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Vytvofit zdkladnu pro dal3i rozvoj vyroby je moz-
no piedevsim dosahovanim lepSich vysledkd v tech-
nickém rozvoji, v kvalitativnich ukazatelich vyroby.
Pritom je treba dokonale vyuzivat existujici vyroone
technickou zdakladnu, aby finan¢ni prostfed<y na
nové investice byly vynaklddany efektivng, tj. ze-
jména tam, kde budou nejlépe zajiStovat rozvoj vy-
roby a potfeby ndarodniho hospodafrstvi. S témito
mySlenkami, jejichZ cilem je vyuZiti vSech rezerv,
likvidace plytvani spolecenskou praci a uskutediio-
vani nejvyssi hospoddarnosti jsme se neustale setka-
vali v priitbéhu jednani XII. sjezdu KSC.

Priimyslové podniky, ve snaze splnit planované
vyS3i Gkoly, nesmi hledat feSeni jen v tom, Ze budou
uplatiiovat poZadavky ma nové investice, ale musi
predevSim odhalovat vyrobni rezervy a co nejvice
je vyuZivat. K odhaleni rezerv ve vyrobé& pfispéje
také dikladna znalost spradvné stanovené vyrobni
kapacity a stupné jejiho vyuZiti.

Definice a zpiisob zjiSténi vyrobni kapacity
v droZdarné

Vyrobni kapacita vyjadiuje maximdlni schopnost
strojii a vyrobniho zafizeni poskytnout za uréitou
dobu produkci pfi plném vyuZiti ¢asového fondu a
stdlé nejvySSi vykonnosti vyrobniho zafizeni. Vy-
robni kapacita K je funkci vykonnosti vyrobniho
zafizeni za Casovou jednotku V a vyuZitelného ¢&a-
sového fondu F:

K=V.F

U vyrobni kapacity, ktera se stanovi na zdkladnim
vyrobnim ¢lanku, jde pfedev3im o to, aby byla nor-
mou maximadlni a jako takovd mohla byt vzata za
zdklad srovnani se skutefné dosaZenou produkeci.
Index stupné vyuZiti vyrobni kapacity, ktery vy-
plyne ze srovnani, je pak celkovym ukazatelem
velikosti rezerv ve vyrobnich moZnostech. ProtoZe
pro zvySeni stupné vyuZiti vyrobni kapacity neni
rozhodujici velikost rezerv, ale zjiténi omezujicich
vlivli ve vyuZiti, je nutné zjiStovat vyrobni kapacitu
u vSech vyrobnich €lanki — zjistit profil vyrgbhniho
zafizenl — podrobné& amalyzovat jednotlivé ¢lanky
podle dil¢ich sloZek vyrobni kapacity. KaZdy apa-
rat musime zkoumat z hlediska intenzity vyroby
(vykon za Cas) a extenzity (vyuZiti v Case).

Vyrobni kapacita je ukazatel nautrdlni. Zvlastni
poméry ve vyrobé droZdi plisobi viak potiZe pfi vy-
mezeni ,,produkce”. Pokud jde o droZdarnu jako
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celek, vyjadiujeme jeji vykon i vyrobni kapacitu
mnoZstvim vyrobeného droZdi. Pro kapacitni pro-
pocty a zjisténi proporcionality uvnitf vyroby mu-
sime znat 1 vykon jednotlivych vyrobnich é&lankd.
Neni problémem zjistit vykon kaZdého aparatu nebo
stroje v bezprostfednim vysledku operace. Napf.
vykon varné kadé moZno vyjadfit v mnoZstvi vyro-
bené melasové zdpary za hodinu, vykon propagadni
stanice v hl zdkvasu, vykon odstfedivek v hl vy-
kvaSené zdpary, kterou odseparujeme za 1 hodinu
apod. Takto vyjadfeny vykon vSak neumoZiiuje
srovnani jako podminku pro zjisténi tizkych mist,
omezujicich maximalni vykon ostatnich ¢lankd, pre-
devsim zakladniho vyrobniho ¢ldanku. Je tfeba, aby-
chom vykon vSech ¢lankl vyjadfili v konefném vy-
sledku celého vyrobniho procesu. V mnohych vyro-
bach, a také ve vyrob& droZdi, je to nejen nemoZné,
ale ani by to nemé&lo praktického vyznamu. V téchto
vyrobach postaci, budeme-li zjistovat vzdjemné pro-
porce dil€ich vyrobnich ¢lankid porovnanim d&asu,
za ktery podle dosavadnich poznatkid a zku3enosti
dosahneme potFebného stupng zpracovani. RovndZ
vyrobni kapacitu K stanovime nepfimo, z poméra
vyuZitelného casového fondu F a mnoZstvi ¢asu 7,
ktery potfebujeme pro zpracovéani jedné varky, a to
bud v celém vyrobnim procesu nebo na jednotlivych
vyrobnich €lancich:
F
t

Vychazime zde ze vztahd, které vyplyvaji mezi prii-
b&hem vyroby, délkou vyrobniho cyklu, vykonem a
vyrobni kapacitou.

Ko

Cas operace jako méiitko proporcionality vyrobniho
zafizeni
Vyroba droZdi se sklada ze tii tsekii:
A — pfiprava melasovych zdpar
B — rozmmnoZovani (riist) kvasinek — kvaSeni
C — oddeélovéni kvasinek od prokva3enych zapar

Pro zjiSt&ni prab&hu vyroby a Casového zatiZeni
vyrobniho zafizeni je nutno &lenit vyrobni proces
jesté podrobngji — na operace — podle vyrobnich
¢lankl a déle jeSté na vyrobni faze. Tak nap¥. roz-
mnoZovani kvasinek se uskuteciiuje v nékolika sta-
diich: rozmnoZovédni v laboratofi, propagace, vy-
roba droZdi I. generace, ndsadni droZdi a kone&n&
expeditni droZdi. N&kterd vyrobni stadia probihaji
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I Tabulka 1
Cas, ktery na stejnorodych vyrobnich ¢ldncich potFebujeme k zpracovani jedné vdrky
|
| !
Cislo Drub P T Potet naplni lel,}a,]-'la z‘iprla-' Cas vé]ec'h B Tr\'ém‘ | Poéet stejnoro- | Profil virobniha
operace e R O S ORI LIRS na 1 cyklus | b a“:ni:‘h o En;: ﬂp;telri:lc{ dy¥eh élinka | zafFizeni
| |
. | 1 \
SCREEEEY e . | |
- 3 3 } 4 5 6 | 7 i 8
1 Priprava zdpary pro kdd G a predkvas:
kad 2a il 1140 1140 1140 1 1,000
2 Priprava zdpary pro kadé N. E;
kad 1a, 1b, 2b ¥ 600 2 400 800 3 1,425
3 Chlazeni a pFizivovini kvasinek; zied.
kade 1, 2 1 660 26 40 1320 2 0,864
Propagace —
1 prvai vilee 1 990 990 990 ¥ 1,151
5 druhy vilee 1 810 810 810 il 1,407
6 tieti vilec 1 840 840 840 s 1,357
7 étvrty valec 1 200 900 900 1 1,267
8 Generace — kiad G : 780 780 780 1 1,462
9 Nasada — kad N 1 1050 1050 1 050 1 1,086
10 Expediéni drozdi; kidé E (ZVC) = 3420 1140 3 1,000
11 Separace — odstiedivky — 1080 1080 1 1,055
12 Prani — pracky - - 1410 470 3 2,426
13 Chlazeni — sprchovy chladié — = 190 190 1 6,000
14 Lisovdni — lis — - 1200 1200 1 0,950

v n&kolika aparatech (funkéné shodnych, lisicich
se viak velikosti — obsahem) a za jinych podminek.
Vyrobni operace v droZddrné byly sledovany na
téchto ¢lancich vyrobniho zafizeni:*)
A. Priprava melasovyjch zdpar
1. varné kadé (4) — 1a, 1b, 2a, 2b
I1. zfedovaci kadeé (2) — 1, 2
B. RozmnoZovdni kvasinek
III. propagace
1. propagacni valec
2. propagactni valec
3. propagacni valec
4. propagatni valec [piedkvas)
IV. vlastni kvaSeni
1. generace — kad G
2. nasadni droZdi — kad N
3. expediéni droZdi — kad Ei, Ej, Es
C. Oddélovdni kvasinek od prokva3enych zdpar
V. separace prokva$ené zdpary
V1. prani kvasni¢ného mléka — 3 pracky
VII. chlazeni zahu$téného kvasni¢ného mléka
— sprchovy chladic
VIII. lisovani droZdi — rdamovy lis.

Doba trvani jednotlivych fazi, velikost Cast pii-
pravy a zakonceni u kaZdé operace byla zjisténa
snimkem dvojstranného pozorovani. Vyhodnoceni
vyrobniho procesu z hlediska technologického po-
stupu a pribdhu vyroby nam podd pfehled o obsa-
zeni vyrobniho zafizeni, které souvisi s provedenim
ka¥dé operace (labulka 1) a také o délce vyrobniho
cyklu.

Z tabulky 1 je zfejmé, Ze nejuZsim mistem, kters
omezuje vy$3i vyuZiti ostatnich ¢lankd, jsou zfedo-
vaci kadd. V jednom vyrobnim cyklu je zredovaci
kad vzhledem k podtu potiebnych néaplni obsazena
1320 minut, tj. 22 hodin. Tato doba zaroveii rozho-
duje 0 sledu dévek (varek], urfuje Casové rozpéti
mezi zaCatkem dvou za sebou mnadsledujicich vy-
robnich cykld. Pomér trvani operace na zdklad-
nim vyrobnim ¢lanku (ZVC) ftrvani operace na
prislusném ¢&lanku (tab 1., sl. 8] pak charakteri-
zuje vyvaZenost jednotlivfch apardti — profil

*] Laboratof a expedice {iprava, liberkovani a baleni drozdi)
nebyly uvaZovény.

vyrobniho zatizeni. Koeficient mensi neZ jedna pred-
stavuji tizkd, veétsi neZ jedna Siroka mista.

Doba, po kterou jsou jednotlivé ¢lanky vyrobniho
zafizeni pfi provadéni operace obsazeny, musi za-
hrnovat i tasy pFipravnych a zakon&ujicich praci
na vyrobnim zafizeni. Mame-li v8ak zjistit dobu
priitb&hu rozpracovaného vyrobku vyrobnimi ¢lanky
— délku vyrobniho cyklu, je nutno rozlidit casy
podle toho, zda tvoii sloZku vyrobniho cyklu, nebo
zda jde o Casy piekryté [fabulka 2].

Tabulka 2

Trvdni operaci na vyrobnich &ldncich, které rozhoduji

o délce vyrobniho cyklu

1 Cas postupny I |

min

Z toho ¢as min
! Trvani
min

V¥robni élének

vyrobni-

podatek ‘ konee | | ho evklu|PFekryty

1. propag. vélec 0 990 990 940 50
2. propag. vélec 800 1610 810 615 195
3. propag. vélec 1385 2 225 840 615 225
4. propag. vilee 1845 2 745 900 500 400
generace G 2590 3 370 780 640 140
ndsadni drozdi N 3 180 4230 1050 770 280
exp. drozdi E,+ 3 900 5 100 1200 960 240
separace” 4920 5 160 240 120 120
prani drozdi-+- -+ 4 890 5 160 270 — 270
lisovéni 5160 5460 300 300 —

Celkem — - 7380 5 460 1920

Kvafeni expediéniho drozdi E, a E, se piekryvd s kvafenim nasady a expe-
di¢niho drozdi E,. Proto jej pfi zjisfovini délky vyrobniho eyklu neuva-
Znjeme.

+ = Casy zpracovéni expediéniho droZdi jen z kddé E,; kid2 E; a E; se v téchto
operacich zpracuji jiz dfive, rovnéZ v &ase prekrytém,

Pro tiplnost pirehledu je v tabulce 3 uveden jests

postupny ¢as a vzdjemné prekryti Casi vyrobnich
fazi pfi pripravé melasovych zapar.

Tabulka 3
- Cas postupny
Clanek ——p—L Trvani min
pocdtek | konec
Varna kad la 2830 3430 600
3610 4 210 600
Varna kad 1b | 2950 3 550 600
Varna kad 2a + | 2110 3250 1140
Varnd kad 2b | 3490 4090 800
Casem piekrytym jsou piedev3im &asy netechno-

logické:
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1. Cas pfFipravy a zakondeni, tj. Cas spojeny s praci
na urcitém aparété v dobé&, kdy rozpracovany vyro-
bek je zpracovavan bud jeSté na predchéazejicim,
nebo jiZ na nédsledujicim vyrobnim ¢lanku (sterilace
vyrobniho zafizeni, napousténi pfedlohy vody, od-
stranéni kald, vyplachnuti aparatury aj.].

2. Cas sprazeny (vyskytuje se jen u aparaturnich
vyrob); je to ¢as, spojeny s premisténim rozpraco-
vaného vyrobku z jednoho vyrobniho ¢lanku na
druhy, doba po kterou se souCasné& jeden aparéat
vyprazdiiuje a druhy plni. MiZe byt spole¢ny pro
dvé i vice zafFizeni. Jako priklad se uvéadi vyprazd-
fiovani kvasné kadé za souCasné separace vykva-
Sené zapary.

Prekryvat se mohou i Casy technologické, a to
hlavné mezi jednotlivymi vyrobnimi ¢ldnky (aseky].
Ve vyrob& droZdi se napf. vzajemné prekryva kva-
Seni (rozmnoZovani kvasinek) s piipravou zapar.

Vyse prekrytych ¢asii a délka vyrobniho cyklu
vyplyne opét ze snimku dvojstranného pozorovani
a grafického znazornéni. U sledované droZdarny
trva vyrobni cyklus (doba vyroby) 54580 minut, tj.
91 hodin.

ZjiSténi maximalniho ¢asového vyuZiti vyrobniho
zafizeni v zavislosti na poétu vyrobnich cykli
Ve vyrobé drozdi musi nejen kaZda operace, ale

cely vyrobni cyklus prob&hnout od po¢éatku zpraco-

vani — propagace — aZ do konce vyroby — liso-
vadni drozdi — bez preruSeni. Stupeii maximalniho
vyuZiti &asu bude zdviset na po&tu vyrobnich cykli,
které je moZno provést za urcité kaledaini obdobi

a na po¢tu naplni u jednotlivych élanki, potfebnych

pro jeden vyrobni cyklus.

Z technologického postupu vyplynulo, Ze ve v3Sech
Clancich s vyjimkou pfipravy zdpar — varné kadé a
zfedovaci kddé — je na 1 vyrobni cyklus potfeba
jedné maplné, tzn. Ze polet vyrobnich cyklii se bude
rovnat poc¢tu néplni (viz fab. 1, sl. 3). Melasova
zdpara pro ndsadni a expedi¢ni drozdi se pfipravuje
ve tfech kadich (1a, 1b, 2b), které jsou vzajemné
zameénitelné. Pro jeden vyrobni cyklus potfebujeme
mnoZstvi rovnajici se obsahu 4 kadi. Jestlize tedy
piiprava zapary v jedné kadi (jedné néaplng&) trva
vCetné pripravnych a zakond&ujicich praci 10 hedin
a kalenddfni fond ¢&asu za tyden je 168 hodin
(7 dni X 24 hodin), miZeme v jedné kédi zpraco-
vat 16,8 naplni. ProtoZe miiZeme uvaZovat vidy jen
celou ndépli, je to max. 16 naplni. Ve tfech kadich
tedy 48 néaplni, coZ vzhledem ke 4 potfebnym na-
plnim na jeden vyrobni cyklus predstavuje 12 vy-
robnich cyklii. Stejnym zplisobem provedeme vypo-
Cet u zFedovacich kadi. Maximéalni Casové vyuZill
varnych kadi se rovna :

12.4.10
3.168

Obecné vyjédf-eni uvedenych vztahii, které plati pro
kazdy pripad je:

= 95,24 %

F.n
t.m

pocet cyklil (jen v celych ¢islech] = ¢ =

(]

o A 5

maximalni casove vyuZziti = 0 F

kde je ¢ = pocet cykli
m = podet naplni na jeden vyroBni cyk-
lus
n = pocet zaménitelnych ¢lankt (apa-
rati)
F = casovy fond za urcité obdobi
t = Cas na zpracovani jedné naplné

Tento pocet cykli a stupeil Casového vyuZiti
bychom mohli dosdhnout jen tehdy, jestlize by ope-
race na sebe vzdjemné& nemusely navazovat, tj. vy-
roba v daném ¢lanku by se mohla uskutetiiovat ne-
zdvisle ma Clancich ostatnich. ProtoZe v3ak po vy-
robni operaci ukon¢ené v predchézejicim vyrobnim
zalPizeni musi bezprostfedné mnavazovat operace
v nasledujicim apardté bude dosaZitelny pocet vy-
robnich cykli niZs§i. Pro vyrobu jako celek bude
pocet vyrobnich cyklit a asového vyuZiti urcovat
fizké misto [zFedovaci kade) — tabulka 4.

Maximéalni pocet vyrobnich cykld za tyden, které
jsou v daném vyrobnim zafizeni vzhledem k tzké-
mu mistu proveditelné, je 7. Maximalni vyuZiti ¢asu
zFedovaci kadé je 91, 66 %, zatimco u ostatnich
¢lanki je podstatné niZsi.

Vypeéet a rozbor vyrobni kapacity

Ve vyrobé& droZdi je nesnadné stanovit vykon jed-
notlivych vyrobnich &lanki ve srovnatelnych jed-
notkdch lze vSak vhodné pouZit ke srovnani jed-
notlivgch aparati a zjiSténi jejich proporcionality
tasovych jednotek. Cas, ktery slouzi ke srov-
nani, pfedstavuje dobu, po kterou je vyrobni zafi-
zeni obsazeno vyrobou droZdi v jednom cyklu.

V chemickych a biclogickych vyrobach potravi-
nafrského pramyslu se ve vyrobnim procesu proje-
vuje mnoho vlivii, které mohou pilsobit na vykon
vyrobniho zafizeni, aniZ by ovlivnily dobu operace.
je to predevsim charakter organickeé suroviny, kon-
centrace reagujici slozky v suroving, piitomnost
piimési apcd. Vedle velikosti nasady, ktera je cmeze-
na objemem aparati, pisaobi tyto faktory pFedevsim
na vysledek operace — vyté%ek a tedy i vykon.
Proto pf¥i vypocétu vyrobni kapacity celé droZzdarny
se musi vychazet z vykonu za dobu vyrobniho cyklu.
A protoZe o vyrobni kapacité rozhoduje zakladni
vyrobni ¢lanek, bude to vvkon kvasnych kadi —
kvasirny.

V praxi sledované droZdarny se ukézalo, Ze za
pfedpokladu dostateéného mnozstvi vzduchu (vy-
konu kompresori) je vyhodnégj3i zpracovavat za-
pary koncentrovanéjsi, pfipravované z 3600 kg me-
lasy, kde dosaZzitelny progresivni vytéZek droZdi

0 sudiné 275 = (da.5) na 50% melasu &ini 72 %.
Vykonnost 1 kvasné k&dé& za dobu zpracovani na-
plng bude 3600.0,72 = 2592 kg droZdi o suSing
27,5 %. Pri tfech kadich, urtenych k vyroh& expe-
di¢niho droZdi je vikon 7776 kg.

Pri zjiStovani vykonu celé kvasirny je nutno pfi-
pocist také vyrobené droZdi v kadi G a N, které jako
zdkvas prechazi do tfi kadi E (Ei, E;, E;). V kadi G
se pripravuje zdpara z 1500 kg melasy. Vynéasobenim
koeficientem vytéZku 0,72 obdrZime 1080 kg droZdi.
V kadi N vyrobime 3600 kg . 0,72 = 2592 kg droZdl.

Vykon kvasirny v jednom cyklu se tedy rovna:
kade Ei, Eq, Es
10 800 kg melasy =
3 600 kg melasy =
1500 kg melasy =

15 900 kg melasy =

7 776 kg droZdi
2592 kg droZdi
1 080 kg droZdi

11 448 kg droZdi

o suding 27,5 %.

VyuZitelnyj ¢asovyj fond vychézi z pracovniho re-
Zimu, ktery uvazuje tfisménny provoz po 345 dni
v roce; 20 dni je doba, kdy budou provedeny gene-
ralni i b&Zné opravy vyrobniho zafizeni. VyuZitelny
tasovy fond v hodindch = 345.24 = 8280 hodin. Na
zdkladé vyuZitelného Casového fondu miZeme zjistit

kad N
kad G
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Tabulka 4

Pocet vgrobnich cykli a ndplni, které bychom mohli v jednotlivgjch éldnecich zpracovat za tijden

Cas na 1 ndpli (t) Poéet ndplni Cas na potet cykli (h) | Casové vyuziti 9,
— V tydnu |
| mozno ‘
Vyrobni élanek za tyden na 1 eyk- | uskuteénit | bez ohledu | s ohledem F+ | i
h min F+ | lus vyr. eyklia na tzké na azké i Ex
= i n c misto misto sl. 7 sl. 8
1 2 3 4 3 5 6 [ 7 | 8 | 9 ‘ 10
Varné kade: la 10,0 600 16
zépara pro  1b 10,0 600 16 4 12 480,0 280,0 95,24 55,56
N, E;, E;, E; 2b 10,0 600 16
Varna kid  2a 19,0 1140 8 1 8 152,0 133,0 90,50 79,17
(zdpara pro G)
Propagace 1. 16,5 990 10 1 10 165,0 115,5 98,21 68,75
2. 13,5 810 12 1} 12 162,0 94,5 96,43 56,25
3. 14,0 840 12 1 12 168,0 98,0 100,00 58,34
4. 15,0 900 11 1 11 165,0 105,0 92,26 62,50
Ziedovaci kad 1. 11,0 660 15 4 7 308,0 308,0 91,66 91,66
2. 11,0 660 15
Kvasné kadé G 13,0 780 12 1 12 156,0 91,0 92,86 54,17
N 17,5 1050 9 1 9 157,5 122,5 93,74 73,51
E, 18,0 1080 9 1 9 162,0 126,0 96,43 75,00
E, 18,0 1080 9 1 9 162,0 126,0 96,43 75,00
E, 18,0 1080 9 1 9 162,0 126,0 96,43 75,00
Separace 18,0 1080 9 1 9 162,0 126,0 96,43 75,00
Prani — pratky 23,5 1410 21 :f 21 493,5 164,5 97,82 32,64
Lisovéni — lis 20,0 1200 8 1 8 160,0 140,0 95,24 83,34

+) F = kalendé#ni fond &asu za tyden = 168 hodin

pocet vyrobnich cykli v roce. Rozhodujici tu bude
délka operace kva3eni expeditniho droZdi na
zdkladnim vyrobnim c¢lanku, kterd zaroven udava
Casovy sled poé&dtkd jednotlivich vyrobnich cykld,
stanoveny bez ohledu na tzka mista. JestliZe tedy
trvdni operace kvaSeni expedi¢niho droZdi je 18 ho-
din, vlastni kvaSeni 12 hodin, zbytek pfedstavuji
Casy piipravy a zakondeni a Cas spfaZenych fazi
(vyrobniho procesu], pak

pocet vyrobnich cykldi = 8280 hodin : 18 hodin
= 460 cyKkli/rok.

Vynasobenim po¢tu vyrobnich cykld v roce mnoZ-
stvim vyrobeného droZdi v jednom cyklu vyplyne
rocéni vyrobni kapacita drozdarny, zjisténd za ne-
zménéného stavu vyrobniho zafizeni, pfedpoklada-
jici vSak vylouCeni omezujicich vlivii tzkych mist.

Vyrobni kapacita = 11,448 t . 460 = 5266,080 t
droZdi roéné.

VyuZiti vgrobni kapacity charakterizuje souborny
ukazatel stupné vyuZiti vyrobni kapacity. Je dan
pomérem skutecné ro€ni vyroby a vyrobni kapacity.
JestliZe ve sledovaném roce bylo v droZdarng vyro-
beno 2635,866 t droZdi o susing 27,5 % rovna se:

2635,866

stupeii vyuZiti vyrobni kapacity = T 5266.080

= 0,5005, tj. 50,05 %.

PIi vypoc&tu vyuZiti vyrobni kapacity je tfeba zjistit
i disledky a velikost rezerv ve vyrobni intenzité a
extenzité — dil¢i ukazatelé vyuZiti vyrobni kapa-
city. Zbyva tedy vyfFeSit otdzku co bude urdovat stu-
peii intenzity a extenzity vyrobniho procesu droz-
dérny.

Bylo zjiSt&no, Ze v daném roce se uskuteénilo 265
vyrobnich cykld, skuteény €as ¢innosti byl 5830 ho-
din a zpracovalo se celkem 3987,729 t 50% melasy.

Stuperi extenzity (vyuZiti ¢asového fondu) vyply-
ne zcela jednoznafné& z pomé&ru skutedného ¢asu
¢innosti vyrobniho zafizeni a vyuZitelného ¢asového
fondu, tj. 5830 hodin : 8280 hodin 0,7041
= 70,41 %.

Vy3e intenzitniho omezeni se tu rozpada na t¥i diléi
koeficienty intenzity :

1. Dilé&i koeficient =
progresivni sled vyrobnich cykld

skute¢ny sled vyrobnich cykla

JestliZe progresivni sled cykldi udava trvani ope-
race kvaSeni expedi¢niho drozdi — 18 hodin a sku-
te€ny sled cykld je 22 hodiny (vyplyne z poméru
Casu ¢innosti vyrobniho zafizeni a skutecného po&tu
vyrobnich cykla = 5830 : 265), coZ je Cas obsazeni
zredovaci kadgé, pak prvni diléi koeficient se rovna
18:22 = 0,818.

2. MnoZstvi zpracované melasy. Z uvedenych dat
vyplyvd, Ze skutefné primérné zpracované mnoZ-
stvi melasy v jednom vyrobnim cyklu je 15,048 t
(3987,729 : 265).

Druhy dil¢i koeficient intenzity = 15,048 : 15,900 =
= ,9464.

3. Tfeti dil¢i koeficient je ddn pomérem skuted-

ného a progresivniho vytéZzku:

2635,866
skuteény vytszek % — .100
3987,729
progresivni vytézek % 72 .~
66,1
= = (,918.
72,0
Stupeli vyuZiti vyrobni kapacity =

0,7108
(0,818 .0,9464 .0,918) . 0,7041 = 0,5005
DilCi koeficienty ziskdme rovngZ z poméri:
skutetny vykon za jeden vyrobni cyklus

50,05 %.

a)

progresivni vykon za jeden vyr. cyklus
skutetny pofet cykld za rok

b =
) progresivni pocet cykld za rok

Jejich sou¢in bude opét vyjadfovat stupeii vyuZiti
vyrobni kapacity. V naSem pripadé:
15 048 . 0,661 265
15 900. 0,72 460
= 0,869.0,576 = 0,5005 = 50,05 %
Tu je vSak zfejme, Ze koeficienty mevyjadiuji stu-




Kvasny primysl
ro€. 8 (1963) - &islo 12

K otdzce zjistovdni vyrobni kapacity droidarny

287

peil intenzity a extenzity. Koeficient 0,869 ovliviiuji
jen intenzitni faktory (mnoZstvi zpracované melasy
a vytéZek droZdi), ovSem ne vSechny, protoZe i koe-
ficient 0,576 — pomér vyrobnich cykld je sniZovan
intenzitnim faktorem. Je jim nizky vykon zFedova-
cich kadi, které ovliviiuji skuteény sled a tedy
i pocet vyrobnich cykli.

Zavér

Za souasné trovné technologie je zatim v&tSina
kvasnych vyrob (vyroba kyseliny mlééné, piva aj.)
a tedy i vyroba droZdi vyrobou hromadnou a pretrZi-
tou, to znamend, Ze se uskuteciiuje po varkach (Sar-
Zich). Vyroba sledované droZdérny je pfitom zaro-
veli vyrobou pFeruSovanou; vyroba se b&hem tydne
na jeden aZ dva dny zastavi, pfi€emZ vyrobni tiseky
jsou v klidu v riiznou dobu (pFiprava melasovych
zapar v patek a v sobotu, propagace ve &tvrtek, kva-
Seni — sobota a €4st nedé&le, zahu3fovani kvasnié-
ného mléka — sobota, nedéle). Vysledkem této sku-
teCnosti, jejiZ pfi¢inou je jiZ zmindna technologie
vyroby, ddle pak poZadavky spotfebiteldi, nerovno-
meérnost spotfeby, vlastnosti droZdi, jeho trvanlivost
a moZnost dodrZeni skladovacich podminek, je na-
konec nizké vyuZiti vfrobni kapacity, které v nasem
piipadé predstavuje pouhych 50 % maximélnich vy-
robnich moZnosti droZzdarny.

Z rozboru skutetné dosaZené vyroby a vyrobni
kapacity, jejiZ zjiSténi pro droZdéarnu jako celek
I pro jednotlivé vyrobni ¢lanky vychéazi z Sasového
uspofadani vyroby v jednom vyrobnim cyklu, vyply-
nuly disproporce a rezervy ve vyrob&, dokumento-
vané koeficienty extenzity a intenzity.

Abychom mohli zji§téné rezervy vyuZit a zvysit
tak stupeii vyuZiti vyrobni kapacity, je tfeba neusta-
le se pribliZovat optimadlnim podminkdm, které uva-
Zujeme p¥i stanoveni vyrobni kapacity. Pozornost
je tfeba zamé&Fit zejména na:

1. Casové rezervy — dokonalej§i vyuZiti asového
fondu odstran&nim prostojii vyrobniho zafizeni, kte-
ré vyplyvaji jednak z disproporci mezi vyrobnimi
¢lanky, jednak z pPeruSeni vyroby. Jde o

a) rozsifeni vyrobni kapacity zfedovacich kadi a

b) zlepSeni skladovacich moZnosti a podminek
pro skladovani droZdi.

2. ZvySovdni vijkonnosti vyrobniho zarizeni

a) zkracovani vyrobniho cyklu, zejména sniZova-
nim podilu netechnologickych fdzi v jednotlivych
operacich (fas na pfipravu a zakonfeni), a tim
zvySit pocCet cykld v uréitém ¢asovém obdobi,

b) zvySeni mnoZstvi zpracované melasy pouZiva-
nim koncentrovanéjsich zéapar,

c) zvySeni vytéZkd a vytd&Znosti dokonalym pro-
vzdudiiovanim kvasicich zdpar (provérit vykon ener-
getickych zarizeni — kompresorii].
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K BOITPOCY OIIPEOENEHUWYA
ITPOM3BOIOCTBEHHOHM MOIII-
HOCTH OPOMOKEBOTO 3ABOIA

B cratbe paccMaTpuBaeTca MeTOOH-
Ka pacuyeTa TIPOH3BOACTBEHHOH MoMNI-
HOCTH JIpOXIKEeBOI'O 3aBo/ia, Ompenelie-
HUA CTelleHH ee HCIOJL30BaHHA H Be-
JHYHHEI HMEIOUMXCS Ha 3aBoje TIpOH3-
BOJACTBEHHBIX Pe3epBOB. Pacuern or1-
HOCATCS K APOKIKEBOMY 3asony,
NpHMeHAINIeMY TeXHOJIOTHIO Hempe-
PBIBHOTO NPOH3BOACTBA.

ZUR FRAGE DER SICHERUNG DER
PRODUKTIONSKAPAZITAT DER
HEFEFABRIKEN

In dem Artikel wird die Methodik
der Berechung der Produktionskapa-
zitdt und der Ermittlung der Kapazi-
titsausniitzung sowie auch der Pro-
duktionsreserven erdrtert, und zwar
fiir Hefefabriken mit kontinuierlicher
Technologie.

DETERMINING THE PRODUCTION
CAPACITY OF YEAST FACTORIES

The article deals with a method
which has been developed for ascer-
taining the production capacity of a
yeast factory, the ratio of its exploita-
tion and limits of reserves. All the
calculations apply to factories employ-
ing technology based on continuous
methods.



