedchozich principi lean managementu jeSt¢ neni konec. Dalsi krok

vvvvvv

procest soucasti organizacni struktury. Dulezité je, aby se v tomto kroku zapojil kazdy
zameéstnanec podniku a usiloval o dokonalost béhem vyroby pomoci neustalé eliminace

plytvani a zlepSovani kvality vyrobkl (Do, 2017).

Pro podnik je zadouci rozvijet v zaméstnancich kreativni mysleni, probudit v nich touhu

po zlepSovani se a ucit se novym zplsobiim. Jednou z filozofii optimalizace procesu,
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pomoci které se miize dosdhnout zlepSeni a zvySeni uspor je proces neustalého

zlepSovani — KAIZEN (Liker, 2004).

1.6 KAIZEN

Filozofie KAIZEN pochazi z Japonska. Jednd se o metodu neptetrzitého vylepSovani
vSech procest, které ve spolecnosti probihaji po mensich, ale CastéjSich krocich. Tato
strategie se tyka jak nejvys$iho managementu spoleCnosti, tak i vSech pracovnikl na
nizsich pozicich. To znamena, Ze aby funkce KAIZENU spravné fungovala, musi byt
pracovat v tymu, zlepSit si komunikaci a rozvijet si své feSitelské dovednosti a své
analytické mysleni. Cilem této filozofie je kompletni zapojeni pracovnich tymu a
ziskani tak co nejvétsi pocet napadl na zlepseni procesti. Filozofie KAIZEN v podstaté
tfika, Ze nic neni dokonalé¢ a vSe lze neustale zlepSovat. To znamena, ze zadné operace
neni po jejim zlepSeni dokonald, jelikoZz 1 tato uroven, i kdyZ momentalné spliuje
souCasné pozadavky, se za Cas stane nedostateCnou a proces bude nutné dale zlepSovat.
V podstaté¢ se jedna o eliminaci veskerych zdroji plytvani (Imai, 2007), (Vytlacil,
1999).

KAIZEN zahrnuje naptiklad tyto ¢innosti:

e zaméfeni na pozadavky zakaznik,

e kompletni kontrola kvality,

e automatizace,

e zajisténi discipliny zameéstnancii v celé infrastruktuie,

e systém navrhi na zlepSeni vyrobnich procest,

e kompletni udrzba vyrobnich zafizeni,

e KANBAN,

o JIT,

e zvySovani kvality a produktivity,

e nulovy pocet vadnych produkti,

* Vyvoj,

e dobré vztahy napftic spolecnosti (Imai, 2005).
KAIZEN je proces s kontinualnim pribéhem, nejde tedy o vyrazné zmeény, ale o zmény

postupné a neustdlé. Je potfeba vynalozit znacné Ttsili pro jejich udrzeni. Pro
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implementaci a realizaci této filozofie do spolecnosti nejsou nutné zadné specialni
technologie, ale staci mit chut’ dale rozvijet potencial spolecnosti i sebe sama a mit

tviréi mysleni (Imai, 2005).

1.7 Just in time (JIT)

Metoda JIT, znamena v ptekladu ,,pravé vcas* a fadi se mezi vyznamné a velmi Casto
vyuzivané technologie v logistice, kter¢ napoméhaji k dlouhodobému zlepSovani
vyrobniho procesu. Pouzitim této filozofie jsou odstranény vSechny Cinnosti ve vyrobni
procesu, které nezvySuji ptfidanou hodnotu. To znamenéd eliminace vSeho, za co
zékaznik nechce platit. Je to pravé zakaznik, ktery ur€uje, co pro néj je ptidana hodnota
tim, ze definuje mnozstvi, €as, cenu, kvalitu a misto dodani. Zakladni koncepci JIT je
omezeni nadmérnych zasob materidli a vyrobkl a vyrabét tolik vyrobki, kolik je
pozadované mnozstvi, v pozadovaném cCase, dodany na pozadované misto za co
nejnizSich nakladi. To znamena, Ze se vyrabi presné takové mnozstvi, které je pro dany
vyrobni proces nutné, co nejefektivnéji. Behem vyroby je zabezpecen plynuly tok

materidlu, informaci a vyrobka. Implementaci metody JIT do vyrobniho procesu

dochazi predevsim k:
omezovani zasob,
zvyseni produktivity vyrobniho procesu,
minimalizaci nakladii ve vyrobnim procesu,

1
2
3
4. niz$im naroktim na velikosti vyrobnich prostorti,
5. maximalizaci jakosti vyrobkd,

6

zvySovani a udrzovéani konkurenceschopnosti spolecnosti (Lambert, 2000).

Znacnou hrozbou pro spole¢nost mize byt jiz zmiflované plytvani. Pro odstranéni této
hrozby se spole¢né s JIT zavadi tzv. JIDOKA, coz v piekladu znamend autonomizace.
Jde o metodiku, kterd se vyuziva k eliminaci vSech problémi ve vyrob&. To znamena,
7e kdyz se do vyroby dostane poskozeny materidl, vyrobi se vadny vyrobek, nebo
pokud se vyrobni zafizeni porouchd, automaticky mechanismus na danou poruchu
upozorni a na zakladé toho je vyrobni linka zastavena. Po pferuseni vyroby je kli¢ové
zanalyzovat situaci a objevit ohlaSené problémy co nejdfive, vSe ostatni dikladné

zkontrolovat a dany problém co nejrychleji napravit (Imai, 2005).
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Obrazek 4: JIDOKA

Zdroj: ,,Jidoka: koncept™ (2010)

1.8 KANBAN

Filozofie KANBAN miiZe patfit k vyznamnym néstrojim fizeni vyroby. Tuto filozofii
poprvé vyuzila japonskd firma Toyota. Tento néstroj se nejcastéji vyuziva v opakujici se
sériové vyrob&. Tento ndzev by se nechal prelozit jako ,karta® nebo ,Stitek”. Do
oznateni KANBAN také zpravidla patii prazdné boxy, ptepravky, zasobniky nebo

voziky. Je to jakysi nastroj komunikace ve vyrobnim prostredi (Imai, 2007).

Princip metody spoc¢ivda v dodani materidlu v okamziku, kdy to vyrobni proces
potiebuje. KANBAN je nastroj, ktery vyuziva principu pull, to je princip tahu. To
znamend, ze se dopliiuje pouze to, co se spotiebuje vyrobnim procesem. Pokud
nevznikla objedndvka materialu, nemlze dojit ani k vyrobé. Bezpodminecnym
pozadavkem pro KANBAN je materidlovy a informacni tok. Zaklad metody je tvorba
samotidicich okruhti, do kterych patii dvé vyrobni stanovisté, mezi nimiz se predavaji
kanbanov¢ karty. Tyto karty se piedavaji pokazdé s objednanym materidlem, na zakladé
¢ehoZz se nasledné doplni chybéjici materidl. To znamend, Ze kdyZz na nékterém
z pracovist’ zacne dochazet materidl, tak to pracovisté¢ musi vytvofit kanbanovou kartu
k objednani materialu, kterou musi pfedat dohromady s vyprazdnénym zésobnikem na
misto, které je urené k doplnéni materidlu. Na tomto misté se pifepravka naplni
uréenym mnozstvim a vrati se zpatky na pracovisté ur¢ené dle naleZitosti kanbanové
karty. Dulezitd je plynulost vyroby, nesmi dojit k jejimu zastaveni. V doplnéném
mnozstvi nesmi byt Zadné vadné kusy. Na kanbanové kart€¢ musi byt nasledujici

nalezitosti: (Ketkovsky, 2009), (Lambert, 2000)
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e oznaceni materialu,

e mnozstvi pozadované¢ho materiélu,
e (islo kanbanové karty,

e misto doplnéni materialu,

e popiipad¢é miize obsahovat vizualni ukdzku materialu (Lambert, 2000).
Nutné zasady pro efektivni funkci:

1. vkazdém zasobniku mlze byt vjednom okamziku maximalné jedna
kanbanova karta,

2. vptipadé¢ neexistence poptavkové karty nesmi byt doddn pozadovany
material,

3. mnozstvi doddvaného materialu nesmi byt vétsi, nez je uvedeno v kart¢,

4. kanbanové karty funguji na principu FIFO (first in, first out),

5. material se musi dodat na stanovisté, které¢ je zaznamenano v karté (Lambert,

2000).

UrCeny pracovnik mé& za tkol v pravidelnych casovych intervalech kontrolovat
mnozstvi karet v obéhu, aby mél ptehled o stavu zasob ve vyrobé. Kazda karta funguje

jako jakysi zaznam spotifebovaného ¢i dodaného materidlu (Lambert, 2000).

Filozofie KANBAN se vyznacuje tim, ze zasoby na sklad¢ jsou idedlné planovéany a na
zéklad¢ jejich spotieby ve vyrobni procesu jsou prubézné dopliovany. Diky tomu je
mozné zajistit neustdlé mapovani stavu zdsob na jednotlivych pracovistich.
Implementaci tohoto nastroje do podniku se zajisti plynulost vyroby s minimalnimi
skladovymi zasobami, zmenSeni kapacity skladii, redukce plytvani, ¢imz se zajisti
vysoka efektivita a produktivita vyrobniho procesu. Mezi dulezit¢ ptredpoklady pro
zavedeni metody KANBAN do podniku patfi rovnomérny materidlovy tok. Pro
efektivni ¢innost systému je potifeba vyrovnana vyroba, ve které se nevyskytuje piilis

mnoho vykyvia (Lambert, 2000), (Sixta, 2009).

1.9 POKA - YOKE

Metoda POKA — YOKE se ve firmach zavadi proto, aby se zabranilo vznikéni vad a
neshod ve vyrobnich procesech. Tento ndzev se pieklada jako ,,odolnost vii¢i chybam®.
V této koncepci je ptipustné pouze jediné feSeni, a to je dosdhnout 100% bezchybnosti

vyrobkl. Pfi implementaci je nutné, aby spole¢nost dbala na tplnou spolehlivost svych
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produktii pfi pfijeti této filozofie. Diky tomuto kroku spolecnost posili své postaveni na
trhu vic¢i ostatnim konkuren¢nim firméam. NejcastéjSim divodem chyb ve vyrobnim
procesu je selhani lidského faktoru, vétSinou se jednd o nevhodné vyhodnoceni dané
situace, nedostatecna kvalifikace, neznalost daného stavu atd. Dilezité je zjistit misto,
druh a ¢as vyskytu chyby a vénovat dostatek Casu jeji napravé. Metoda POKA — YOKE
se snazi predchazet chybam ve vyrobnim procesu. Napiiklad zapojeni konektoru, ktery
je vybaven ochrannym prvkem, diky kterému ma konektor pouze jednu spravnou
polohu a nemtze byt tedy zapojen Spatné (viz Obr. 5). Diky tomuto prvku si miizeme
byt jisti, ze pracovnik odvede svou praci rychle a bezchybné. Dalsi pfiklad mohou byt
zvukové nebo svételné varovné signaly, které upozorni pracovnika, v piipadé€, ze néco
neni tak jak ma byt. Diky metodé¢ POKA — YOKE si spole¢nosti chrani své vyrobni
procesy pied potencidlni vyrobou zmetkovych produktii a také samozieymé zvySuji
bezpecnost a kvalitu prace, nevznikaji Casové prodlevy a uSetfi ndklady spojené

s opravami zmetkovych vyrobkt (,,POKA — YOKE®, 2005).

Obrazek 5: POKA - YOKE

Zdroj: ,POKA — YOKE* (2005)

1.10 Metoda 5S

Metoda 5S se vyuziva k efektivnéjSimu hospodateni spole¢nosti. Velmi vyrazné
napomaha k vylepSovani vyrobniho procesu. Veskeré vyrobni spolecnosti jsou povinné
tuto metodu pouzit ve svém vyrobnim procesu. Zakladni mysSlenka této metody je
udrZet nejlepsi kvalitu vyrobkl, zlepSeni bezpecnosti prace, a to se zajisti diky
idedlnimu uspotfadani a Cistoté pracovisté. Diky této metodé jsou veSkeré problémy ¢i
nedostatky v pracovni zoné okamzit¢ vidét na prvni pohled, takZe lze rychle zajistit

kroky k jejich napravé a bez zbytecnych ¢asovych prodlev (Hiroyuki, 2009).
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Kdyz se zavadi metoda 5S je obzvlasté duilezité, aby spolecnosti dobie védéli, jaky je
jejich divod zavedeni této metody. Hlavnim davodem byva nepfetrzity vyvoj
technologii, na trhu se objevuje neustale vice a vice firem a také rostou pozadavky
zakaznikl na kvalitu produkti. Z téchto divodi je nezbytné, aby spolecnosti drzeli
s timto vyvojem krok a pokouseli se do vyrobniho procesu zavadét nové metody, které
zvys$i jakost vyrobkt, efektivitu vyrobniho procesu nebo bezpecnost prace za co nejnizsi
naklady. VSechny spolecnosti, které chtéji prosperovat a byt konkurenceschopné, by
méli zacit implementaci péti zakladnich pilifi metody 5S do vyroby. Dtlezité je si
vysvétlit, co nazev 5S vlastné znamena. Nazev 5S vznikl na zékladé péti japonskych

slov, které zacinaji na S (Hiroyuki, 2009).

Obrazek 6: 5S
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Zdroj: ,,5S metoda“ (2012)

1.10.1 SEIRI (t¥idit):

Zéklad prvniho kroku metody 58S je, aby si pracovnik vyttidil a uklidil vS§echny pracovni
pomiicky na svém pracovisti, které k aktualni ¢innosti nepotiebuje. To znamena oddélit
ucelné pomicky od téch neucelnych. V této fazi je dilezité¢ uvédomit si, které vyrobni
soucastky bude pracovnik v daném procesu pottebovat, aby nedochdzelo ke zbytecnému
hromadéni zasob. Nesmime zapominat na to, Ze kromé ndstroji a soucastek sem také
patii nepotfebné zasobniky, boxy, kontejnery atd. Déale do této kategorie muzeme
zafadit véci, které jsou rozbité, poskozené, zastaralé nebo véci, které s vyrobnim

postupem nijak nesouvisi (Imai, 2005), (Hiroyuki, 2009).
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1.10.2 SEITON (uspoiadat)

Uspotadani pracovisté je dalsi dalezity faktor, ktery nemizeme opomenout, nicmén¢ je
zavislé na predchozim pilifi, tedy na SEIRI. Pokud si pracovnik vytfidil neuzite¢né
pomucky, je dulezité je nasledné efektivné uspotadat. To pozdéji opét povede k tspote
Casu odstranénim plytvani ve vyrobnim procesu. V ptipadé, ze jsou vSechny pomucky
oznaCeny a tadné uspotadany tak, aby je pracovnik mél po ruce, nevznikaji Casové
prodlevy z divodu hledani pracovnich pomiticek nebo ze zbytetného pohybu navic.
Vsechny pomitcky, které se pouzivaji ve vyrobnim procesu by méli mit své jedinecné
misto. Také se musi dbat na spravné oznaceni vSech zasobnikli materiali potifebnych
k montazi a obalti produkt ur¢enych k emisi, kde jsou nutné idaje o0 maximalnim poctu
a ndzvu. Nesmi se také zapomenout oznacit jednotlivé pracovisté, kancelare, socidlni
zafizeni apod. Dilezité v tomto pilifi jsou také symboly tnikovych vychodi nebo
symboly kreslené na podlahu, které mohou oznacovat napiiklad spravnou pozici
pojizdnych zasobnik, palet s dokon¢enou vyrobou apod. To také napomaha ke zlepSeni

bezpecnosti prace (Imai, 2005), (Hiroyuki, 2009).

1.10.3 SEISO (cistit)

Dalsim pilifem je Cdistota na pracovisti, ktera je také neopomenutelny faktor
efektivnéj$iho hospodareni spolecnosti. Pii pravidelném uklizeni a CiSténi pracoviste se
mohou snadno a rychle najit potencialni poruchy, kvili kterym se mtize narusit souvisly
chod vyrobniho procesu. VSechny pfistroje, nastroje, pracovni pomucky je nutné Cistit
v pravidelnych intervalech, protoze jinak muze dojit k usazeni prachu nebo mastnoty na
jejich povrchu. Diky tomu si mizeme na prvni pohled vSimnout, jestli dana véc neni
néjak mechanicky poSkozena, nemé praskliny nebo povolené Srouby, coz by ovlivnilo
bezpec¢nost prace na pracovisti. Uklizet a Cistit se musi aplikovat nejen na pouzivané
pfistroje, ale i na cely vyrobni prostor. Opét béhem uklizeni si miZeme vSimnout
poruch a defektli na zafizenich, jako naptiklad unikajici olej ze stroje apod. Toho si
muizeme vSimnout pii uklizeni podlahy. Do tklidu vyrobnich ploch se také mimo jiné
pocitd 1 odstranéni veskerého vzniklého odpadu, jako jsou zbytky samolepicich pasek,
nastiithanych dratd apod. Mezi dal$i vyhody uklizeného pracovisté patii fakt, Ze
v uklizeném pracovnim prostiedi se mize pracovnik citit psychicky Iépe a diky tomu se

muze zvysit jeho efektivita prace (Imai, 2005), (Hiroyuki, 2009).
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1.10.4 SEIKETSU (standardizace) a SHITSUKE (disciplina)

Standardizace zahrnuje vSechny tfi pfedchozi pilife. To znamenad, Ze je nezbytné si na
tyto Cinnosti vybudovat jakysi navyk napfic celou spolecnosti a vykonavat je
automaticky. Zarovenn je potifeba drzet se vSech stanovenych standardii a rozvijet
metody pro optimalizaci vyrobnich procesi. Dulezité je se snazit délat kroky pouze

vpied a nikdy vzad (Hiroyuki, 2009).

1.11 Kontinualni vyrobni tok

Jednou ze zasad stihlé vyroby je, aby tok materialu ve vyrobnim procesu byl
kontinudlni, to znamena plynuly. Dulezité jsou co nejmensi Casové vykyvy mezi
jednotlivymi ¢innostmi, tim se dosahne plynulejSiho procesu a snizi se riziko vytvaieni
nezadoucich casovych rezerv. Cilem je plynuly sled jednotlivych operaci, mezi kterymi
se pohybuje material, ze kterého vznikne finalni produkt. Jednotlivé operace musi
fungovat tak, Ze nasledujici operace si piebira to, co je vystupem piedchozi operace.
Takovéto nastaveni navaznosti jednotlivych operaci mize byt naptiklad uspotfadani
prostoru do tvaru U, diky ¢emuz se snizi celkovy pohyb pracovnikli u vyrobni linky —

muda pohybu (Lhotsky, 2005).

Diky vhodnému uspoiadani vyrobnich operaci docilime toho, Ze kazdy pracovnik bude
vykonavat svoji praci zhruba stejné¢ dlouho, jako ostatni pracovnici. Velkou vyhodou je
moznost rotace pracovnikli mezi jednotlivymi operacemi vyrobniho procesu (Fotr,

2012).

Tento systém vznikl za ucelem toho, aby na kazdé vyrobni lince §lo vyrobit vice druhti
vyrobkii. Pokud tomu tak ve spole¢nosti neni a jednotlivé vyrobni linky vyrabi kazda
pouze jeden typ vyrobku, pracovnici by museli hlidat aktualni poptdvku a na jejim
zaklad€ ménit pozici u vyrobni linky. Tento systém vytvofila spole¢nost Toyota, kterd
méla buniky vytvorené tak, aby snizila ndklady na vyrobu riiznych druht vyrobki i téch

s niz§i poptavkou (Wilson, 2010).

1.11.1 Line balancing

Pravé zminéné srovnani operacnich Casti v predchozi kapitole je dulezity zaklad pro
plynulejsi tok materidlu. Béhem tvorby line balancing nesmime zapomenout na hodnoty

takt time a cycle time.
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Obrazek 7: Cycle time X Takt time

Cycle Time TAKT Time

Zdroj: Latest Quality (2018)

1.11.2 Takt time (TT)

Vyznamnou soucasti filozofie LEAN je hodnota takt time, ktera funguje jako zakladni
ukazatel. Takt time se pocitd podle nasledujicitho vzorce. Jednd se o pomér mezi
disponibilnim ¢asovym fondem a poptavkou zadkaznika. Vyslednd hodnota takt time je
cas, ktery urCuje, za jaky Cas musime vyrobit jeden vyrobek, aby se vc¢as naplnila
poptavka. Pii pouziti metody §tihlé vyroby je Zadouci, aby se cycle time co nejvice
blizil hodnot¢ takt time. To znamend, Ze by podnik mél vyrabét presny pocet vyrobk,

jaky pozaduje zdkaznik (Wilson, 2010).

DCF [min]
IT=——7——
kapacita [ks]

1.11.3 Cycle time (CT)

Cycle time je hodnota, kterda vyjadiuje za jak dlouho je spole¢nost schopna vyrobit
jeden vyrobek. Od hodnoty takt time se li$i tim, Ze se tato hodnota d& ovlivnit ve
vyrobnim procesu. Hodnota cycle time zavisi na uspofadani vyrobni linky, vytiZeni
stroju a operatort. Do vypoctu hodnoty cycle time se pocitd kazda ¢innost, tkon nebo
pohyb jako napfiklad pfesun materidlu, otevieni stroje, vloZeni do stroje apod.
V podstaté je to skutecny cas, ktery potfebuji stroje i pracovnici na vyrobu (Wilson,

2010).
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Mezi hodnotami takt time a cycle time je nutné najit zavislost, aby doslo k dokonceni
objednavky zadkaznika. Mezi témito dvéma hodnotami musi nutné platit nasledujici
vztah:

CT <=TT

Kdyz je hodnota cycle time mensi nez hodnota takt time, vyrobni proces vyrabi rychleji,
nez je pozadovano. V této situaci dochazi k plytvani v podob¢ nadvyroby. KdyzZ nastane
situace, pii které¢ se obé hodnoty rovnaji, znamena to, podnik vyrabi ptesné takové
mnoZzstvi, aby byla perfektné splnéna poptavka zdkaznika. Pokud ale je hodnota cycle
time vys$i nez takt time, spole€nost nestiha naplnit poptavku zakaznika v¢as (Wilson,

2010).
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2 Prakticka cast

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Toman Mlad¢jovice s.r.o0. je zemédelska firma, kterd se zabyva rostlinnou
vyrobou a také nabizi zemédélské sluzby. Spolecnost je vedena u krajského soudu
v Ceskych Budgjovicich se sidlem Mlad&jovice 40. Pravni forma této spole¢nosti je
s. 1. 0., tedy spole¢nost s ru¢enim omezenym. Datum zapisu do obchodniho rejstiiku je
4. prosince 2018. Predmétem podnikani této spoleCnosti je vyroba, obchod a sluzby
neuvedené v piilohdch 1 az 3 Zivnostenského zdkona, prondjem nemovitosti, byt a
nebytovych prostor, zemédélstvi. Statutarni organ spoleCnosti se sklada ze dvou

jednateli jmény Jaromir Toman a Petr Toman.

2.2 Historie

Jak jiz bylo zminéno, spolecnost se zapsala do obchodniho rejstiiku v roce 2018 a od té
doby provozuje Cinnost. Nicméné tato spoleCnost vznikla na zaklad¢ podnikatelské
¢innosti Jaromira Tomana starSiho. Ten si zalozil Zivnost v zeméd€lském odvétvi uz
vroce 1993, kdy zacali spolecné se svym bratrem Stanislavem Tomanem podnikat.
Prvnich par let to byl rodinny podnik, ktery obd¢laval svoji a pronajatou ptdu. Prvni
zemedelské sluzby zacali provozovat kratce po zacatku podnikani, kdy dostali nabidku
na koupi celé bramborové linky. Sazeli brambory po celé Ceské republice, dokonce
jednou 1 na Slovensku. Béhem let do nabidky sluzeb ptidali kombajnové sklizné,
lisovani balikl, ptiprava pudy apod. V roce 2012 se podnik rozd¢lil na 2 casti, kvali
rozdilnému nazoru na smér, kterym se chce podnik vydat. Rozd¢lili si tedy majetek
firmy a kazdy se vydal svym smérem. V jiz zminéném roce 2018 piedal Jaromir Toman

firmu svym syntm, ktefi z ni udélali spolecnost s ru¢enym omezenym.

2.3 Organizaéni struktura

Organizacni struktura spolecnosti je velice jednoducha, jelikoz se jednd o spolecnost,
kterd ma do 5 zaméstnancl. Vedeni podniku maji na starost dva jednatelé spolecnosti,
kteti jsou zaroven spole¢nici. Ti maji na starosti objednavky, osevni plany, postiiky,
nakup nové techniky, komunikaci se zdkazniky. Na servis dohliZi vedouci dilny, ktery

je dalsi spole¢nik spole€nosti. Ten zodpovida za to, aby byla vcas pfipravena technika a
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kontroluje zaméstnané opravare. Dale traktoristé, kteti maji za ukol vcas obd¢lat, zaset a

sklidit pole. O tcetnictvi spolecnosti se stard posledni spolecnik.

Obrazek 8: Organizacni struktura podniku

Jednatel Jednatel

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022

2.4 Charakteristika spole¢nosti

Spolecnost aktualné hospodaii na 400 ha a zabyva se zejména rostlinnou vyrobou, ktera
je zaméfena prevazné na péstovani psSenice, brambor, kukufice a fepky. V poslednich
letech spolecnost zacala pestovat mnohem vice druht plodin jako jsou jeCmen, oves,
jsou brambory, kterych je kazdorocné zasdzeno primérné 45 ha. Z toho 40 ha jsou
prumyslové brambory, které jsou uréeny na vyrobu bramborového Skrobu. VétSina
vyprodukovanych brambor je prodana v Ceské republice, ale pfiblizné % mnozstvi se
odvazi do Rakouska. Zbylych 5 ha jsou konzumni brambory, které jsou po sklizni
pfebrany a napytlovany po 50 kg a proddvany prevazné lidem z okoli. Vyznamnou ¢ast
spole¢nosti tvoii zeméedélské sluzby. Spole€nost si zakldda na kompletni bramborové
lince, ktera se sklada z péti ukonil. Témi jsou ryhovani, separovani (prosévani), sazeni
na jafe a na podzim drceni bramborové naté a sklizen. V roce 2021 spole¢nost zasazela
a sklidila 243 ha brambor ve sluzbach a 45 ha svych. Déle spole¢nost nabizi sklizen

obilovin pomoci dvou obilnych kombajnii.

Sklizené vlastni obiloviny spolecnost skladuje ve své poskliziiové lince, kterd ma
kapacitu 1000 tun a vlastni ¢istiC¢ku. VétSina této kapacity je naplnéna pSenici, zbytek
tvofi oves a slunecnice. Uskladnéné plodiny jsou vycistény. Konzumni brambory jsou

piebirany a skladovany v aredlu na kraji Mlad&jovic. Spole¢nost roéné proda v priméru
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120 tun konzumnich brambor. Vétsina je prodana béhem meésice zafi a fijna. Priblizné

10 tun je uskladnéno na zimu.
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3 Analyza soucasného stavu

o~

K analyze soucasného stavu je pouzit princip §tihlé vyroby popsany v teoretické casti,
ktery usiluje o snizeni faktorti neptidavajici podniku hodnotu. Pro spravnou aplikaci
nastrojii $tihlé vyroby je potfeba nejprve analyzovat vychozi situaci v konkrétnim
podnikovém utvaru. Zkoumany podnikovy utvar je bramborova piebiraci linka, ktera je
kazdorocné v zafi postavena a na konci fijna zase rozebrana a uklizena. Analyza spociva
v naméru piebraného a napytlovaného mnozstvi brambor béhem urcitého Casu a ur¢itém
poctu pracovnikll za normalniho chodu podniku. Diky analyze 1ze vyhodnotit moZzna
uzka mista vyroby a navrhnout opatieni, které vede ke zlepSeni vykonosti piebiraci
linky. Analyza bude probihat pouze v ramci findlniho ptebirani a pytlovani brambor.
Nebereme v potaz cely proces péstovani brambor, ktery je spojen se sdzenim brambor,

pecovanim o brambory, sklizni, odbytem a expedici k zdkaznikiim.

3.1 Lidské zdroje

Pocet zaméstnancl ve spole¢nosti mél do roku 2018 rostouci trend. Od roku 2019 pocet
zaméstnanci kazdym rokem klesa. Zatim co vroce 2018 méla spoleCnost ti1 stalé
zamestnance, dva pomocniky zaméstnané v ramci dohody o provedeni prace a dalsi dva
brigadniky na 1éto, v roce 2021 ma spolecnost pouze jednoho stalého zaméstnance a
jednoho pomocnika v ramci dohody o provedeni prace. Tento trend neni v zeméd¢lstvi
ojedinéla skutecnost, poptavka po kvalifikovanych pracovnicich stale stoupa. Kvuli
tomuto trendu je nutné efektivné fidit cely proces, aby byla veskera pracovni sila co
nejefektivnéji vyuzita a aby nedochézelo k velkym ztratam, nebo dokonce k nedostatku

zameéstnancu.

Problém je vtom, Ze kraj bojuje snizkou mirou nezaméstnanosti a vétSina
kvalifikovanych zaméstnanci v kraji chybi, nebo jsou zaméstnani u jinych spole¢nosti.
Momentalné je Zadouci snizit pocet nekvalifikovanych pracovnik a zaroven zvysit
pocet kvalifikovanych zaméstnancti, ktefi jsou zpusobili k praci v zeméd¢€lstvi. Do
budoucna je potieba pii téchto podminkach zvazit automatizaci nékterych procest,
nicméné v zemé&délstvi je spousta procest a aktivit, pii kterych nelze nahradit ¢lovéka

robotem.
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3.2 Ekonomicka navratnost plodin

Jelikoz vsichni spolecnici firmy se shodnou na tom, Ze péstovani brambor je pro jejich
firmu stéZejni, bylo nutné zjistit pro¢. Po podrobném zkoumani se doslo k zavéru, ze z 1
hektaru brambor je vétsi zisk nez z 1 hektaru ostatnich plodin. Pro pfedstavu jsou zde

porovnany néklady na péstovani pSenice a brambor, které jsou vidét v nasledujici

tabulce:

Tabulka 1: Srovnani ndkladi na péstovani brambor a pSenice

Maklady na plodinu na 1 ha

Poloika :
PZenice ozima [Brambory (pramyslové) |Brambory (konzumni)

Aplikace hnoje - 4000 4000
Crba 1200 1200 1200
Pfiprava 600 500 600
Mineralni hnojivo NPK - 4500 4500
Seti J00 - -
Osivo 2400 - -
Ryhovani - 1500 1500
Separovani - 6500 6500
Sazeni - 2500 2500
Sadba - 18000 30 000
Herbicid 1000 1500 1800
Fungicid 2000 6000 6000
Insekticid - 1000 1000
Hnaojivo N 3000 - -
Sklizer 2000 9000 9000
Doprava 160 1000 1000
Mafta 2400 4500 4500
Celkem 15460 62100 74100
Dotace na plodinu 0 14000 5000
Dotace na plochu 5300 5300 5300
Celkové naklady 10160 42800 63800

Velkou roli hraje vykupni cena plodiny a mnozstvi, které na jednom hektaru naroste.

PSenici ozimou spole¢nost vroce 2021 prodala v priméru za 4 500 Ké&/t. Vynos

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022

dosahoval v priméru na 6,56 t/ha.

Hruby zisk z jednoho hektaru pSenice:

Hruby zisk = 6,56 * 4500

Hruby zisk = 29 520 K¢
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Zisk z jednoho hektaru pSenice pted zdanénim:
Zisk pted zdanénim =29 520 — 10 160
Zisk pted zdanénim = 19 360 K¢

Vykupni cena primyslovych brambort zélezi na jejich Skrobnatosti, nicméné to
v pruméru vychazi na 2000 K¢&/t. Vynos prumyslovych brambor se pohybuje okolo 40
t/ha.

Hruby zisk z jednoho hektaru primyslovych brambor:
Hruby zisk = 2000 * 40
Hruby zisk = 80 000 K¢
Zisk z jednoho hektaru pramyslovych brambor pfed zdanénim:
Zisk pted zdanénim = 80 000 — 42 800
Zisk pted zdanénim = 37 200 K¢

Napytlované konzumni brambory spole¢nost prodava za 10 000 K¢/t Primérny ro¢ni
vynos je stejny jako u prumyslovych brambor, tedy 40 t/ha. Nicméné u této plodiny
vznikaji dalSi néklady zplsobené tfizenim a pytlovanim brambor. Jeden pytel, do

kterého se vejde 50 kg brambor stoji 10 K¢.

Naklady na pytle na jednu tunu brambor:
Cena pytla =10 * 20
Cena pytla = 200 K¢

Naplnit jeden pytel véetné vSech operaci trva 130,15 sec (viz kapitola 3.8) a je k tomu

zapotiebi 9 zaméstnancii. Plat zaméstnancti je 150 K¢/hod ¢istého.
Néklady na zaméstnance za napytlovani jednoho pytle:
Hodinova mzda celkem = 150 * 9
Hodinovéa mzda celkem = 1350 K¢
1 hodina = 3600 sekund
Mzda za jeden pytel = (1350/3600) * 130,15

Mzda za jeden pytel = 48,8 K¢
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Naéklady na zaméstnance za napytlovani jedné tuny:
1 tuna = 20 pytld
Mzda za jednu tunu = 48,8 * 20
Mzda za jednu tunu = 976 K¢

Dale 1 hodina provozu pfebiraci linky v dobé méfeni vychazela na 11,55 K¢ za

elektfinu. Jedna tuna se zpracuje za 8§ minut.
Naklady na elekttinu za prebrani jedné tuny:
Elekttina = (11,55/60) * 8
Elektiina = 1,54 K¢

Tabulka 2: Naklady na pytlovani brambor

Piehled dodateénych nékladl
Poloiky Maklady na 1 tunu v K¢
Pytle 200
Zaméstnanci 576
Elektfina 1,54
Celkem 1177,54

Zdroj: Vlastni zpracovéni, 2022
Pii pfebirani je vybrano asi 10 % brambor, které nejsou vhodné k prodeji. Tyto
brambory spole¢nost dale prodava jako krmné pro dobytek za 3 000 K¢&/t. Po odecteni
10 % je vynos z hektaru 36 tun.

Vynos = (36*10 000 - 40*1 177,54) + 4*3000
Vynos = 324 898,4 K¢
Zisk pred zdanénim= 324 898,4 — 69 100

Zisk pred zdanénim = 255 798,4 K¢
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Obrazek 9: Naklady a vynosy jednotlivych plodin

Srovnani nakladl a vynosu jednotlivych plodin
350000
300000
250000
200000
150000

100000

B B
R [

PEenice ozima Priimyslové brambory Konzumni brambory

m Maklady mVynosy
Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022
Na zékladé pfedchozich vypoctl 1ze konstatovat, Ze konzumni brambory tvoii dilezitou
¢ast pfiyjmi spolecnosti. Jelikoz rentabilita této plodiny je mnohonasobné vyssi nez
ostatnich plodin, je vhodné uvazovat o zvySeni objemu produkce a rozSifeni své
pusobnosti na trhu. Proces zpracovani konzumnich brambor byl vybrén z toho divodu,
ze aktudlni zptsob operuje na hranici své vyrobni kapacity a pfi navySeni objemu
produkce by se vyrobni proces stal velmi ¢asov€é naro¢ny a neudrzitelny v oblasti

zamestnancd, jelikoz uz nyni mé podnik problém najit dostatek sezonnich zaméstnanct.

3.3 Vyrobni program

Sklizen brambor ve spolecnosti Toman Mlad¢&jovice s.r.o. se sklada z n¢€kolika procest,
které se odehravaji na rtznych mistech. Zacatkem zafi zac¢ind bramborova kampan,
kterou spravuji Skrobarny, které se zacatkem této akce zacnou pfijimat pramyslové
brambory. Tato kampan konéi vétSinou koncem listopadu, nékteré roky je prodlouzena
zhruba do pllky prosince. Béhem této kampané je nutné sklidit veskeré brambory,
protoze po skonceni kampang piestanou Skrobarny brambory odebirat. Spole¢nost musi
zah4jit sklizenn co nejdfive, aby stihli vybrat brambory ve vSech podnicich, které si

spole¢nost najaly.

Produkce brambor spole¢nosti Toman Mladéjovice s. r. 0. se ze skoro 90 % sklada
z prumyslovych brambor a pouze 10 % zkonzumnich brambor, které maji
nékolikandsobnou prodejni cenu, pfitom dodatecné nédklady jsou ovlivnéné pouze

sadbou, findlni piebiraci a pytlovaci linkou, které¢ je vénovana prakticka cast.
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3.4 Vyrobni kapacita

Disponibilni casovy fond spolecnosti Toman Mladé&jovice s. r. o. pro pytlovani
konzumnich brambor je 5760 min za rok. Kapacita pytlovani brambor ve spolecnosti je
v pruméru 10 tun/den to je 200 pytli. Ve spole¢nosti funguje jednosménny provoz.
V dob¢ vybirani a tfidéni brambor se ¢asto pracuji presCasy. V ptipadé pozadavku se po
domluvé pracuje i o vikendech. Jedna sména trva standartné 8 hodin, nicméné s ¢astymi
pies€asy trva 10 hodin. Do pracovni smény je nutno zapocitat i pauzu na obéd, kterad
trva 30 minut a pauzy, které vyzaduje zpiisob piebirani brambor, které délaji 3 minuty
na kazdou ptebranou tunu, tedy v priméru 30 minut. Dalsi pfiblizn€¢ 1 hodinu trva
naplnit prvni nasypku bramborového kombajnu, coz uZ neni soucast tohoto vyrobniho
procesu. Pracovni doba stfediska je tedy 8 hodin. V ptipad¢, ze by se dosdhlo pramérné
kapacity, tak se brambory standartné ptebiraji 12 dni. Vypocet disponibilniho ¢asového

fondu provedeme takto:
DCF = (8*60 min) *12
DCF = 5760 min/rok

Spolecnost pottebuje napytlovat minimalné¢ 120 tun (2400 pytli) brambor k odbéru

béhem mésict zafi a fijen.

Vypocet takt time:
B DCF [min]
~ kapacita [ks]
5760 [min]
2400 [ks]
TT = 2,4 min/ks = 144 sekund/ks
Kde:

DCF = disponibilni ¢asovy fond [min]

Vyrobni linka musi kazdych 144 sekund naplnit jeden pytel, aby bylo v daném
Casovém rozmezi naplnéno pozadované mnozstvi. Hodnota takt time je dileZita pro
naslednou analyzu cycle time. Pomoci této analyzy budeme schopni urcit, zda vyrobni

kapacity procesu staci na pozadované mnozstvi.
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3.5 Soucasna situace vyrobni linky

Abychom byli schopni ve spole¢nosti navrhnout efektivnéjsi proces tiidéni a pytlovani
brambor, je potieba tento proces znat krok po kroku. Diky tomu budeme moct odhalit
uzkd mista, ze kterych se vytvarfi neefektivity neboli ¢asové prostoje. Ze
zjednoduseného schématu procesu je zfejmé, ze pro kazdou operaci musi byt splnény
vSechny ptedchozi operace. Nize v popisku jsou vypsany jednotlivé operace. Podrobnéji

popsané jednotlivé operace jsou popsany v kapitole 3.6.

Obrazek 10: Vyrobni proces

—

operace 1 operace 2 operace 3 operace 4 operace 3 operace 6

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022

Operace:

1. Plnéni zoka

2. Pteprava brambor k ptebiraci lince
3. Vysypani brambor na piebiraci pas
4. Piebirani

5. Pytlovani

6.

Docasné uskladnéni

3.6 Popis soucasného vyrobniho procesu

Vyrobni proces zacina na poli po naplnéni nadsypky bramborového kombajnu. V prvnim
kroku je potieba naplnit potfebny poéet bramborovych Zoki na cely den. Zoky se plni
tak, ze na prodlouzené paletiza¢ni vidle manipulatoru se nasadi 2 Zoky vedle sebe a
zajede se pod nasypku bramborového kombajnu. Nasypka mé kapacitu 8 tun brambor.
Jelikoz do bramborového Zoku se vejde 1 tuna brambor, béhem vyprazdinovani
kombajnu se musi Zoky tfikrat vyménit za prazdné. Po naplnéni osmi Zoki odjede
bramborovy kombajn sklidit dal$i dvé potifebné tuny brambor a mezitim se jiZ naplnéné
zoky nalozi na pfipraveny viiz. Poté se stejnym zpiisobem naplni a naloZzi zbyvajici dva
zoky. V druhé operaci se prepravi viiz s brambory pomoci traktoru k pifebiraci lince.

K témto operacim je zapotiebi 6 zaméstnancli véetné obsluhy bramborového kombajnu.
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Ve tieti operaci obsluha manipulatoru nabere jeden Zok a zajede s nim nad ptebiraci pas
a pomoci spodniho otvoru v zoku plynule davkuje brambory k piebirani. Pti Giplném
vyprazdnéni zoku musi ostatni pockat, nez obsluha manipulatoru piipravi dalsi. Ve
ctvrtém kroku stoji u pasu pét pracovnikl, ktefi z n¢j vyhazuji shnilé, zelené a malé
brambory a také hroudy a zbytky bramborové nati. V paté operaci brambory dojedou na
konec pasu, za kterym je umisténa digitdlni vaha. Na této vaze je pripevnéna
konstrukce, na kterou se zavési dva prazdné pytle. Do kazdého pytle vede samostatny
vstup. Ten se ovlada klapkou, kterd jeden vstup uzavie, druhy otevie a naopak. Tento
mechanismus ovlada pracovnik, ktery pii dosazeni 50 kg v pytli klapku piehodi a
vyméni plny pytel za prazdny. Pfi zvoleni vhodné rychlosti pasu a mnozstvi brambor na
pasu pracovnik stihd vyménovat pytle bez zastavovani linky. V posledni operaci dva

dalsi pracovnici odebiraji pytle od vahy a vozi je pomoci rudla na skladovaci misto.

3.7 Silné a slabé stranky procesu

Tabulka 3: Silné a slabé¢ stranky procesu

Rychlost prebirani Prostoje mezi vyménou Zoku
Rychlost pytlovani Doprava brambor z pole k hale
Nizké provozni naklady Potfebny pocet zaméstnancu

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022
Ze silnych a slabych stranek vyrobniho procesu vyplyva, ze tento proces by mohl
dosahnout vysoké vyrobni kapacity, kdyby se vylepsili nékteré operace a odstranilo se
plytvani firemnimi zdroji. Tento proces aktualn¢ zvladne naplnit veskeré pohledavky,
nicmén¢ se stale se zvysujici poptavkou tento proces brzy dosdhne maximalniho limitu
své vyrobni kapacity. Kvili tomu spolecnost nemize uvazovat o rozSifeni své
pusobnosti na trhu, jelikoZ nejprve je nutné optimalizovat proces tak, aby skokové
navySeni poptavky zvladl. Je potieba se zaméfit na slabé stranky vyrobniho procesu a
vymyslet takové feSeni, které eliminuje co nejvice slabych stranek procesu a zaroven

vyuZije a podpoii silné stranky procesu.

3.8 Analyza cycle time pied navrhem

Analyza CT je nezbytna ¢ast pii optimalizaci vyrobniho procesu. Podstatou analyzy CT
je naméfeni Casl jednotlivych operaci a nasledné rozdéleni do jednotlivych polozek.

ME¢Ti se nejen strojni a pracovni operace ve vyrobnim procesu, ale i v§echny pohyby a
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chiize. V prilozené¢ tabulce jsou vypsany vSechny operace a ukony, které byly na
vyrobni lince za normalnich podminek zaznamendny. Z méfeni plyne, Ze Casy
jednotlivych operaci jsou rozdilnd. V zajmu efektivni a §tihlé vyroby je, aby tok kusi
byl plynuly a navazujici. Méfeni bylo provadéno v rdmci jednoho zoku pro zvyseni

presnosti méfeni a nasledné prepocitano na jeden pytel.

Tabulka 4: Analyza cycle time aktudlniho procesu

operace pocet pracovniki ukon Pé:; t::;n ?:;é:; ; e]kce:i )
Nasazeni dvou zokai na vidle manipulatoru 24
- Ptesun manipulatoru pod nasypku 5
1. Phoéai Zokn 3 Naplnéni Yok 125
Sundani plnych okal z manipulatoru 3.1
cellkkem 8.5
2. Preprava NESE.ZEI]:{ foku na manipulator 0.5
brambor k prebiraci 2 Z\-"Ed.t"ﬂli'l zokeu na d?k - 1.93
lince Sundani zoku z manipulatoru 025
Pteprava plného vozu 3225
cellcem 3495
Nasazeni zoku na manipulator 0,65
3. Vysypani DPtesun zoku nad piebiraci pas 2.9
brambor na 1 Rozvazani spodniho otvoru 1
ptebiraci pas Presun manupulator pro plny zok 2.2
Davkovani brambor na pas 12
celkkem 7.95
4. Prebirani 5 Picbiréni | 24]
celleem 24
Prekdopeni Kapky 1
. Vyjmuti plncho pyile 8
3- Pytlovini ! Vio¥eni prézdného pytle 12
Dophnit druhy pytel 3
celleem 24
NaloZeni pytle na rudl 3
6. Docasné - DPiesun pytle 10
skladovani - Ulozeni pytle na misto 2
Cesta pro dalsi pytel 9
celleem 24
Prostoj pti operaci 4, 5, 6 kol vimené zoku pii operaci 3 6,75
Cycle time 130,15

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022
Z tabulky mizeme vidét, Ze spole¢nost méd za normélnich podminek malou rezervu pii
prebirani a pytlovani brambor, protoze cycle time je mensi nez maximalni takt time

(144 sekund).

3.9 Identifikace uzkych mist

Na internetu lze vidét video, na kterém byla natoCena profesiondlni piebiraci linka od

firmy Grimme. Na videu bylo vidét na co je potfeba se zaméfit. Na obsluhu této
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ptebiraci linky stacili pouze 2 zaméstnanci. Prvni mél na starost vystupni kontrolu
automaticky vytfizenych brambor a druhy vyménoval pytle na vaze a odvazel je do
skladu. Tato linka ma z mého pohledu pro spolecnost Toman Mladé&jovice s. r. 0.
n¢kolik nezddoucich vlastnosti. Sice tato linka dokaze automaticky naplnit pytel piesné
na 50 kg bez dozoru, ale musi kviili tomu na poslednich 5 kg zpomalit celou linku o 90
%. Dale se pfi naplnéni pytle musi upln¢ zastavit, aby se mohl na vahu nasadit prazdny
pytel. Tento systém vytvaii nezddouci zpozdéni celého procesu. Mezi dalsi nezadouci
vlastnosti podle mého nazoru patii ucel této linky. Lika je urCena pro podniky, které
zpracovavaji obrovské mnozstvi brambor, pficemz linka je v provozu celoro¢né. Tyto
vlastnosti se projevuji 1 na cené linky. Podle vybavy lze tuto novou piebiraci linku
koupit od 4 500 000 K& do 6 500 000 K¢. Takova cena je pro tento podnik nerealna,
jelikoz z divodu malého objemu produkce by spolecnost ani zdaleka nevyuzila vyrobni
kapacitu této linky a tim pddem by navrat z investice byl za dlouhou dobu. Nicmén¢ na

zaklad¢ tohoto videa byla urcena uzké mista aktudlniho procesu a jednotlivych operaci.
Uzké mista jednotlivych operaci:
1. Operace (PInéni zoku)

Nejvetsi problém této operace je, Ze je to velice ¢asové narocné. DalSim problémem
je, ze knaplnéni jednoho bramborového zoku je zapotiebi minimalné tfech

pracovniki. Takeé je kvlili tomu na pole nutné piepravit manipulator.
2. Operace (Pfeprava brambor k piebiraci lince)

Kwvuli naloZeni bramborovych zoki na vz je opét potieba mit na poli k dispozici
manipulator. Nalozeni brambor na viiz vyZzaduje minimalné dva pracovniky. Pfi
pozadavku vytvofeni zdsob brambor na vice dni musi manipulator jezdit tam a zpét,

kvili nakladce a vykladce.

3. Operace (Vysypani brambor na piebiraci pas)

Velkd potiz béhem této operace je, Ze nelze brambory na piebiraci pas sypat
nepfetrzité, kvili vyméné Zokl. Kdyby spolecnost vlastnila dva manipulatory, tak
by tam stejné byl prostoj mezi vyménou Zoku. Tato komplikace velmi sniZuje

celkovou vyrobni kapacitu linky. Dalsi problém je, Ze kvili prebirani je manipulator
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obsazeny cely den a nemiZze se vyuzit pii jinych pracich jako napfiklad seti ¢i

hnojeni.
4. Operace (Ptebirani)

Jelikoz aktudlni piebiraci linka v sobé nema zabudovanou Zzadnou moznost
automatického tfizeni, je potfeba 5 zameéstnancl, aby stihali vyhazovat veskeré

hroudy hliny z pole a brambory, které nejsou vhodné k prodeji.
5. Operace (Pytlovani)

Béhem této operace jsem nevypozoroval zadné problémy, které by zptsobovali

zpozdéni nebo zvySovali provozni naklady.
6. Operace (Docasné skladovani)

Pfi pozorovani pracovnikil s manipula¢nimi voziky jsem si vSiml, Ze vzdalenost,
kterou odvéazi bramborové pytle se méni podle urovné zaplnéni docasného
skladovaciho prostoru tak, Ze obcas by tuto praci zvladl pouze jeden pracovnik,
nicméné ve vice nez 90 % casu jsou zapotiebi dva pracovnici, aby se nezahlcoval

prostor u vahy.

Z téchto diivodu si myslim, ze nejdilezitéjsi je optimalizovat operaci 1, 2 a 3, protoze
tyto operace vytvareji nejvetsi zdrzeni a vyzaduji spoustu kvalifikovanych pracovnikd,
ktefi by se jinak mohli vénovat jiné Cinnosti, nebo by spole¢nost nemusela kazdoro¢né
hledat takové mnozstvi brigadnikt. Dale si myslim, ze pti spravné optimalizaci téchto
operaci, se vytesi 1 n€ktera uzka mista v nasledujicich operacich jako napf. prostoje

béhem vymeény Zoki.
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4 Novy navrh freSeni a reorganizace vyrobniho

procesu

Po identifikaci uzkych mist procesu je potieba navrhnout nové zpiisoby vykonavani
operaci, které s sebou nesou odlisnosti ve vyrobnim procesu. V nasledujicich kapitolach
budou navrZzeny nové zpusoby vykonavani jednotlivych operaci, které povedou ke

zefektivnéni vyrobniho procesu.

4.1 Popis navrhu vyrobniho procesu

Vétsina tzkych mist procesu, tedy operace 1, 2 a 3 jsou ovlivnény stejnou véci a tou je
zpusob sypani brambor na piebiraci pas. Kvili tomu, Ze momentalné¢ lze brambory
sypat na piebiraci pas pouze z zok, je nutné nejprve plnit zoky a brambory ptfepravovat
v nich. Tento problém by Slo vyftesit koupi dopravnikového piijmu. Tato technologie
dokaze pfijimat brambory pfimo z vozu. Sta¢i k nému pouze nacouvat, otevfit viiz a
vyklopit brambory. Po vyklopeni jsou brambory plynule odebirdny dopravnikem, na
jehoz konci je primitivni tfizeni, které dokaze vyttidit vétSinu zemé, kterou nevytiidi
bramborovy kombajn na poli a dale umi z brambor vybrat mensi brambory, nez je
nastavena velikost. Rychlost odebirani brambor z vleku lze plynule regulovat. Cena

takové technologie v repasovaném stavu se pohybuje okolo 295 000 K¢.

V operaci 1 by se mohly sypat brambory z bramborového kombajnu pfimo do vozu, bez
manipulaci s zoky by se uSetfilo spoustu ¢asu, a navic by nebyl na poli potieba
manipulator ani jeho obsluha, tudiz by se uSetfilo na pohonnych hmotich i1 na

zameéstnanci.

Pti 2. operaci by opét odpadl veskery Cas potfebny na manipulaci s Zoky a traktor mohl
odjet zpole hned po naplnéni vozu. Navic diky vysokokapacitnimu vozu, ktery
spolec¢nost vlastni by na jednu jizdu ptivezl primémé 20 tun brambor, coz je dvakrat

vice nez se vejde na viiz s Zoky.

Ve 3. operaci se pouze zacouva s vozem k novému piijmu brambor a vyklopi se na n¢j
brambory. Opét uZ neni potfeba manipuldtor ani jeho obsluha. Nejvétsi piinos této

technologie je odstranéni prostoji mezi kazdou vymeénou zoku, jelikoz za normalnich
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podminek piijem dokdze zpracovat vSech 20 tun brambor bez jediného zastaveni linky.
Dalsi ptinos je primitivni tfizeni, diky kterému mizou v operaci 4 zaméstnanci vybirat

uz pouze shnilé a zelené brambory, a tedy opét staci mensi pocet zaméstnancii.

4.2 Navrh CT s novym systémem prijimani brambor

Po navrhu nového feSeni ptebiraci linky lze predpokladat nové Casy jednotlivych
operaci, které jsou rozepsany v nasledujici tabulce. JelikoZ v novém zpisobu se jiz
nepracuje s zoky, hodnoty jsou méfeny a odhadovany v ramci jedné tuny a nasledné

opé&t piepocitany na jeden pytel.

Tabulka 5: Analyza cycle time nového zptsobu

operace potet pracovniki ukon P;:E 0(;]1 ?:;é:; - e]kce:j ©
1 Pl vorn ? P_Fesunvtrraktoru s vozem pod nasypku 1,75
Naplnéni vozu 1,25
celkem 3
2. Pieprava 1 Pieprava plneho vozu | | 16125
celkem 16,125
3. Vysypani Zacouvani k piijmovému systému 0,295
brambor na 1 Sklopent vozu 0.025
prebiraci pas Otevieni vom 0,05
celkem 0,37
4 Picbirdni 1 Picbirani | 24|
celkem 24
Pieldopent klaply 1
., Vyjmuti plného pytle 8
3. Pytlovini ! Viokeni prizdasho pyte 12
Doplnit druhy pytel 3
celkem 24
Nalozent pytle na rudl 3
6. Docasne 5 Piesun pytle 10
skladowvani - Ulozeni pytle na misto 2
Cesta pro dalsi pytel 9
celkem 24
Cycle time 91,495

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022

Z tabulky lze vidét, Ze cycle time nového zptisobu je 91,495. To znamend, ze v priméru

spole¢nost naplni pytel kazdych 91,495 sekund.
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V nasledujici tabulce 1ze vidét porovnani aktualniho a nového zptsobu.

Tabulka 6: Rozdily mezi aktudlnim a novym zptsobem piebirani brambor

potet pracovnikd Cas operace (s)
Operace P - PP -
Aktualni |[Movy Aktualni |[Movy

1. PInéni 3 2 8,5 3
2. Pfeprava 2 1 34,95 16,125
3. Sypani brambor na pas 1 1 7,95 0,37
4. Prebirani 3 1 24 24
5. Pytlovani 1 1 24 24
6. Dotasné skladovani 2 2 24 24
Prostoj - - 6,75 0
Cycle time - - 130,15 91,4395

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022
Je vidét, ze pomoci nové metody se vyrazné snizi ¢as potiebny k naklddce a preprave
brambor. Cas piepravy je o vice nez polovinu kratsi, protoze se nemusi manipulovat
s zoky a zaroven se do vozu vejde dvojndsobné mnozstvi brambor, tudiz ze dvou cest
s zoky se stane jedna cesta s vozem. Diky nové metod¢ se také zmensi potiebny pocet
zamestnancl u plnéni a prepravy o jednoho a u piebirani praci zvladne pouze jeden
zamestnanec oproti aktudlnim péti. To znamena, Ze celkové se snizi pocet zaméstnancti
z deviti na pét. V tabulce to neni na prvni pohled vidét, protoze nékteré operace sdili
pracovniky. Dale se vyrazn¢ snizil Cas, za ktery se napytluje jeden pytel brambor a to o

38,655 sec.

4.3 ROI (Return of investment)

Jak jsem jiz zminil v kapitole 4.1 cena tohoto stroje se pohybuje okolo 295 000 K¢. Pro
technologii v repasovaném stavu jsem se rozhodl proto, ze pii takovémto objemu
produkce a pouze dvanacti dennim provozu ro¢né neni nutné kupovat pfijmovou vanu

novou.

Naplnit jeden pytel brambor by trvalo pomoci ptfijmové vany 91,495 sec. Bylo by

zapotiebi pouze 5 zaméstnanci. Plat zaméstnanci bude stale stejny tedy 150 K¢&/hod.
Néklady na zamé&stnance za napytlovani jednoho pytle:

Hodinova mzda celkem = 150 * 5
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Hodinovéa mzda = 750 K¢
1 hodina = 3600 sekund
Mzda za 1 pytel = (750/3600) * 91,495
Mzda za jeden pytel = 19,06 K¢
Néklady na zaméstnance za napytlovani jedné tuny:
1 tuna = 20 pytla
Mzda za jednu tunu = 19,06 * 20
Mzda za jednu tunu = 381,2 K¢é

JelikoZ pfijmova vana je pohanéna elektfinou, tak jedna hodina provozu piebiraci linky

se zdrazi na 27,35 K¢. Zpracovat jednu tunu by trvalo opét 8 minut.
Naklady na elektiinu za prebrani jedné tuny:
Elektiina = (27,35/60) * 8
Elektiina = 3,64 K¢

Cena pytll potfebnych na jednu tunu je stale 200 K¢. Celkové naklady na prebrani a
napytlovani jedné tuny by se snizili na 584,84 K¢.

Tabulka 7: Porovnani nakladt na pytlovani brambor aktudlniho a nového procesu

Piehled dodateénych nakladi
PoloZky Aktudlni naklady na 1 tunu v K€ |Nové naklady na 1 tunu v K¢
Pytle 200 200
Zaméstnanci 976 381,2
Elektfina 1,54 3,64
Celkem 1177,54 584,84

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2022
Z tabulky je vidét, Zze ndklady na zaméstnance vyrazné klesly, a to nejen protoze je
potieba méné pracovnikid, ale i proto, Ze tento objem produkce se s touto novou
technologii udéla rychleji. Cena za elektfinu se naopak zvedla, protoZe piijmova vana je

také pohanéna elektiinou.

Aktudlni ro¢ni naklady na pfebirani brambor:

1 177,54*%120 = 141 304,8 K&

47



Nové ro¢ni naklady na pfebirani brambor:
584,84*120 = 70 180,8 K¢
Spolec¢nost by ro¢né usettila 71 124 K¢.
Doba navratnosti:
295 000/71 124 = 4,15 — 4 roky a 55 dni.
To znamena, Ze paty rok provozu linky by spole€nosti pfinesl prvni zisk.

Tato doba navratnosti plati za ptredpokladu, ze se nezvysi poptavka. Jelikoz tento novy
proces ma vysSi vyrobni kapacitu, tak se zvySovanim objemu produkce se doba

navratnosti bude zkracovat.

4.4 Prinosy z navrhovaného reSeni

1. Stacilo by méné pracovniki

Prvnim pfinosem by bylo, ze kazdoro¢ni tfizeni konzumnich brambor by zvladlo
pouze pét pracovnikit misto aktudlnich deviti. Tuto vyhodu by zajistila pfijmova
vana, kterd dokéze brambory nahrubo vyttidit automaticky. Diky ni by se také mohl
zménit zplsob dopravy brambor zpole, coz také snizi mnozstvi potfebnych

zamestnancu.
2. Odstranéni potieby shanét doCasné brigadniky

Velkym piinosem nového zpiisobu by bylo, Ze by spole¢nost nemusela kazdorocné
hledat brigaddniky, protoze vyrobni proces by dokézalo obslouzit pouze pét stalych
pracovniki. To je velice dulezité zvlast’ v dnesni dobé, kdy je nizka nezaméstnanost
a kvalitni pracovni sila se shani velice tézko

3. Vyssi vyrobni kapacita

Po zméné zpiisobu dopravy a manipulaci s bramborami se dosdhne vyrobni linka
mnohem vys§i vyrobni kapacity za stanoveny cas. Velkou roli v tom také hraje

odstranéni prostoji, které vznikaly pii vyméné bramborovych Zok.

4. Rychlejsi zpracovani konzumnich brambor
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S vyssi vyrobni kapacitou by spole¢nost byla schopna splnit aktudlni poptavku za
7,625 pracovnich dni, coz je o 3,215 dni rychleji nez nyni. To znamend, ze
spolecnost pii alokovanych dvanacti dnech by zvladla napytlovat 188,86 tun
konzumnich brambor, takze by méla s navysujici se poptavkou dostate¢nou rezervu
v produkci. Dalsi vyhodou by bylo, Ze jelikoz aktudlni pozadovany objem produkce
se stihne rychleji, zaméstnanci mohou dfive pokracovat v pfipravé poli a seti

ozimych plodin.
Doba potiebna ke splnéni aktualni poptavky:
Doba = (91,495 [novy ct] * 20 [pytla] * 120 [tun]) / 3600 [sec]
Doba = 60,996 hodin = 61 hodin
Doba v pracovnich dnech =61 /8
Doba v pracovnich dnech = 7,625 dni
Vypocet Vyrobni kapacity za 12 dni:
Vyrobni kapacita = ((12 [dni] * 8 [hod] * 3600 [sec]) / 91,495 [novy ct]) / 20 [pytli]

Vyrobni kapacita = 188,86 tun

5. SniZeni nakladd na tfizeni brambor

Diky snizeni po¢tu zaméstnancti a zrychleni celého procesu by spolecnost platila méné

pen¢z za mzdy.
Vsechny tyto piinosy by byly uzitecné pfi stalém zvySovani poc¢tu zakaznika, navic by
se toho dalo vyuzit, kdyby spole¢nost vybudovala zimni sklad pro brambory, kde by se

mohly skladovat pro zdkazniky, ktefi nemaji svilj vlastni sklad a potiebuji brambory

nakupovat pribézn¢ béhem roku.
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Z.avér

Cilem bakalaiské prace bylo pomoci vhodnych metod analyzovat soucasny vyrobni
proces ve spole¢nosti Toman Mladé&jovice s. r. 0., ktery se zabyva pfevazné rostlinnou
vyrobou, ale zaméfuje se na produkcei primyslovych a konzumnich brambor a nasledné

navrhnout opatieni, ktera by umoznila spole¢nosti vyrobni proces zefektivnit.

V prvni kapitole byl popsan teoreticky zéklad podnikového procesu a jeho ¢lenéni. Dale
byly popsany metody, které se Casto vyuzivaji k optimalizaci vyrobniho procesu jako

napt. lean management, KAIZEN, JIT, KANBAN, POKA-YOKE, 5S.

V praktické casti bakalatské prace byl popsan souCasny stav ve spole¢nosti, bylo zde
nastinéno, ¢im se spolecnost zabyva a jeji strucna historie. V dalsi ¢asti praktické ¢asti
byl charakterizovan vyrobni proces na zpracovani konzumnich brambor, byly ureny
jeho silné a slabé stranky, vypocitana hodnota cycle time a nasledné byly nadefinovany
jeho uzka mista. Poté byl urCen navrh nového feSeni. Byly odstranény tzkd mista
vyrobniho procesu a poté byly porovnany hodnoty aktualniho a nového procesu jako
naptiklad vyrobni kapacita, ndklady na provoz, potfebny pocet pracovnik apod.
Zéaveérem praktické casti byly vypsany jednotlivé piinosy nového vyrobniho procesu pro

spolecnost.

Zaveérem lze konstatovat, Ze cil bakalarské prace byl splnén. Navrhy na zefektivnéni
vyrobniho procesu jsou koncipovany tak, aby se omezily zbytecné Casové prostoje
celého procesu. Diky navrzeni efektivnéjSiho vyrobniho procesu doslo ke snizeni
nakladii na provoz, ke snizeni potfebnému poctu pracovnikli zdeviti na pét a

k celkovému navyseni vyrobnich kapacit.
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Abstrakt

Kubicka, L. (2022). Analyza procesu vyroby a navrhy na jeho zefektivnéni (Bakalarska

prace), Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomické, Cesko.

Kli¢ova slova: Optimalizace, vyrobni proces, §tihla vyroba, plytvani

Bakalatskd prace pojednava o problematice zvySovani efektivity vyrobniho procesu.
Teoretické €ast se zabyva procesnim fizenim, Stihlou vyrobou, zplisoby, které odstraiu;i
plytvani a nastroji k fizeni efektivity vyrobniho procesu. Praktickd Cast se zabyva
analyzou soucasného stavu vyrobniho procesu, jehoz vystupem jsou vytiizené a
napytlované konzumni brambory. Na zakladé této analyzy bylo navrzeno nové feSeni
vyrobniho procesu, které zvySuje jeho efektivitu. Zavérem je mozné rozpoznat
nezadouci druhy plytvani, které maji vliv na vykonnost zemédélského podniku.
Odstranénim neefektivniho plytvani se usetii ¢ast vyrobnich ndkladi a snizi se Cas

potiebny k pytlovani brambor.



Abstract

Kubicka, L. (2022). Analysis of the production process and proposals for its
streamlining (Bachelor Thesis). University of West Bohemia, Faculty of Economics,

Czech Republic.

Key words: Optimization, production process, lean production, waste

The bachelor thesis deals with the issue of increasing the efficiency of the production
process. The theoretical part deals with process management, lean manufacturing,
methods that eliminate waste and tools to manage the efficiency of the production
process. The practical part deals with the analysis of the current state of the production
process, the output of which are sorted and bagged consumer potatoes. Based on this
analysis, a new solution for the production process was proposed, which increases its
efficiency. Finally, it is possible to identify undesirable types of waste that affect the
performance of the farm. Eliminating inefficient waste saves part of the production

costs and reduces the time needed to bag potatoes.



