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Abstrakt

Tato bakalarska prace je zaméfena na optimalizaci pracovisté ru¢niho ovijeni civky
v odstépném zavodu Elektromotory Drasov spoleCnosti Innomotics. Na pracovisti
dochazi k ¢asovym prostojim z davodu nadbytecné chiize, jenz vznika nasledkem
neefektivniho rozlozeni pracovisté. V teoretické casti jsou vysvétleny jednotlivé pojmy
procesniho fizeni ve vyrobé spole¢né s metodami a nastroji pro zlepSovani procesu.
V analytické casti je blize popsan podnik, zejména jeho souCasny stav, a to vCetné
plytvani, ke kterému zde dochazi. V navrhové ¢asti jsou vytvoiené dva navrhy nového
layoutu pracovisté, které jsou dale porovnany a za pomoci analyz je zhodnocena jejich

uspora vyrobniho ¢asu, nadbyte¢né chize a finan¢nich zdroju.
Klicova slova

Proces, optimalizace, zlepSovani procesu, layout, plytvani

Abstract

This bachelor's thesis is focused on the optimization of the manual coil winding
workplace in the Elektromotory Drasov spin-off plant of the Innomotics company.
There are downtimes at the workplace due to excessive walking, which is the result
of an inefficient layout of the workplace. In the theoretical part, individual concepts of
process management in production are explained together with methods and tools
for improving processes. In the analytical part, the company is described in more detail,
especially its current state, including the waste that occurs here. In the design part,
two proposals for a new workplace layout are created, which are further compared and,
with the help of analyses, their savings in production time, excess walking and financial

resources are evaluated.
Key words

Process, optimization, process improvement, layout, waste
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UvVOD

V dnesni uspéchané dobé plné Cinnosti a povinnosti, jenz musime kazdy den Ccelit,
hraje organizace kliovou roli. Vétsina lidi preferuje poradek a kontrolu, a to jak ve své
tésné blizkosti, tak i v zivoté. At uz se jedna o organizaci Casu ¢i jednotlivych ukol
beéhem dne, podstatné je to, aby usporadani jednotlivych aspektu bylo uzite¢né a Casové
efektivni. Nelze vSak dosdhnout takové organizace a kontroly, aby bylo vSe perfektni

a dokonalé.

Na podobném principu funguji 1 dnesni podniky, které krom organizace pfi vytvareni
statki a sluzeb v pozadovaném cCase a kvalité musi feSit 1 jiny aspekt podnikani,
a to zakazniky, ktefti jsou ovliviiovany ze strany konkurence. Ta pfedstavuje neustaly boj
podniki o ziskani pozornosti novych zakaznikt a udrzeni si téch stavajicich. V tomto boji
si podniky neustale pfemérfuji sva §iroka portfolia, bezkonkurencni ceny a §pickovou

kvalitu svych produktt.

Dnes je vS§ak nemozné pfijit na trh co mesic s novym produktem, ktery ptilaka zakazniky
a odrazi konkurenci. Z toho davodi se vétSina podniki spiSe pokousi vylepSovat svij
podnik jako takovy, vCetné procesu, které zde probihaji. To zahrnuje neustalou kontrolu,
organizaci dil¢ich tkonl, a pfedev§im analyzu jednotlivych procest, diky kterym lze
odhalit chyby a nedostatky, jenz podnik omezuji. Tyto chyby lze, za pomoci ne€kolika
metod vytvofenych v ramci metodologii, jenz optimalizuji procesy, nasledné odstranit
¢i alesponi minimalizovat, coz ma za nasledek efektivnéj§i fungovani podniku

a téz znacnou konkurenc¢ni vyhodu.
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VYMEZENI PROBLEMU A CILE PRACE

Bakalarska prace se zabyva optimalizaci layoutu pracovisté ru¢niho ovijeni civky.
Na tomto pracovisti bylo na zéklad¢€ snimkovani a pozorovani identifikovano plytvani
ve formé nadbytecné chiize a téz zde dochazelo k Casovym prostojim ve vyrobé.
Prostiednictvim dat zanalytické casti, jenz vychazi z principt $§tihlé vyroby,
bylo zjisténo, ze primarni problém predstavuje jednotlivé rozloZzeni komponentt
na pracovisti, kvuli kterému dochazi k prodlouzeni celkové doby trvani ovinuti civky.
Cilem prace je tedy optimalizovat pracovisté prostrednictvim navrhu nového usporadani
jednotlivych komponenti na pracovisti, jez by efektivné vyuzilo vyrobni prostor

a téz znacné usnadnilo praci zdej§im operatorkam vyroby.
Cile bakalarské prace

Cilem bakalarské prace je vyhotovit navrh nového efektivniho usporadani pracovisté
ruéniho ovijeni civky. Reseni vychazi z detailni analyzy subprocesu ruéniho ovijeni civky,
a to vCetné popisu usporadani pracovisté. Soucasti feSeni je porovnani obou navrhia
nového layoutu a zhodnoceni jejich uspor prostiednictvim principt a metod $tihlé€ vyroby.
Kone¢nym feSenim je navrh, jenz predstavuje pro podnik vétsi usporu vyrobniho ¢asu,

jednotlivych krokti v ramci trasy pracovniho postupu a téz financi.
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1 TEORETICKA CAST

Tato Cast obsahuje souhrn teoretickych znalosti vztahujicich se k procesim jako takovym,
a to od jejich charakteristickych rysi az po pouZzité metriky pii zlepSovani procesu.
Poté jsou zde popsany 4 metodologie, Kaizen, Lean Management, Six Sigma a Lean Six
Sigma, vCetné jejich metod a nastroju, dale druhy plytvani, na které 1ze v podniku narazit,
a to s moznosti jejich eliminace. Zaveér teoretické Casti je zaméfeny na informacni systém,
zejména na systém ERP roz§ifeny o nékolik aplikaci. Toto vSe by nam mélo poslouzit

jako vhodny informacni podklad u nasledné analytické a téz navrhoveé Casti.
1.1 Proces

S pojmem _ proces” se kazdy z nas jiz urcité setkal, co si vSak nejspi§ neuvédomujeme
2 2 b
je to, jak moc nas v bézném zivoté ovliviiuji. Cloveék jich pfitom béhem bézného dne

absolvuje hned nékolik, pocinaje ranni pfipravou snidané ¢i tieba nakupem potravin.

K vysvétleni, co konkrétné pojem proces znamena, nam dopomuze jednoducha definice
od pani Ing. Svozilové: , Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo kol
Jejichz prostiednictvim — jsou-li postupné vykondny — ma byt vytvoren predem definovany

soubor vysledkii“. (Svozilova, 2011, s. 14)
1.1.1 Charakteristické prvky

Pro podnikovy proces (viz. Obrazek €. 1) je specifické to, ze obsahuje na sebe vzajemné
plsobici Cinnosti/aktivity, jejichz ukolem je pfeménovat urcité vstupy na vystupy (zbozi

a sluzby) pro jiné lidi &i procesy. (Repa, 2007)

N LETLE
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Obrizek €. 1: Obecné schéma transformacniho procesu
(Zdroj: Tomek, Vavrova, 2014)
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Kazda z téchto ¢innosti predstavuje méfitelnou jednotku prace, ktera trva urcitou dobu,
navzajem souvisi sjinymi c¢innostmi procesu a ma své zdroje, které zpracovava.
Z tohoto divodu ma kazdy proces svij jasné definovany zaCatek a konec, je Casové

ohraniCeny a opakuje se. (Svozilova, 2011)
1.1.2  Utastnici procesu

V soucasné dobé narazime pouze ziidka na procesy, které by byly plné automatizované
a probihaly tak bez podpory lidského prvku, jelikoz i plné€ automatizovana vyroba
néjak vznikla ¢ili ma svého tvlrce, opravare, popfipadé zakaznika. Tyto lidi fadime
mezi UCastniky procesu, které rozdélujeme dle jejich vztahu k procesu, specifickych roli,

dale téz podle urovné znalosti a rozsahu odpovédnosti do téchto kategorii:

e Zakaznik — osoba, skupina osob ¢i organizace, ktera pocituje potfebu vlastnit
n¢jaky produkt (hmotny ¢i nehmotny) nebo sluzbu, jenz je vystupem
n¢jakého procesu, a ktery ma pro zdkaznika ur¢itou hodnotu, za kterou je ochotny
zaplatit nebo nabidnout jinou protisluzbu.(Svozilova, 2011)

e Dodavatel — né¢kdo, kdo zajisStuje hmotné ¢i nehmotné vstupy, které proces
potiebuje pro vytvoreni pozadovanych vystupt dle prani zakaznika.
(Svozilova, 2011)

e Sponzor — osoba, ktera podporuje funkcnost procesu a obvykle ho alespori z Casti
financuje. Casto tato osoba byva ¢lenem podnikového managementu a aktivné se
podili pfi navrhovani a zavadéni novych inovativnich feSeni, které proces
optimalizuji a zaroven i pomaha pii odstrafiovani riznych piekazek, které proces
omezuji. (Svozilova, 2011)

e Podnik/provozovatel procesu — vlastni zdroje, které proces zpracovava
pii vytvafeni vystupt. Jeho prioritou je, aby vysledny produkt procesu mél
co nejvetsi profit na trhu, byl pro zakazniky atraktivni a spliioval jejich pozadavky.
Mimo to =zastupuje a téz reprezentuje majitele podniku pii jednani
se zakazniky.(Svozilova, 2011)

e Manazer - osoba, ktera je odpovédnd za spravné fizeni procesu.
Primarné se zaméfuje na jeho vykonnost i kvalitu a jako takovy mize zaujimat

roli sponzora procesu.(Svozilova, 2011)
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e Sampién procesu — dlouhodoby ucastnik procesu, ktery se plné orientuje
ve vnitini problematice procesu a zna ho do detailu. V podniku ho mizeme nalézt
na pozici operatora ¢i manazera. Jeho naplni prace je zlepSovat a podporovat
fungovani procesu napfi¢ spoleCnosti a téz prostfednictvim riznych Skoleni
predava své zkusSenosti a znalosti ostatnim osobam.(Svozilova, 2011)

e Operator — pracovnik, ktery svou praci ovliviluje pouze kvalitu a vykonnost
dil¢ich c¢innosti, které v procesu probihaji a téz je pfimym ucastnikem

procesu.(Svozilova, 2011)
1.1.3 Hierarchizace procesu

Nez piejdeme k samotné hierarchizaci procesu je nejprve dilezité umét od sebe odlisit
nasledujici pojmy, a to: proces, ¢innost a funkci. Dopomoci si miizeme na zakladé otazek
¢i thld pohledu. Zatimco funkce nam odpovida na otazku, na co se podnik zaméfuje,
proces nam muze sdélit, jak to mame udélat a konkrétni ¢innost nam zase miize objasnit,
co je tifeba udélat. Také lze na tyto pojmy nahlizet zraznych uhld pohledu,
napiiklad u Cinnosti jde o staticky pohled kdezto u procesu o dynamicky pohled.
Funkce tedy predstavuje zakladni tlohu podniku, pro kterou byl vytvoren. Cinnost je
odborna tloha provadéna na objektu za ucelem dosazeni cili a proces se sklada z Cinnosti,
které lze dale rozliSovat dle raznych Grovni z nichz kazda ma jinou slozitost a probiha
ponékud odli§n€. V ramci hierarchizace rozliSujeme 5 urovni, které si nize strucné

popiSeme:

e proces — ucelena rada subprocest nebo téz podprocesu, ktera ma jeden méfitelny
vysledek a pusobi v ramci ne€kolika riznych oddélent,

e subproces — ucelena fada pracovnich tkonl/Cinnosti, ktera ma jeden méfitelny
vysledek a pusobi v ramci jednoho ¢i vice odd€leni,

e Cinnost — ucelena fada riznych operaci, ktera puasobi v ramci jednoho oddélent,
a ktera ma jeden méfitelny vysledek, u tohoto vysledku lze navic jednoznacné
urCit spotfebu primarniho zdroje, coz muze byt napfiklad spotfeba konkrétniho
druhu materialu + rezie,

e operace — smysluplny pracovni tkon skladajici se z nékolika jednotlivych krokda,

které provadi jeden kvalifikovany pracovnik,

15



e krok — smysluplny casové ohranieny pracovni ukon vykondvany jednim

kvalifikovanym pracovnikem.(Basl et al., 2002)

Pro lep$i pochopeni navaznosti jednotlivych turovni procesu si predstavime,
ze se nachazime ve strojirenské firmé, jejiz hlavni funkci je dodavat na trh strojirenské
vyrobky (napf. hlinikovy soucastky do motoru auta). Celkovy postup pfi zpracovani jedné
zakazky muze obsahovat hned nékolik procesti od navrhu, po naslednou vyrobu, kontrolu,
baleni produkti az po kone¢nou expedici. Pro nase potieby si zvolime jako proces vyrobu,
pficemz jednim ze subprocesi mulze byt tfeba obrabéni. Pokud jde o Ccinnost,
tak prikladem je pouziti specifického nastroje (frézky), konkrétni operaci je nastaveni

frézky a prvnim krokem muze byt pfilozeni materialu k frézce.
1.1.4 Druhy procesu

Efektivni fungovani organizace se zaklad4 na tom, aby jednotlivé procesy ¢i skupiny
procesu fungovaly ve spoleCné souhfe, a to co nejlépe. Procesy proto muzeme rozdeélit
dle jejich dulezitosti a ucelu do tfi zakladnich skupin, pficemz kazda z nich naléza

v podniku jiné uplatnéni, a to:

e Hlavni/klicové procesy — zaklad samotné existence organizace, jelikoz jejich
vystup urCeny pro zakaznika, tvorici urCitou hodnotu, predstavuje oblast
pusobnosti dané organizace. Piikladem hlavniho procesu mize byt vyroba
¢i nakup.(Jurova, 2016)

e Ridici procesy — téz manazerské procesy, které nepiinaseji dané organizaci zadny
zisk, nybrz pouze =zajiS§tuji jeji fungovani, konkrétné stabilizaci.
Princip téchto procesti stoji na vytvareni prostredkl tvofici zaklad pro klicova
rozhodnuti konana jednotlivci €1 procesnim tymem. Ptikladem fidiciho procesu
muize byt planovani i vytvareni strategii.(Jurova, 2016)

e Podpurné procesy — zajiStuji chod hlavnich procesu, tim ze jim dodavaji
produkty nebo sluzby. V ramci efektivity jsou vétSinou provozované externimi
poskytovateli neboli outsourcovany a muze se jednat naptiklad o dodavani vstupt
a zdroju. Dale je pro né specifické, ze vytvareji produkt, ktery je vyuzivan

v organizaci vnitropodnikove a ma tak interniho zakaznika.(Jurova, 2016)
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1.2 Co lze délat s procesy?

Dale je dobré veédét, co vse lze s procesy delat. Tato kapitola je nezbytna pro pochopenti
zbylé teoretické casti, kde jsou jednotlivé nize zminéné cCinnosti zakomponované

do kapitol, avSak uz nikoliv blize charakterizovany.
1.2.1 Rizeni procesi

Jedna se o jednu ze zakladnich Cinnosti zahrnujici veskeré aktivity, které se zamétuji

na procesy, a to z hlediska:

e definovani procesu,

e urcovani roli a odpoveédnosti za dany proces,

e upravovani a usmérnovani procesnich tokd,

e hodnoceni vykonnosti procesu,

e vyhledavani piilezitosti ke zlepSovani procesu a nasledna implementace

zmén.(Svozilova, 2011)

,, Rizeni procesu je ¢innost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstrojii a systémii
k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, Fidila, hodnotila a zlepSovala procesy

se zamérem efektivniho pokryti potieb zakaznika procesu. “ (Svozilova, 2011, s. 18)
1.2.2 Modelovani procesu

Existuje mnoho riznych norem a pfistupt, které se vztahuji k modelovani procest.
VétSina znich je do hloubky ovlivnéna technologiemi ¢i informacnimi systémy
a jsou ruzné definovana. Nektera kupfikladu zohlednuji lidskou stranku procesu a jina
preferuji spiSe tu technologickou. I kdyz je zde velka odlisnost, jsou zde zakladni prvky,

které jsou typické pro kazdy model podnikového procesu, a to:

e proces,
e cinnost,
e podnét,

e vazba — navaznost. (Repa, 2007)
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Proces je modelovan jako souhrn vzajemné navazujicich Cinnosti, avSak kazda €innost
muize byt samostatny proces. Cinnosti neprobihaji ndhodng&, naopak maji jasné stanoveny
podnét/divod, kterym je bud vnitini ¢i vné€jSi skuteCnost. Zatimco vnéjsi podnéty
cinnosti, které jsou objektivni a pfichazeji z okoli, se klasifikuji jako udalosti tak naproti
tomu vnitini podnéty, které jsou subjektivni, se daji oznalit jako stav procesu.
Pod pojmem navaznost, si 1ze predstavit pevné danou strukturu vSech ¢innosti, popsanou

za pomoci vazeb, které definuji jednotlivé usporadani &innosti v procesu.(Repa, 2007)
1.2.3 ZlepSovani procesu

Cinnost, ktera je zaméfena na zkoumani a pozorovani chovani souéasného stavu procest.
Specializuje se zejména na identifikaci pfiCin defektt, které ovliviuji plynuly chod
procesu spolu s kvalitou vystupt a produktivitou. Co se tyCe ziskavani informaci o daném
procesu, tak se ¢erpa vyhradn€ z interni dokumentace ¢i ze zkusenosti a znalosti ucastnikt

procesu.(Svozilova, 2011)

Samotné zlepSovani probiha za pomoci n€kolika znamych metodologii a filozofii,
které jsou nize blize charakterizované v posloupnosti podle jejich vzniku, a to vCetné fazi

a nastroju, které v ramci zlepSovani pouzivaji.
1.3 Kaizen

Jedna se o japonskou filozofii, ktera funguje na principu neustalého zlepSovani po malych
krocich. Jeji podstatou je hledat a odstrariovat plytvani, tzv. MUDU a dale ménit chovani

a mysleni (paradigma) vSech zaméstnancti v podniku.(Bauer a Haburaiova, 2015)
1.3.1 MetodaSS

Je postavena na dodrzovani standardi prace a téz je zakladem pro aplikovani
zlepSovacich metod a nastroji. Tuto metodu pouziva vétSina metodik a filozofii v ramci

zlepSovani stavajiciho procesu, pficemz je zalozena na fungovani nasledujicich 5 kroku:
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e SEIRI (utfidit) — oznacit na pracoviS§ti zbytné a nezbytné véci,
pfi¢emz zbyteCnosti se odstrani a nezbytnosti se roztridi dle frekvence pouziti,

e SEITON (usporadat) — urovnat véci (zasoby, naradi) na pracovisti tak, aby jejich
hledani zabralo pracovnikovi minimum usili a ¢asu,

e SEISO (udrzovat poradek) — nechat pracovniky, aby si sami uklidili sva pracovisté
a udrzovali je v nejlepSim mozném stavu,

e SEIKUTSU (urdit pravidla) — navrhnout s pracovniky jednoduché a srozumitelné
standardy, a to naptiklad vzhledu pracovisté, postupu prace ¢i sefizeni),

e SHITSUKE (upeviiovat a zlepsovat) — za pomoci pravidelnych auditi a kontrol
udrzovat a nadale optimalizovat stav pracovisté, coz povede k vétsi sebediscipling
a motivaci lidi ke KAIZEN — zlepSovani ¢ehokoliv, kdykoliv a kymkoliv.(Bauer,
2012)

1.3.2 Plytvéni

V procesu rozliSujeme cinnosti, které bud® maji pfidanou hodnotu ¢i nemaji.
Cinnosti, které nemaji pfidanou hodnotu predstavuji pro podnik plytvani neboli MUDU,
jak ji  oznaCuje tato filozofie. Plytvani sice predstavuje urcitou ztratu,
avSak je to 1 pfilezitost potencionalni moznosti zisku, jelikoz pokud se odstrani MUDA,

zoptimalizuje se proces a minimalizuji se naklady.(Bauer, 2012)
Plytvani ve vyrobnich procesech
Ve vyrobnim procesu lze definovat 7 zakladnich druht plytvani, a to:

e Cekani (prostoje) je snadno identifikovatelny typ plytvani, kvili kterému se
proces zastavi a nemuze pokraCovat, dokud se situace nezméni. Mize se jednat
sekundy ¢i minuty pfi ¢ekani na materialu, informace, zadani ¢i na opravu stroje.
(Jurova, 2016)

e Nadprodukce vznika z vyroby vétsiho mnozstvi produktl, nez je vyzadovano
poptavkou, a to z divodu vytvoreni rezervnich zasob nebo kvali vys$§imu vyuziti
vyrobnich kapacit (pfi niz§i vytizenosti pracovnikll). Pfi nadprodukci se vice
vyuzivaji skladovaci prostory coz pro podnik predstavuje vyssi naklady spojené

téz s dopravou ¢i administrativou.(Jurovéa, 2016)
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e Transport se tyka zejména vnitropodnikové prepravy materialu prostfednictvim
vysokozdviznych vozikt a dopravnich past. Rozhodujici je vzdalenost mezi
skladem a vyrobnimi useky, jelikoz ¢im vétsi je vzdalenost, tim vyssi naklady
za transport vznikaji. (Jurova, 2016)

e Nadbytecné zasoby predstavuji naklady spojené se skladovanim materidlu,
nahradnich dilG a nedokoncenych ¢i hotovych vyrobkt. (Jurova, 2016)

e Defekty jsou neshodné ¢i nekvalitni vyrobky, které vznikly naptiklad béhem
vyroby ¢i skladovani. Zbytecné naklady predstavuji zejména opravy ¢i likvidace
téchto vyrobku, se kterou je spojena i prace zaméstnanct, opotiebovani stroje
nebo vyfizovani reklamaci v pripad€, ze se defekty dostanou az k zakaznikim.
(Jurova, 2016)

e Zbyteéna manipulace je spojena se zbyteCnymi pohyby, zejména kroky
jednotlivych pracovnikii béhem vyroby. Nadbyte¢na chiize po pracovisti ¢i jiné
pohyby zdrzuji vyrobni proces a pokud jsou namahavé, tak vznika i1 vyssi riziko
urazu, ¢i zmetkovitost. (Jurovéa, 2016)

e Spatné zpracovani je typ plytvani, které lze najit pfimo v technologickém
procesu vyroby. Muze se jednat o nespravné zvoleny vyrobni postup, rozlozeni

pracovisté ¢i o narocnou technologii kontroly kvality. (Jurova, 2016)
Plytvani v administrativnich procesech

Plytvani 1ze lokalizovat 1 v administrativnim procesu, jelikoz i1 1ze rozlisit 7 zdkladnich

druht plytvani, které jsou struc¢né popsané v Obrazek ¢. 2. (Jurova, 2016)

Typ plytvani M Priklad -

Nadproduk nepotiebné informace v dokumentech, které nikdo nepotiebuje a
adprocukcee necte, nepotfebné databaze, duplicitni informace v databazi apod.

Nadbyte&né zsoby hromadoém' paRirlvl na stole, v potfadacich, hromadéni nepotiebnych

soubora v pocitacich apod.

Defekty chyby v datech, dokumentech, necitelné dokumenty apod.

Zbytecna manipulace Spatné usporadani pracoviste, nepfehledné obrazovky uloh IS

. : ., slozité a dlouhé postupy, vypliiovani zbyteCnych informaci do

Spatné zpracovani dlei e sl

hledani dokumentii, zprav, nedostupnost pristroji, neplnéni termini
pracovniku, dlouhé systémové odezvy apod.

prenaseni dokumentii na podpis, na kopirovani, preposilani e-mailu
apod.

Obrazek €. 2: Snimek tabulky Waste Walk

Cekani (prostoje)

Trasnport

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Jurova, 2016, s. 90)
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1.4 Lean Management

Je to metodologie, tvofena souborem principi a metod, slouZzici k eliminaci Cinnosti,
které nemaji pfidanou hodnotu pro zakaznika. Prostfednictvim malych krokt se u procesu
nejprve provede standardizace a az poté dochéazi k postupnému zlepsovani — konkrétné

ke zvySeni vykonnosti a zkraceni doby trvani procesu.(Svozilova, 2011)
1.4.1 Pridana hodnota pro zakaznika

Cinnosti, které probihaji v ramci podnikovych procest, lze rozlisovat podle toho,
jakou maji hodnotu pro zakaznika, ponévadz zakaznik nehodla platit za néco, co mu

nepiinasi uzitek. Z toho divodu lze hodnoty rozdélit do 3 zakladnich kategorii:

e VA (Value — Added) oznacuje Cinnosti, které maji pfidanou hodnotu pro zakaznika
¢ili jsou zadouci,

e ENVA (Essential Non — Value — Added) zahrnuje Cinnosti, které pfimo nemaji
pfidanou hodnotu pro zakaznika, avSak jsou nezbytné tim, ze podporuji jiné
hodnotvorné ¢innosti,

e NVA (Non — Value — Added) jsou c¢innosti, jenz nemaji pfidanou hodnotu,
a to jak pro zakaznika, tak pro podnik. Téchto ¢innosti byva mnoho a predstavuji

plytvani, které je nutné predchéazet.(Svozilova, 2011)
1.4.2 Principy Leanu
Fungovani této metodologie je postaveno na né€kolika zakladnich principech, a to na:

- urceni hodnot z pohledu zakaznika procesu,

- identifikace Cinnosti, které se podileji na vytvareni hodnoty,
- uvedeni procest do pohybu,

- Tizeni potfebami zakaznika,

- snaha o dosazeni dokonalosti (Svozilova, 2011)
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1.5 Six Sigma

Jedna se o systém statisticky zaloZenych nastroju, technik a metodologii, které byly
vytvorené tak, aby minimalizovaly variabilitu procesu a odstraniovaly vady, tedy to,

co nespliiuje oCekavani zakaznika, v produktech a sluzbach.(Bennett a Bowen, 2018)
1.5.1 Vyznam

Sigma se oznacuje feckym pismenem o, coz piedstavuje miru variability, kterou 1ze méfit
vykonnost procest, pficemz zjisténé odchylky od pruméru Ize tolerovat jen do urcité

miry. Lze tedy fict, ze pojem ,,Six Sigma“ znamena 6 Urovni standardnich odchylek,

vvvvv

(6 0 = dokonaly proces bez chyb). Standardem je udrzovat procesy v podniku mezi
3-5 o, jelikoz pfi téchto urovni lze dosahnout zlepSeni ve formé snizeni naklada

a téz zvySeni spokojenosti zakazniki.(Bennett a Bowen, 2018)
1.5.2 Zakladni nastroj DMAIC

Jedna se o hlavni ramec ¢innosti, které Six Sigma pouziva béhem implementace svych

zlepseni. Konkrétné jde o model zlepSovani vykonu procesu, ktery se sklada z 5 fazi:

e DEFINE - definovani projektu,

e MEASURE — méfeni aktualniho vykonu,

e ANALYZE - hledani pficin zavad,

e IMPROVE - zlepSovani ¢ili vytvareni feseni pro minimalizaci poctu defekt,

e CONTROL — monitorovani vykonu a nové vylepseni.(Bennett a Bowen, 2018)
1.6 Lean Six Sigma

Jde o rozséahlou a flexibilni metodologii, ktera v sobé& skloubi pozitivni vlastnosti Leanu
a Six Sigmy, pfi¢emz v ramci zlepSovani vyuziva cyklické aplikace spolu s jednotlivymi
fazemi cyklu DMAIC. Zameéfuje se, jak na hledani pavodu probléma s cilem
minimalizovat plytvani, tak na jednotlivé potieby zakaznika ¢i na vzdélavaci systémy

pro zaméstnance. (Svozilova, 2011)

22



Jednou z vyhod této metodologie je to, ze pracuje s velkym mnozstvim analytickych
nastroju, které zahrnuji ob¢ jiz dfive zminéné metodologie, Lean a Six Sigma. Nize jsou
jednotlivé priklady nékolika nastroji a analyz se stru¢nou charakteristikou.

(Svozilova, 2011)
1.6.1 Procesni mapy

Jedna se o nastroj, ktery znazoriiuje rozsah procesu, a to konkrétné propojeni jednotlivych
kroka a Cinnosti, které v procesu probihaji. Procesni mapy mohou mit rtizné formy

a zahrnuji napfiklad:
e Diagram rozpisu funkci

Tento diagram znazoriiuje popis roli a odpoveédnosti ucastnikii procesu.

(Bennett, Bowen, 2018)
e Diagram podnikového procesu (Business Process Diagram)

Jde o zakladni diagram metodologie BPMN, ktery zobrazuje logické usporadani
¢innosti v procesu. Konkrétné znazoriuje prabeh procesu prostrednictvim grafickych

symbolt, které jsou zachyceny na Obrazek C. 3, a které 1ze je popsat nasledovné:

o bazén — zobrazuje proces jako celek, ktery obsahuje soubor cinnosti
a jinych entit,

o drahy — rozd€luji bazén na samostatné fungujici celky, mizou zde byt
zobrazena jednotliva pracoviste ¢i ucastnici procesu,

o udalosti — pouzivaji se k zahajeni, zménu stavu ¢i ukonceni procesu,

o aktivita — vykonavana ¢innost v procesu,

o brana — znazoriiuje milnik procesu, ktery nabizi nékolik alternativnich
vetvi,

o toky — sekvencni tok spojuje jednotlivé udalosti, aktivity ¢i brany
a zobrazuje tak prabéh procesu, pticemz zakladni tok vyjadiuje obycejny
vztah mezi jednotlivymi entitami a tok zprav znazoriuje pienos informaci
mezi jednotlivymi entitami,

o asociace — k pfipojeni informace, textu, databaze k aktivité ¢i toku,
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o datovy objekt —oznacCeni elektronickych ¢i fyzickych dokumentu ¢i dat,

o databaze — ulozisté informaci, souborti a dat.(Repa, 2007)

UDALOSTI TOKY D %A]:;l:](;;]r(
POCATECNT ——» ZAKLADNI TOK —
O UDALOST AKTIVITA

z -
==
3 |2
[-<) = = ) ‘
@ MEZIKROK Cr————- TOK ZPRAV BRANA
O KONCOVA ... ASOCIACE == DATABAZE
UDALOST

Obrizek ¢. 3: Pirehled BPMN symbolu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Postupovat pti vytvareni tohoto digramu (viz. Obrazek ¢. 4) lze tak, ze na zakladé
pozorovani procesu se nejprve vytvori bazén (Zpracovdani nabidky), do néhoz se
postupné vkladaji jednotlivé drahy (Zdkaznik, Podnik). Proces muze zacit bud
pocateCni udalosti, ¢i aktivitou, avSak plati, ze pokud je poc¢atec¢ni udalost, musi byt i
koncova udalost. Nasledné se vkladaji jednotlivé aktivity spolu s ostatnimi entitami
tak, jak jdou v procesu po sobé€ a jak na sebe navazuji. Tento diagram dokaze detailné
zmapovat vybrany proces a nabizi tak lepsi orientaci a jednoduchy piehled Cinnosti,
které se v ném odehravaji, pfiCemz Ize v ném provadét i rizné druhy simulaci v ramci

optimalizace procesu.
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Obrazek €. 4: Business Process Diagram

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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1.6.2 §pagetovy diagram

Zaméfuje na plynulost vyroby a téz na identifikaci plytvani ve formé zbytecnych pohybi,
nebot' z diagramu lze rozlisit pfidanou hodnotu cCinnosti. Tento nazev ziskal kvuli
dlouhym zvlnénym cestam, které svym vzhledem pfipominaji rozlozené nudle
(viz. Obrazek €. 5). Téz se oznacuje jak o diagram pracovniho postupu, nebot’ zobrazuje
prostorové rozlozeni pracovisté, do kterého se za pomoci Sipek a Car vyznacuje trasa.
Ta zachycuje pohyb pracovnika ¢i materidlovy tok pfi vyrob€ v ramci pracovniho
postupu, pfiCemz tyto pohyby lze zméfit a dle nich navrhnout efektivnéjsi rozlozeni

pracovisté.(Sweeney, 2017)
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Obrizek &. 5: Spagetovy diagram

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Sweeney, 2017, s. 78)
1.6.3 Diagram ,,Rybi kost*

Tento diagram (viz. Obrazek €. 6), téz znamy jako Ishikawa diagram, ¢i analyza pficin
a nasledkt, umoznuje nalézt, ovéfit a popsat chybu v procesu. Tvarem pfipomina rybi
kost, kde ,,hlava ryby* reprezentuje hlavni problém ovliviiyjici stav kvality a ,,rybi kosti
predstavuji potencionalni pric¢iny. Tyto priCiny lze nasledné blize charakterizovat

a vymyslet navrh na jejich optimalizaci, coz eliminuje defekt.(Pupulin, 2017)
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Obrazek ¢. 6: Diagram ,,Rybi kost*
(Zdroj: Svozilova, 2011)

Pfi sestavovani diagramu se nejprve definuje problém. Za pomoci brainstormingu
se stanovi 5-6 obecnych kategorii, které definovany problém ovliviiyji a v nichz byly
lokalizovany nedavné rezimy selhéani. Pro kazdou vétev se nasledné ur¢i primarni pficina,

ke které se zakresli mensi ,,vétvicky* symbolizujici sekundarni pticiny.(Pupulin, 2017)
1.6.4 Diagram pro rozbor toku hodnot

Tento diagram (viz. Obrazek €. 7) zobrazuje poméry jednotlivych €innosti probihajicich
v ramci podnikovych procest, které bud’ maji ptidanou hodnotu pro zakaznika, ¢i nikoliv.
Vykresluje procentualni rozdéleni vSech ¢innosti v ramci cyklu procesu a napoméha

tak k identifikaci plytvani ve forme& NVA ¢innosti. (Svozilova, 2011)
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Obrizek & 7: Casovy diagram hodnotové analyzy
(Zdroj: Svozilova, 2011)
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Pfi vytvareni diagramu se nejprve do tabulky zaznamenaji veskeré Cinnosti sledovaného
procesu spolu sjejich délkou trvani a rozdélenim dle jejich pfidané hodnoty.
Nasledné se vyzdvihnou ty ¢innosti, které pfedstavuji plytvani €ili ty oznacené jako NVA,
u kterych se vypocita procentualni podil z celkové doby cyklu daného procesu. V prubéhu
analyzy se prubézné prepisuji data do diagramu, ktery v konecné formé zobrazuje
srovnani jednotlivych Cinnosti dle jejich procentudlniho obsazeni v cyklu procesu.
V zavérené fazi se zjistuje piicina vzniku NVA cCinnosti spolu s jejich navrhem

na zlepSeni a implementaci.(Svozilova, 2011)
1.7 Vyroba

Jedna se o pfeménu vyrobnich faktorti na ekonomické statky a zdroje, které jsou urcené
ke spotrebé ¢i sméné. Statky jsou fyzické produkty, které piinaseji néjaky uzitek
a pouzivaji se kuspokojovani potieb zakazniki. Sluzby jsou nehmotné statky,

které 1ze téz charakterizovat jako ¢innosti, pro které existuje poptavka.(Ketkovsky, 2001)
1.7.1 Vyrobni faktory

Za vstupy jsou povazovany vyrobni faktory, jejichz vzdjemnd kombinace ovliviiuje
proces vyroby a téz ekonomicky rast podniku, coz je jeden z hlavnich cilti hospodarské

politiky. V soucasnosti existuji ¢tyfi zakladni vyrobni faktory:

e Puda je pfirodni zdroj, ktery v sobé odrazi veskeré komponenty pfirodniho
prostiedi, jako jsou lesy, voda ¢i nerostné suroviny. Kvili nadmérné spotiebé
dochazi k ubytku té€chto zdroji, proto se podniky pokousi vyuzivat Setrnéjsi
alternativni zdroje energie, které tak pfispivaji k dlouhodobé udrzitelnému
stavu.(Kuchar¢ikova, 2011)

e Prace predstavuje lidsky faktor ve vyrobnim procesu, pro ktery je v soucasnosti
klicovym  atributem  zejména kvalita a  kvalifikace jednotlivych
pracovnikd.(Kucharc¢ikova, 2011)

e Kapital je vzacnym zdroje, ktery lze vyrobit, narozdil od pady ¢i prace.
Prikladem kapitalu mtzou byt budovy, zafizeni, stroje ¢i technologie, které se dale

pouzivaji ve vyrobé.(Kuchar¢ikova, 2011)
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e Lidsky kapital vsobé zahruje vrozené védomosti, schopnosti a navyky

jednotlivce, jehoz kvalita a rozsah je ovlivnéna vydaji na vzdélani ¢i zdravotni

péci.(Kucharcikova, 2011)

1.7.2 Typologie vyroby

Organizacni usporadani, struktura ¢i styl fizeni vyrobniho procesu zéavisi na typologii

dané vyroby, kterou lze Clenit dle nasledujicich hledisek:

a) Podle miry plynulosti vyrobniho procesu se rozlisuje:

Plynula vyroba, ktera probiha nepfetrzité, az na vyjimky, jako jsou
nezbytna preruseni vyroby z divodu oprav stroje. Tato vyroba funguje
24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely rok, a to z technologickych ¢i jinych
divodu. Prikladem takové vyroby muze byt zpracovani surové oceli.
(Ketkovsky, 2001)

PreruSovana vyroba, jenz je rozdé€lena na jednotlivé samostatné
fungujici operace vyrobniho procesu, které probihaji v urcitych Casech,
atood 8 do 22 hodin, 5 dni v tydnu. Tyto operace lze v ramci jednotlivych
pracovi§t, na kterych probihaji, libovolné preruSovat a navazovat
na né vjiny Casovy interval. Piikladem takové vyroby je strojirenska

vyroba.(Ketkovsky, 2001)

b) Podle typu vyroby, ktery je uré¢en mnozstvim a poctem druhuai vyrobku,

lze rozeznat:

Kusovou vyrobu, ktera spociva ve vyrobé velkého poctu druhii vyrobkd,
avsak ve velmi malém mnozstvi. Ma komplikovanéjsi zpusob fizeni,
jelikoz se wvyrobni proces stile méni v zavislosti na vyrobnim
programu.(Ketkovsky, 2001)

Sériovou vyrobu, kde probiha vyroba po sériich/davkach jednoho druhu
vyrobku. Ma stabilngjsi prabéh vyroby, jelikoZz princip zpracovani spoc¢iva
v tom, ze po dokonCeni jedné série vyrobku, se pfechazi na vyrobu

dalsi.(Ketkovsky, 2001)
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e Hromadnou vyrobu, vramci, které se vyrabi jeden druh vyrobku
ve velkém mnozstvi. Prubéh vyroby je zde stabilizovan a pravidelné
se opakuje.(Kefkovsky, 2001)

c) Podle formy organizace vyrobniho procesu, kde klicovym faktorem je vybaveni
a usporadani, se rozlisuje:

e Proudova vyroba, ktera je zaméfena na vyrobu jednoho druhu vyrobku
na vyrobnich linkach.(Jurova, 2013)

e Skupinova vyroba, jenz vyrabi v men$im mnozstvi nékolik druha
vyrobku, av§ak neni schopna pouzivat vyrobni linky z ekonomického
hlediska.(Jurova, 2013)

e Fazova vyroba, kterda je specifickd svou rozpracovanosti a téz svou
produkci Siroké skaly vyrobka, avSak v malém mnozstvi od kazdého
druhu. Nema zadné specifické vybaveni, je ale méné vykonna nez vyrobni

linka a ma delsi prabéh vyroby.(Jurova, 2013)
1.7.3 Usporadani pracovisté

Efektivni rozmisténi pracovnich stiedisek, vyrobnich oddéleni ¢i usporadani jednotlivych
vyrobnich zafizeni ma velky vliv na prubéh vyrobniho systému, a to zejména
na produktivitu. Dialezitym faktorem pro optimalni uspofadani pracovisté je dodrzeni

navaznosti vyrobniho toku zakéazek, kam spada i pfeprava. (Kavan, 2002)

Vlivem technického pokroku je nezbytné jednotliva usporadani neustale vylepSovat
a ménit, z toho divodu jsou klasifikované tfi zakladni typy usporadani, pfi¢emz v praxi

se pouzivaji zejména:

e Predmétné usporadani
Je postaveno na pouzivani vyrobnich linek, na nichz se postupné za sebou
provadéji technologické operace. Timto typem uspotadani lze dosahnout rychlého
a plynulého toku vyrobkl zalozenych na maximalni standardizaci. Dalsi vyhodou
jsou nizké vyrobni a materialové naklady a minimalni naroky na operativni fizeni.
Nevyhodou systému je minimalni tvarnost pii zménach, nachylnost na poruchy,
které muzou vést ke zhrouceni a vysoké naklady na preventivni opravy.

(Kavan, 2002)
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e Technologické usporadani
Pfi tomto usporadani prochéazi vyrobek oddélenymi pracovisti, ve kterych jsou
provadéné  podobné druhy operaci (pracovisté lisd,  soustruhtl).
Namisto vyrobnich linek se k pfepravé vyrobnich davek pouzivaji transportni
voziky. Tento systém usporadani je pruznéjsi pii zmeénach, dava prostor
pro improvizaci a neni tak citlivy a nakladny na pofizeni a udrzbu.
Moznou nevyhodou jsou naklady na rozpracované vyrobky ¢i zasoby a vétsi

naroky na fizeni lidi i samotné vyroby.(Kavan, 2002)
1.7.4 Metody Fizeni vyrobniho procesu

Operativni fizeni vyroby se zaméfuje na planovani, kontrolu a koordinaci prubéhu
vyroby. To zahrnuje Cinnosti jako je zadavani vyroby dle planu, porovnavani souc¢asnych
vysledk procesu s pozadovanymi vysledky podniku ¢i zjistovani zpusobilosti

jednotlivych Casti vyroby.(Tomek a Vavrova, 2014)
Rozlisuje se neékolik metod fizeni, které provadéji rizné osoby odlisnymi zpusoby:

e Rizeni jednim zodpovédnym pracovnikem — mistrem
Tato metoda je zalozena na fizeni vyroby pouze jednou odpovédnou osobou,
a to mistrem, pfiCemz tento zplsob fizeni lze realizovat zejména u jednoduché
ménéstupriové vyroby, kde probiha mensi pocet operaci a jsou zde tak nizsi
pozadavky na spolupraci.(Tomek a Vavrova, 2014)

e Dispecerské rizeni
Jedna se o formu bezprostfedniho fizeni ve vicestupiiové vyrobé€ prostrednictvim
dispecera, ktery odpovida za zadavani ukolt a naslednou kontrolu, jenz vychazi
z detailnich operativnich plani vyroby a téz operativnich evidenci vyroby.
Dale odpovida za identifikaci a odstranéni poruch pfi plnéni vyrobniho programu.
V podniku se naléza rovnéz centralni dispeCerské ustfedna, ktera zabezpecuje

v

jednotlivé vyrobni stupné. V porovnani s fizenim mistrem, ma dispecer vyssi

v

odpovédnost nez mistr a funguje na vyssi urovni fizeni.(Tomek a Vavrova, 2014)
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e Primé rizeni vyroby
Tato metoda spociva v zadavani kratkodobych plant vyroby, které nemaji presné
stanoveny predpis prub&hu vyroby, niz§im vyrobnim oddélenim. Vlastni fizeni
probiha tak, ze fidici slozka daného pracoviste na zakladé algoritmu a elektronické
komunikace s dil¢imi pracovisti, zadava praci, spravuje obsluzné procesy
(pfiprava materialu) a vytvaii simulace vyrobniho procesu k identifikaci zmén.
Tento zpusob fizeni se pokousi o rovnomérné vytizeni pracovist, dodrzovani
termina v planech a o optimalni objem zadavané vyroby. Ma vysoké uplatnéni
zejména v pruzném vyrobnim systému s prvky robotizace, kde jsou

nékteré cinnosti automatizované.(Tomek a Vavrova, 2014)
1.8 Informacni systém (IS)

V soucasné dobé je pro podnik dulezité byt pruzny a umét se vcas prizpusobit.
Tato skute¢nost v§ak pouze nezahrnuje mit pruznou vyrobni technologii ¢i podnikovou
organizaci, kli¢em k uspéchu jsou vhodné informace. Tyto informace predstavuji zdroje,
s jejichz zpracovanim a uchovavanim jsou spojené urCité vydaje, avSak urcitou hodnotu
maji informace pro podnik jen v urcitém case, jelikoZ postupem c¢asu starnou a o svou

hodnotu tak pfichazi. (Basl et al., 2002)
1.8.1 Definice

Pod pojmem ,,informacni systém (IS)“ si vétsina lidi myln€ predstavi programy evidujici

a zpracovavajici néjaka data, avsak za spravnou definici IS lze brat nasledujici:

., Informacni systém je spojeni hardware, software a orgware, a jeho cilem je zpracovavat

a uchovavat informace k zvySovani efektivity lidské cinnosti. “(Koch et al., 2002, s. 10)
Na zakladé této definice 1ze definovat tfi pojmy s ni spojenou, a to:

e Hardware — technické vybaveni,
e Software — programové vybaveni,

e Orgware — pravidla fungovani, 1idé.(Koch et al., 2002)
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1.8.2 Zakladni pojmy

V ramci IS existuje nekolik zakladnich pojmu, které je nezbytné definovat pro lepsi

pochopeni dané problematiky. Definice jednotlivych pojmi jsou nasledujici:

Informace lze povazovat za sdéleni, které piinasi novy poznatek a snizuje
nejasnost u prijemce. Ma svoji pravdépodobnostni hodnotu a nemusi u ni byt
zaruCena pravdivost.(Koch et al., 2002)

Data jsou technickym zaznamem skuteCnosti pouzivaného ke zpracovani
a pfenosu informaci. Transformace informaci do dat se nazyva kodovani,
zatimco pfevadéni dat na informace se da oznacit jako dekodovani.

Data lze realizovat za pomoci ruzné techniky na riznych typech médii.
Prikladem téchto médii muaze byt tisk na papife, posloupnost znaki v pocitaci
¢i hlas v telefonu.(Koch et al., 2002)

Znalosti vznikaji zinformaci za pomoci zkuSenosti. Téz je lze popsat
jako odvozeni zavéra dle urcitého sledu pravidel. Pfikladem muZze byt situace,
kdy obdrzime informaci, ze jsme byli pfijati do vybérového fizeni a na zaklade
znalosti mizeme vyhodnotit nase dalsi postupy — pfiprava na otazky, zjisfovani
blizsich informaci o pozici a firmé, informovani rodicu.(Koch et al., 2002)
Informacni technologie (IT) zahrnuji veskerou techniku, ktera je nezbytna
pro uchovéavani a zpracovani informaci, a to vCetné programového vybaveni

(hardware a software).(Koch et al., 2002)

Informace je tfeba néjak uchovavat, jsou klasifikované celkem tfi hlavni druhy nosicu

informaci, a to:

zapis a zpracovani informaci prostfednictvim rela¢ni databaze,
ukladani a zapis informaci do doklada, formulait a zprav ve fyzické podobé,

informace, které nelze dohledat, jedna se naptiklad o zkuSenosti v podvédomi

pracovnikd.(Basl a Blazicek, 2012)
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1.8.3 Podnikovy informacni systém (ERP)
Tento systém lze definovat hned nékolika moznymi zptsoby, a to jako:

- Aplikace predstavujici softwarova feSeni, kterd se pouzivaji ke sprave
podnikovych dat. Dale jsou napomocnd pifi planovani logistického fetézce,
a to od nakupu materidlu, pres vyrobu az po expedici hotového produktu.
ERP podporuje a vétSinou automatizuje podnikové procesy, téz se zaméiuje
na jejich reengineering a na projekty kvality ISO.(Basl a Blazicek, 2012)

- Software, prostfednictvim kterého lze automatizovat a integrovat hlavni
podnikové procesy a téz bez prodleni zptistuptiovat a sdilet podnikova data.(Basl
a Blazicek, 2012)

- Podnikova databaze, ve které jsou zaznamenané veskeré podnikové transakce.
Tyto transakce jsou zde dale zpracovavané, priabézné sledované a reportované.

(Basl a Blazicek, 2012)
ERP se primarné zamétuje na dvé funkéni oblasti v podniku:

e finance — obsahuji financni, investicni a nakladové ucetnictvi plus podnikovy
controlling,

o logistiku — vramci ERP se vztahuji k celé podnikové logistice, coz zahrnuje
jiz dtfive zminény nakup, sklad, vyrobu, prodej, a pfedev§im planovani zdroja.

(Basl, Blazicek, 2012)
V ramci vySe zminénych oblasti ERP zahrnuje nésledujici hlavni ¢innosti, které se poji:

e s kratkodobym, stfednédobym ¢i dlouhodobym planovanim potfebnych zdroji
k uskute¢néni obchodnich zakazek,

e s dodrzovanim termin obchodnich zakazek,

e sitizenim kmenovych dat (zejména vSech polozek, technologickych postupi,
kusovnikl, pracovist’ i skladovacich mist, dodavatela ¢i zakazniki a mimo jiné
i aplikovanych druhi dani, kont, finan¢nich kurza apod.),

e s planovanim a monitorovanim nakladu realizace, zvlasté vyroby a

e se zapsanim vysledkd vsech aktivit do financniho Gcetnictvi i controllingu.(Basl

a Blazicek, 2012)
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Dale je nutné se zminit i o hlavnich svétovych poskytovatelich ERP systémi,

SAP a ABRA, jejichz stejnojmenné produkty lze stru¢né popsat nasledovné:

SAP (Systém Applications and Products in Data Processing) byl jednim z prvnich
systémi ERP ve svét€ a nyni je jednim z nejvice pouzivanych systému
predstavujici komplexni, modularni a oceflované ERP feSeni, které za pomoci
analytickych nastroji a vyuziti umélé inteligence usnadiiuje fungovani podniku
kdykoliv a odkudkoliv. (Co je SAP?, b. 1))

ABRA Gen je jednim z nejvice pouzivanych ERP systému pro velké a stredni
podniky rtznych typa v CR. Spolu schytrym softwarem ABRA Flexi,
ktery je urCeny pro mensi podnikani, je provozovan v cloudu s Sirokym
programatorskym rozhranim, coz umoziuje lepsi integraci jinym aplikacim.
Hlavni vyhodou je samostatnost systému, flexibilita, moznost sledovat vSechny

klicové oblasti v podniku v jednom IS a vlastni cloud.(Profil spole¢nosti, 2024)

ERP je jadrem podnikového informacniho systému. Piipojenim dalSich aplikaci,

jako je SCM, CRM a BI vznika tzv. ERP II., coz je rozSifené ERP, avSak z divodu

odlisnosti produktd, lze v syst¢ému ERP II. nalézt i dalsi rozsifujici aplikace,

jako naptiklad PLM (Product Lifecycle Management). Tyto zminéné aplikace 1ze stru¢né

charakterizovat takto:

SCM (Supply Chain Management), neboli Rizeni dodavatelského fetézce,
je aplikace, ktera zahrnuje rizné nastroje a procesy podporujici materialovy tok.
Predstavuje urcitou platformu pro zlepSujici postupy v podniku, ktera cili
na flexibilitu a vysokou dostupnost produktd, a to pfi nizkych nakladech.
Prostfednictvim SCM se zkracuje Cas zpracovani a zaroveil se navysuje
spolehlivost distribuce produktu na trh. Diky moznostem
ICT (Informac¢ni a komunikacni technologie) se fizeni celého dodavatelského

fetézce stava vyhodou pii boji s konkurenci. (Basl a Blazicek, 2012)
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CRM (Customer Relationship Management), neboli Rizeni vztahu
se zakaznikem, je soubor technologii (konkrétné zakladniho a aplikacniho
software a technickych zafizeni), podnikovych procesti a lidskych zdroju.
Utel CRM tkvi v nepfetrzitém fizeni a zabezpeCovani vztahi se zakazniky,
zejména se jedna o podporu zakaznika a zakaznickych sluzeb v ramci obchodnich
aktivit, kam spada zejména prodej a marketing. V ramci zivotniho cyklu
zakaznika vyhodnocuje klicové ukazatele vykonnosti z centralni databaze
(zdklad CRM), coz =zvySuje cilenost marketingovych  kampani.
CRM je v soucasnosti propojovan se socialnimi sitémi (Facebook) a pro podnik
je jednim z nejvice piinosnych oblasti.(Basl a Blazic¢ek, 2012)

PLM (Product Lifecycle Management), neboli Rizeni Zivotniho cyklu
produktu, je software, ktery efektivnimi a udrzitelnymi zpisoby pomaha
organizacim vytvaret nové produkty a distribuovat je na trh. Propojuje a analyzuje
procesy v jednotlivych etapach zivotniho cyklu produktu, a to od jeho néavrhu,
ptes vyrobu az po jeho stazeni z trhu a zneskodnéni. Zamétuje se na spolupraci
jednotlivych tymt ve vyrobnim procesu a propojuje je pomoci spolecné databaze
podnikovych produkti. PLM poskytuje inovativni feSeni a nabizi prehled
o vykonnosti produktu, aktualnich trendech na trhu ¢i zpétné vazbé zakazniku.
(Co je sprava'zivotni cyklus vyrobku (PLM), b. r.)

BI (Business Intelligence), v piekladu Obchodni inteligence, je typ softwarové
aplikace podporujici rozhodovani vys§iho ¢i  stfedniho managementu,
a to prostiednictvim tabulek a graft, ktera obsahuji souhrnna data a detailni
informace. Usnadfiuje tak reporting a pochopeni jednotlivych dat, jejich vtaht
a aktualnich trendd. Cilem BI je zlepsit vykonnost a kvalitu podnikového fizent,
konkrétn¢ zlepSit dostupnost analytickych informaci a odstranit nedostatky

s nimi spojené.(Basl a Blazicek, 2012)
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2 ANALYTICKA CAST

V této Casti naleznete zakladni charakteristiku podniku, ve kterém je prace zpracovana.
To zahrnuje popis zavodu, jeho historii, vyrobni program a organizacni strukturu.
Vramci globalni analyzy jsou zde popsané v podniku probihajici procesy,
veetné detailniho popisu procesu zpracovani zakazky a téz subprocesu, na ktery je tato
prace zamétfena. Zaver této Casti je zaméfeny na snimkovani a na celkové zhodnoceni

subprocesu ovijeni.
2.1 O spolecnosti

Spolecnost Innomotics, s.r.o. je nova spoleCnost zaméfujici se na vyrobu motort
a velkych pohont, ktera na Ceském trhu puasobi od 1. fijna 2023, kdy zaroven doslo
1 k jejimu globalnimu vyclenéni. Innomotics je 100% vlastnéna dcefind spolecnost
koncernu Siemens AG a jeji provozni sidlo se nalézd v némeckém Norimberku.
Co se ty¢e jejiho pasobeni v Ceské republice, tak ma hlavni sidlo v Brng&, dale dvé
pobocky v Praze a v Ostravé a tfi odstépné zavody nalézajici se ve FrenStaté
pod Radhostém, v Mohelnici a v Drasové. Aktualng v Ceské republice zamé&stnava

pres 4000 zameéstnanci. (INPuls, 2023)
2.2 Predstavenizavodu

Pro vypracovani této bakalarské prace byl zvolen odstépny zavod Elektromotory Drasov
(viz. Obrazek &. 8), ktery se nachazi na adrese Cedlosy 126, 664 24 Drasov v okrese

Brno-venkov.

~

Obrazek €. 8: Drasovsky zavod spolecnosti Innomotics

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.2.1 Historie

Vznik tohoto z&vodu se datuje k roku 1913, kdy byl zalozen panem Ing. Beranem
jako zavod na vyrobu cihlafskych stroji. Od roku 1923 se zacal zavod rozSifovat
a angazovat se v opravach elektromotora znacky Brown, Boveri & Cie, pfiCemz posléze
roz§ifil i svij vyrobni program na vsechny druhy asynchronnich motora a transformatort
o ruznych napéti a vykona. Po 2. svétové valce roku 1947 doslo k zestatnéni zavodu
a v roce 1950 vznikd samostatny narodni podnik nesouci nazev MEZ Drésov.
Dals§im historickym momentem pro tento zavod se stal, o mnoho let pozdé&ji, rok 1994,
kdy firmu zakoupila spolecnost Siemens. Tato udélost pfinesla do podniku mnoho zmén
a inovaci, kupfikladu znacné rozsifeni zavodu o né€kolik novych vyrobnich hal
¢1 naslednou kompletni rekonstrukci celého objektu. Od roku 2000 pieSel podnik
na vyrobu nizkonapétovych a vysokonapétovych generatord, které produkuje dodnes.
Mezi dal§i historicky moment pro tento zavod je jiz ponc¢kud novéjsi udalost
a to zména znacky a prechod ke spolecnosti Innomotics. (100 let od zahajeni vyroby v

Drasové, 2013)
2.2.2 Vyrobni program

V soucasné dobé se podnik specializuje pfedevsim na vyvoj, vyrobu a nasledny prode;
vysokonapétovych motord a generatorit. Konkrétné se jedna o synchronni
a asynchronni motori do vykonu 20 MW a synchronni generatory do 25 MVA
(viz. Obrazek ¢. 9). Mezi dalsi vyrobky, které podnik dodava na trh, se fadi navinuté
komponenty, segmentové plechy a budife.(Pohony — frekvenéni ménic¢e pro kazdou

aplikaci, 2024)

Obrazek €. 9: Synchronni generator SIGENTICS M
(Zdroj: Pohony — frekvencni méniCe pro kazdou aplikaci, 2024) )
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Co se tyCe uplatnéni téchto produktl, tak generatory se vyuzivaji prevazné
v lodni a Zelezni¢ni doprave, na ropnych plosinach i ve strojovnach vétrnych elektraren,
zatimco motory nalezneme napt. ve vysokovykonnych kompresorech ¢i Cerpadlech.

(100 let od zahajeni vyroby v Drasové, 2013)
2.2.3 Organizaéni struktura podniku

Vzhledem k pomérné rozsahlému podniku fungujiciho na zakladé mnoha riznych
¢innosti a za pomoci mnoha riznych lidi, je oCividné, Ze se tato skuteCnost odrazi

1 v obsahu organizacni struktury.

V dal§im kroku si stru¢né vysvétlime, co konkrétni pozice/oddeleni obnasi a zahrnuji
za Cinnosti. Abychom nezachazeli do pfilis zdlouhavych detaild. zaméfime se predevsim
na ty hlavni a pro tuto praci podstatna oddéleni. Pro lep§i vizudlni pfedstavu je nize
ptilozeny model zachycujici zdejsi organizacni strukturu vytvorenou prostfednictvim

Bizagi Modeleru (viz Obrazek ¢. 10)
CEO - Chief Executive Office

Vykonny feditel pfedstavuje nejvyse postavenou osobu zodpoveédnou za spravny chod a
vedeni podniku. V tomto podniku jim je feditel od§tépného zavodu, pod nehoz spadaji

vSechny ostatni oddéleni.(Organization Charts, 2024)
FINANCE

Oddéleni Financi odpovida za finan¢ni zdravi podniku, a to za pomoci né€kolika ¢innosti,
jako je monitoring a controlling finan¢nich vysledkti na zakladé finan¢nich analyz,
planovani a sestavovani rozpo¢tl, strategicke fizeni a fizeni nakupu zboZi a sluzeb. V Cele
tohoto oddéleni stoji CFO (Chief Financial Officer) neboli financni feditel a téz hlavni

ekonom, ktery mimo jiné odpovida i za spravu IT.(Organization Charts, 2024)
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SALES & QUOTATIONS

Oddéleni Prodeje a nabidky ma na starost prodej produktt ¢i sluzeb podniku. Zabyva se
predev§im zpracovanim poptavek a sestavovanim cenovych nabidek, tézZ ma na starost
komunikaci se zakazniky v ramci obchodu a vyhledavani  novych

zakaznik(.(Organization Charts, 2024)
CUSTOMER SERVICES

Oddeleni Zakaznického servisu nabizi péci a podporu zakaznikim Zejména se stara
o jejich stiznosti, pozadavky C¢i reklamace produkti/sluzeb, nabizi technickou podporu
nebo téz tzv. Field Services, coz znamena poskytovani sluzeb pfimo u zakaznika

vyslanym zaméstnancem podniku v ramci Gdrzby ¢i oprav.(Organization Charts, 2024)
OPERATIONS

Oddéleni Provoznich operaci se sklada ze tii na sobé zavislych oddéleni zahrnujici
Sirokou $kalu Cinnosti na jejichz vzajemné spolupraci podnik plni vyrobni program,
spravné  funguje a je produktivni. Prvnim oddé€lenim je LOGISTIC
(v prekladu Logistika), které ma na starost provoz skladovacich prostort a téZ expedici
zasilek zakaznikim. Dalsim oddélenim je STRATEGY & TECHNOLOGY (v prekladu
Strategie a Technologie), které navrhuje a vyhotovuje dlouhodobé strategie ¢i inovativni
feSeni na zakladé aktualnich trendl v oblasti technologii. Poslednim, a téZz nejvétsim

oddélenim je MANUFACTURING (v prekladu Vyroba), které se sklada ze sedmi oddéleni:

o Assembly (Montdz) se zaméfuje na montaz jednotlivych dild a hotovych
vyrobkt.(Organization Charts, 2024)

e Preproduction (Predvyroba) navrhuje a pfipravuje vyrobni procesy
pred zahdjenim vyroby. (Organization Charts, 2024)

o Manufacturing Support (Podpora vyroby) se stard o navaznost vyroby,
a to bud formou technické podpory, jako je udrzba ¢i oprava stroju
¢i prostiednictvim riznych skoleni pro zaméstnance. (Organization Charts, 2024)

o Business FExcellence (Podnikovd excelence) mapuje a optimalizuje procesy

podniku na zéklade€ analyz ¢i méteni. (Organization Charts, 2024)
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o Test Field (lestovaci oddéleni) testuje a ovétuje bezpeCnost a spolehlivost
vyrobkl v realnych podminkach.(Organization Charts, 2024)

o Motor Assembling & Test Technologies (Montdz motorii a zkuSebni technologie)
provadi montaz elektromotort a generatort. (Organization Charts, 2024)

o Winding (oddéleni Navijeni) se zabyva vyrobou a zpracovanim meédénych

civek.(Organization Charts, 2024)
ENGINEERING

Oddéleni  Technického inzenyrstvi spravuje podnik po technické strance.
Nabizi technickou podporu i poradenstvi, vypracovava vyrobni dokumentace, popiipade

sestavuje analyzy a simulace pro zvyseni efektivity systému.(Organization Charts, 2024)
SUPPLY CHAIN SERVICES

Oddéleni Sluzeb v dodavatelském fetézci se zaméfuje na tok materidlu v podniku,
a to jak na jeho fizeni, tak optimalizaci. Dohlizi na spravu stavu jednotlivych komponenta
vyuzitych ve vyrobé€ a téz fidi nakup, skladovani ¢i distribuci materialu. Dale se zabyva
celkovou produkci, coz obnasi jeji planovani a strategicky rozvoj a organizuje jednotlivé

vyrobni projekty.(Organization Charts, 2024)
QUALITY MANAGEMENT & PRODUCT SAFETY DSV, CZ

Oddgleni Rizeni kvality a bezpe¢nosti vyrobki se zabyva kvalitou produktl &i sluzeb,
s ¢imz je spojena i samotna bezpecnost daného produktu pro konecného spotiebitele.
Spravuje systém fizeni jakosti a vyhodnocuje rizika ohrozujici kvalitu produktt

na zakladé inspekci a auditd.(Organization Charts, 2024)
ENVIRONMENTAL PROTECTION, HEALTH MANAGEMENT AND SAFETY

Oddéleni Ochrany zivotniho prostiedi, fizeni zdravi a bezpecnosti odpovida za ochranu
zivotniho prostredi a téz za zajisténi bezpecného prostiedi a podminek pro své
zaméstnance. Provadi to skrze pravidelna skoleni zaméstnancli prostfednictvim BOZP

¢i na zakladé jinych pravnich predpist a norem.(Organization Charts, 2024)
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Obrazek ¢. 10: Organizacni struktura

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Organization Charts, 2024)
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2.3 Globalni analyza procesu

V tomto zavodé€ probiha mnoho riznych procesu, které 1ze roztiidit dle jejich ucelu do tii
skupin, a to na fidici, hlavni a vedlej$i procesy. U kazdého procesu je jasné definované,
kdo je za né& zodpovedny, dale jaky ma dany proces cil, jednotlivé vstupy ¢i vystupy
a téz ukazatele neboli méfitelné hodnoty, za pomoci, kterych lze procesy sledovat
a nasledné vyhodnocovat jejich vykonnost. Procesy jsou podporovany a fizeny IS,

jenz je barevné oznacCeno nize na Obrazek ¢. 11 Nize si jednotlivé procesy nejprve

rozdelime do jiz zminénych skupin a poté si je stru¢né charakterizujeme.

Strategic a .
FHzeni IMS Controlling

zs:;ccz)c\{énni Rizeni Servis a
nabidek projektu reklamace

i

HLAVNI PROCESY

Vstupni kontrola a
INakupjals Eizenilkvality
L dodavatelii

Zpracovini Zkouseni a
Navrh a vyvoj technické Vyroba vystupni
dokumentace kontrola

4 3 4 N N\ [ N N 7 B
Spriva budov Personalistika Metrologie dokiiliri::;nitacc Ekologie Rizeni IT
E \ J J \ J \ J \ J v,
|
4 3 4 N N N N [ ~
Rizeni
°=‘ Interni audity BOZP Energetika neshodného Rizeni rizik Zlepsovani
= vyrobku
_E L 7 \ v \ 7 L . \ v \ v

Obrazek €. 11: Druhy procesu

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Piirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
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2.3.1 Ridici procesy

Pod tuto skupinu procest zajistujici fungovani a stabilizaci podniku, spadaji 2 procesy,

Controlling a Strategie a fizeni IMS.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Controlling

Formuluje plany a kontroluje dilezité ekonomické ukazatele (napf. produktivity)
a rozpocCty v zavodeé. Mezi nejCastéj§i vstupy se fadi skuteCné kalkulace typickych
predstavitelt, layout spolecnosti ¢i plan investic a vystupem byva vyhotoveni pland,
a to: planu investic, kapacitniho planu, planu spotieby jednicového materialu ¢i planu
finanénich  prostiedkd. Za tento proces odpovida oddéleni  Ugetnictvi

a Controlling.(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Strategie a rizeni IMS (Integrovany systém Fizeni)

Rozviji integrovany systém fizeni a neustale zlepSuje jeho efektivnost. Mezi nejCastéjsi
vstupy spadaji pozadavky zakaznikd ¢i dalSich zainteresovanych stran, dale vysledky
auditd, zpétna vazba od zakaznikt, samotna vykonnost procest anebo ekologicka méfeni.
Co se tyCe moznych vystupt tak jimi jsou vize, strategie, cile, organizaCni struktura,
zprava o efektivnosti IMS a rizné druhy opatieni, napt. ochrany zivotniho prostiedi.
Za proces je odpoveédné vedeni zavodu, které téz v ramci tohoto procesu spravuje mnoho
dalSich cinnosti, naptiklad planovani a politiku IMS. Samotna politika IMS je zalozena
na principech politiky kvality Innomotics politiky jakosti, bezpecnosti prace,
ochrany =zdravi, ochrany zivotniho prostfedi a energetického managementu.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
2.3.2 Hlavni procesy

Hlavnimi procesy jsou Servis, Navrh a Vyvoj a Vyroba, avSak na zakladé toho, ze jsou
procesy vtomto podniku uspofadany a fizeny dle integrovaného systému ERP,
obsahuji dil¢i procesy, které jsou usporadany dle jejich posloupnosti a zarazeny do
jednotlivych systémia ERP, a to CRM, SCM a PLM.(Ptirucka integrovaného systému
fizeni, 2024)
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V systému CRM nalezneme 3 procesy, které se orientuji na pozadavky zakazniki,
a to Prodej a zpracovani nabidek, Rizeni projektd a Servis a reklamace.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Prodej a zpracovani nabidek

Zpracovava nabidky podle specifickych pozadavku zakaznika,
a to v co nejkratsi dobe. Vstupem je poptavka a vystupem je potvrzena objednavka.
Odpovédnost ma za tento proces oddéleni Prodeje, které pred potvrzenim objednavky
nejprve prezkouma pozadavky zakaznikti a zhodnoti, zda je podnik schopny je splnit.
Pro komunikaci se zakaznikem pfi tom pouziva Sirokou skalu komunikacnich prostredku
zejména telefon, internet, posta ¢i osobni schizky. (Pfiruka integrovaného systému

fizeni, 2024)
Rizeni projektu

Potvrzuje objednavky a uzavira kupni smlouvy tak, aby zakaznik obdrzel své produkty
v potvrzeném terminu a v pozadované kvalité. Déle se pokousi provadét zmény
bez negativniho dopadu na kvalitu. Princip je takovy, Ze spole¢nost v ramci planu obratu
na obchodni rok planuje a vyviji  procesy, které jsou nezbytné
pro realizaci produktd vyzadované zakaznikem. Vstupem je objednavka, popiipadé
pozadavek na zménu od zakaznika a vystupem je pak potvrzena objednavka,
ptipadné realizace zménového fizeni. Odpovédnost za jednotlivé projekty maji vedouci
zamestnanci, v jejichz oddéleni dany projekt probihd.(Pfirucka integrovaného systému

fizeni, 2024)
Servis a reklamace

Vyftizuje opravnéné reklamace k maximalni spokojenosti zakaznikl a také minimalizuje
vicenédklady. Vstupem byva stiznost od zédkaznika a naslednym vystupem je uzaviena
reklamace. Za proces odpovida oddéleni Zakaznicky servis.(Pfirucka integrovaného

systému fizeni, 2024)
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Systtm SCM obsahuje 2 procesy, Nakup a Skladovani, Vstupni kontrolu
a Rizeni kvality dodavateld, které jsou zamé&fené na spravu toku materialu a rovnéz

na dodavatele s nim spojené.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Nakup a Skladovani

Zajistuje nakupovany material, dilce a produkty v pozadovaném terminu a kvalité.
Vstupem je zde urcita potfeba novych nebo jiz zavedenych vstupnich produktd
a vystupem je zajiSténi vstupnich produkti, a to od schvalenych dodavatelt.
Nakupované produkty musi navic spliiovat urcita specifika, kterd ma spolecnost presné
definovana v interni dokumentaci jakosti. Jelikoz se jedna o rozsahly proces,
tak odpovédnost za n€j nese vice oddéleni, a to oddéleni Strategického nakupu,

Operativniho nakupu a Skladu.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Vstupni kontrola a Rizeni kvality dodavatela

Za pomoci vstupni kontroly zamezuje vstupu neshodnych materialt, dila ¢i vyrobku
do vyrobniho procesu a téz se zaméfuje na hodnoceni dodavateld. Vstupem je nakoupeny
material, dily ¢i vyrobky a vystupem zkontrolovany material, dily ¢ vyrobky
podle kterych se nasledné provadi i zhodnoceni dodavateld. Za proces je odpovédné
odd&leni Rizeni kvality dodavateld, které ma piedepsany postup, jak planovat
a vyhodnocovat audity u dodavateli a ma povinnost veskeré tyto informace ukladat,

popfiipade udrzovat v zdznamech.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)

PLM je nejobsahlejSi systém, jehoz soucCasti je 5 procest, a to Navrh a vyvoj,
Zpracovani technické dokumentace, Vyroba, Zkouseni a vystupni kontrola a Expedice.
Procesy jsou zde usporadané tak, ze dana posloupnost zobrazuje zivotni cyklus produktu,
a to od jeho vzniku az po vyexpedovani z podniku.(Ptirucka integrovaného systému

fizeni, 2024)
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Navrh a vyvoj

Planuje a organizuje vSechny Cinnosti procesu tak, aby byl plnén plan vyvoje a vyvoj
tak nebyl zdrojem vicenakladd. Vstupy a vystupy jsou zde rozdéleny do dvou skupin,
a to na prvni vyvoj a druhy vyvoj. V prvnim vyvoji se povazuje za vstup situace na trhu
a pozadavky zakaznikt (funk¢nost, druh provedeni) a naslednym vystupem je pak novy
produkt. V druhém vyvoji modifikace je vstupem samotna objednavka,
zatimco vystupem je jiz odvozeny produkt. Odpovédnost za tento proces ma oddéleni
Engineering, které jednotlivé pozadavky nejprve prezkouma a na zéklad€ nich vyhotovi
navrh a vyvoj produktu. Poté se provede ovéfeni, piipadna validace a pred uplatnénim
ptipadnych zmeén, v navrhu a vyvoji produktu, se schvali, a to za pfedpokladu, ze neohrozi

ostatni jiz probihajici projekty.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Zpracovani technické dokumentace

Pofizuje a pfedava kompletni a bezchybnou vyrobni dokumentaci, tomu, komu je ur€ena.
Vstupem je technicka specifikace, vystupem je pak kompletni vyrobni dokumentace
a za cely proces odpovida oddéleni Technologie.(Ptirucka integrovaného systému fizent,

2024)
Vyroba

Zajistuje, planuje a fizenym zpusobem realizuje vyrobu v pozadovanych terminech
a kvalité. Vstupem je zde vyrobni dokumentace ¢i materidl a naslednym vystupem
je predani vyrobku vystupni kontrole. Planovani pracovisté je orientované na optimalizaci
pohybu surovin, polotvari a vyrobkl, a to se zabezpeCenim optimalniho toku.

Tato optimalizace se provadi s ohledem na:

e efektivni vyuzivani energii, surovin a materialu za pouziti zasad lean vyroby,

e snizovani nezadoucich dopadu Cinnosti, vyrobka a sluzeb spole¢nosti,

e zlepSovani ochrany a péce o zivotni prostredi,

e zvySovani urovné BOZP a bezpe¢nosti vyrobku,

e zvySovani efektivnosti IMS,

e zajisténi vysoké urovne hygieny pfi praci.(Ptirucka integrovaného systému fizeni,

2024)
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ZKkouSeni a vystupni kontrola

Testuje vyrobky a zajistuje jejich dodani v pozadované kvalité, pfiCemz i1 usiluje
o zamezeni pfipadnych reklamaci. Vstupem je zde vyrobek urCeny ke zkouSeni
a naslednym vystupem je vyrobek ptipraveny k expedici. Za proces odpovida Zkusebna,
ktera konkrétn€, v ramci ovéfovani spravnosti plnéni pozadavkl, monitoruje a méfi znaky
produktu. Méfeni se provadi napiiklad za pomoci zaméstnanci vstupni kontroly
¢ zkuSebny a je rozdeleno na jednotlivé etapy procesu pii realizaci produktu.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Expedice

Zajistuje dodavky zakaznikim ve stanovenych terminech a kvalité. Vstupem je zde
objednavka od zakaznika ¢i technicka specifikace a za mozny vystup se bere dodani
vyrobku zakaznikovi. Odpovédnost za proces nese oddéleni Expedice, které mimo jiné
1 pfipravuje dokumentaci a spravuje ostatni ¢innosti spojené s expedici jako je baleni,

doprava ¢i fakturace. (Prirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
2.3.3 Podpurné procesy

Predstavuji na procesy nejbohatsi skupinu, do které spada celkem 12 procesu, a to Sprava
budov, Interni  audity, Personalistika, @BOZP, Metrologie, Energetika,
Rizeni dokumentace, Rizeni neshodného vyrobku, Ekologie, Rizeni rizik, ZlepSovani a
Rizeni IT. Tato skupina procesti svymi &innostmi zajistuje podporu hlavnim

procesum.(Prirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Sprava budov

Zajistuje provozuschopnost a bezpeCnost aredlu pro provadéni vyroby, zkouSeni,
skladovani a administrativni praci. Mezi vstupy spadaji pozadavky zakonnych ptedpist
na stav a provedeni budov anebo zpravy a pozadavky uzivatelt k odstranéni vzniklych
zavad. Vystupem pak je odpovidajici stav budov a celého arealu.(Pfirucka integrovaného

systému fizeni, 2024)
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Interni audity

Hodnoti pribéh a efektivnost stanovenych procest, odhaluje pfipadné nedostatky,
kvali kterym posléze provadi G¢inna opatieni k jejich eliminaci a naprave. Cilem procesu
je iniciovat zlepSovani procesti. Vstupem zde byva potieba ovérit efektivnost
n¢jakého procesu a vystupem pak je urcity vysledek auditu. Za proces odpovida oddé€leni
Rizeni kvality, pfi¢emz veskeré postupy pro planovani a provadi téchto auditd
je stanoveno internim dokumentem jakosti. V ramci auditu spolecnost zjistuje,
zda procesy spliiuji pozadavky jednotlivych norem, téz pozadavky integrovaného
systému fizeni a zda jsou efektivné vykonavany.(Pfirucka integrovaného systému fizeni,

2024)
Personalistika

Zajistuje dle potieb utvard Skoleni a dal§i vzdélavani zaméstnanc. Vstupem je popis
pracovni funkce se stanovenou kvalifikaci a vystupem je zabezpecit lidské zdroje
podle pozadavku spolecnosti. Odpovédnost za proces ma personalni a organizace,
kterd zajiStuje profesiondlni vycvik v ramci, kterého musi byt pokryty pozadavky
na odbornou zpusobilost v§ech pracovnikd stanovené spolecnosti. Tento vycvik probiha
formou skoleni, osobnich pohovort ¢i individualnich kurzi pro jednotlivce. Plan skoleni
se zpracovava pro kazdy obchodni rok dle cild a zamérd spoleCnosti.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
BOZP

Vyhodnocuje bezpecnostni rizika a vyhotovuje prevence v oblasti bezpecnosti prace.
Mezi mozné vstupy se ftadi legislativa anebo procesy a cCinnosti spoleCnosti,
pfiCemz vystupem je pak aktudlni registr rizik bezpecnosti a ochrany zdravi

pfi praci.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
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Metrologie

Rizenim méficich a monitorovacich zafizeni zajistuje podminky pro shodu produktd
s vyrobni dokumentaci. Vstupem je konkrétni pozadavek na meéfeni a vystupem
jsou ovéfena a kalibrovand meéfidla. Za proces odpovida oddéleni Kontroly kvality,
které ke kazdému meéficimu a kalibraCnimu zafizeni stanovuje kalibracni lhity a vede
o nich evidenci. VSichni uzivatelé téchto zafizeni musi byt proskoleni o zpusobu
pouzivani, coz zaruCuje spravnost vysledkd. Veskeré Cinnosti béhem monitorovani
a méfeni jsou navic vytyCeny v technologickych a kontrolnich predpisech.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Energetika

Identifikuje energetickou naroc¢nost zdroju, procesu a technologii, dale jejich zarazeni
do registru ¢i navrhy a opatieni ke snizeni energetické narocnosti. Vstupem jsou zde
procesy a ¢innosti spolecnosti nebo spotieba energii. Vystupem je pak aktualni registr
energetické naroCnosti. Za proces odpovidd a rovnéz ho 1 cely spravuje

energetik (Prirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Rizeni dokumentace

Ridi dokumentaci a zaznamy, aby byla zabezpecena plna funkénost fizenych ¢innosti.
Vstupem je potieba popsat n€jaky proces anebo Cinnost a vystupem pak je dokumentace
uréena kuziti tch, ktefi ji zrovna potiebuji. Oddé&leni Rizeni kvality odpovida
jak za proces, tak za to, ze struktura dokumentace bude spliiovat pozadavky spolecnosti.
Tyto pozadavky jsou povinné pro vSechny zameéstnance, externi firmy a ostatni osoby,
avSak muzou byt definovany odliSnymi internimi dokumenty.(Pfirucka integrovaného

systému fizeni, 2024)
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Rizeni neshodného vyrobku

Zajistuje, aby vyrobek, ktery neni ve shodé svyrobni dokumentaci nebyl
dale zpracovavan. Vstupem je neshodny vyrobek a vystupem byva bud opraveny
nebo zlikvidovany vyrobek. Odpovédnym oddé€lenim je oddéleni Vyroby, pti¢emz postup
fizeni neshodného produktu, feseni reklamaci ¢i pfijimani napravnych opatteni v piipade
zavaznych ¢i  opakovanych neshod, spravuje nékolik internich dokumentt

jakosti.(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Ekologie

Identifikuje enviromentélni aspekty, jejich zarazeni do registru a vyhodnoceni z hlediska
dopadii na zivotni prostfedi. Vstupem byva legislativa, dale procesy Ci cCinnosti
nebo pouziti chemickych latek, pfi¢emz vystupem je aktudlni registr enviromentalnich
aspekta i pravni pozadavky (zavazné povinnosti). Za tento proces odpovida oddé€leni
Ekologie, ktera stanovuje pozadavky dle toho, jak dany produkt ovliviiuje riznym
stupném zivotni prostfedi. Pokud mé néjaky produkt, aktivita ¢i jiny aspekt v zavodé vliv
na zivotni prostedi, je nezbytné ho identifikovat, posléze evidovat a zhodnotit ho dle
zavaznych postupt internich predpist v registru enviromentalnich aspekt. Dulezitou roli
zde ma ekolog spoleCnosti, ktery ma na starost jak monitorovani, tak méteni a nasledné
vyhodnoceni vSech ekologickych oblasti ve spolecnosti. Pfikladem téchto oblasti
je Vodni hospodarstvi, Ochrana ovzdus§i, Nakladani sodpady ¢i nebezpenymi

chemickymi latkami a smésmi.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
Rizeni rizik

Vyhodnocuje rizika ve vztahu k jednotlivym procesiim, stanovuje piilezitosti a opatieni
k feSeni a fizeni téchto rizik. Vstupem jsou zde vSechny procesy spolecnosti a vystupem
je pak analyza rizik. Odpoveédnost zde maji vSichni vlastnici procest, pficemz za samotné
fizeni rizik dle podnikovych norem odpovidda management spoleCnosti.

(Ptirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
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Rizeni informaénich technologii

Dodava bezpecné, kvalitni IT sluzby a feSeni. Dale spravuje uzivatele,
hodnoti a predchazi rizikim v informacni bezpecnosti a déla kontinualni monitoring
provadénych kontrol. Vstupy jsou zde IT pozadavky ¢i rizné analyzy jako analyza rizik
informacni bezpecnosti nebo analyzy stavu CCM kontrol. Mezi vystupy spadaji rizna
IT feSeni, udrzba, bezpeCnostni opatieni ¢i zmény procesu. Za tento proces odpovida
oddéleni IT, které fidi informacni technologie. Vyhotovuje a udrzuje informacni systém,
za pomoci, kterého je podnik schopny optimalné vyuzivat potencidlu dostupnych
IT zdroja, kterymi se podporuji podnikové cile.(Pfirucka integrovaného systému fizeni,

2024)
ZlepSovani

Planuyje, zhodnocuje a zabezpecuje systematické zlepSovani integrovaného sytému fizeni.
Stanovuje a zavadi opatfeni k naprave Ci preventivni opatfeni, kterymi zlepSuje procesy,
zvySuje produktivitu, snizuje naklady na externi a interni vady a téz snizuje pocty
a zavaznosti reklamaci od zakazniki. Obvyklymi vstupy jsou interni audity,
preventivni opatieni, zlepSovatelské hnuti ¢i prozkoumani vedenim a za mozné vystupy
1ze povazovat efektivni procesy, uspory plynouci ze zlepSovacich navrhii anebo samotna
naprava neshod a nedostatkd. Odpovédnost za proces nese oddéleni Rizeni kvality,
které neustale zlepSuje pfiméfenost a efektivnost IMS za pomoci vysledki auditu

a analyz udaju spojenych s IMS.(Pfirucka integrovaného systému fizeni, 2024)
2.4 Detailni analyza vyrobniho procesu

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou subprocesu, ktery je soucasti vyrobniho
procesu zpracovani zakazky. V ramci detailni analyzy si nejprve predstavime vyrabény
produkt, véetné jeho stru¢ného popisu vyroby. Poté se zaméfime na Cast vyrobniho

procesu, konkrétn€ na zpracovani civek, pod kterou nas subproces spada.
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2.4.1 Popis produktu

Zavod vyrabi n€kolik raznych druht elektrickych toivych stroja. Kazdy takovy stroj
se sklada z n€kolika zakladnich casti, a to z mechanickeé konstrukce, elektrického obvodu
(vinuti rotoru a statoru) a magnetického obvodu (jadro rotoru a statoru) a v neposledni
fadé z chlazeni. Mechanicka konstrukce se sklada z rotoru, statoru, hidele, kostry, skiiné
a z loziska (viz Obrazek ¢. 12). Rotor se statorem obsahuji jak vlastni jadro, tak civky
(viz Obrazek ¢. 13), které se do nich po zpracovani vkladaji (instalace vinuti).
Montaz jednotlivych ¢asti probihd zjednodusené tak, ze do vytvorené kostry se vlozi
stator, do néhoz se dale upevni 1 rotor spolecné s hiideli a poté i ventilator a stator budice.
Poté se lozisko nasadi na hiidel a vlivem ohfevu na induk¢nim pfistroji a téz vlivem
tésnici hmoty se casti propoji. Nakonec se pfipoji skiin svorkovnic a vodni

chladi¢.(Technologicky pokyn, 2024)

Obrizek & 12: Casti elektrického tocivého stroje

(Zdroj: Machacova, 2021)
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Obrazek €. 13: Civka a jeji Casti

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.4.2 Popis vyrobniho procesu

Vzhledem k tématice této bakalafské prace nas ve vyrobniho procesu zajiméa zejména
cast, ktera se tyka zpracovani civek a jejiz proces je zobrazeny nize na Obrazek ¢. 14.
Na tomto obrazku lze vidét model, ktery se sklada se dvou casti, kancelare a vyroby.
Proces zpracovani civek zacina pfijetim zakazky do kancelare, kde si ji pfevezme mistr
a logistik, ktefi maji na starost zadavani prace spolu s podklady vyrobé.
Mistr, zaméfeny na zpracovani civek, nejprve provede zménu vyrobniho planu
v tabulkach vytvorenych prostfednictvim Excelu s naslednou kontrolou a posouzenim,
zda je vhodné z ¢asového a prostorového hlediska zakazku zpracovat. Pokud to neni
mozné, proces konci a zakazka je vyfazena. Pokud je mozné zakazku zpracovat,
vytvoii se detailni plan prace v aplikaci PAP (papirova verze SAP systému),
ktera obsahuje vycet vyrobnich zakéazek vcetné jejich zakladnich informaci (typ, vyrobek,
odbératel, pocet kusd, termin). V PAPu se zarovenn musi vyhotovit privodka, coz je
dokument, ktery obsahuje vykres spolu s TPK (Technologickym pokynem) k dané
zakazce. Ta se nasledné vytiskne a preda se vyrobé, konkrétné pracovisti stithani, kde se
nastitha izola¢ni materidl. Ten poté koluje od pracovisté navijeni, pies lepeni,
tvarovani az po pracovisté ovijeni, ¢imz vznikne civka, ktera se nasledné vlozi do statoru,

¢imz nas proces konci.

53



k

r

-

ani cive

r

Proces zpracov

Piijem
zakdzky

Je na novou zakdzku
Eas a prostor?

Kontrola Ne

tabulky

Ano

Plan price

Zakdzku
nelze
splnit

o Byla
Isou vyflb@l}'le dokumentace
podklady? nalezena?

Ano

Hleddni

:; ---------- pro PAP dokumunetace
=
: Ne
E
£
Ano
Poslani mailu VyuSténi A
. doplnéni
s ¢islem vyrobni [ f
zakazky dokumentace §f'?
®)
O
Picvezmuti
dokumentace
«
S
=
S ‘ L Vkladani
....................... Stihani Navijeni Lepeni Tvarovni Ovijeni civky do
L statoru

Obrizek ¢. 14: Model procesu zpracovani civek
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2.5 Subproces rucniho ovijeni civky
Tento subproces je jednim z né€kolika dalSich, které jsou soucasti vyrobniho procesu
zpracovani civek do elektrickych to¢ivych stroju. Navic je tento subproces specificky tim,

Ze se zpracovava prevazné run¢€, coz ma sveé pro i proti.

Nejprve si pracovisté stru¢né popiSeme, nasledné si rozebereme pribéh jednotlivych
¢innosti, operaci a kroku, které se zde vyskytuji a v neposledni fadé provedeme analyzy
na zakladé snimkovani, které by mély objasnit, pro¢ a v ¢em konkrétné je zrovna tento

subproces neefektivni.

2.5.1 Popis pracovisté

Toto pracovisté (viz Obrazek €. 15) je orientované na rucni ovijeni statorovych civek,
které bud’ svymi prili§ malymi rozméry nespliiuji podminky pro strojni ovijeni nebo se
nedaji vyhotovit z divodu nedostatecné kapacity ovijecich stroja. Tuto ¢innost provadi
nekolik kvalifikovanych operatorek vyroby, které musi ovinout kazdou jednotlivou civku,

pticemz délky jednotlivych vrstev izolace jsou odlisné pro kazdou jednotlivou zakéazku.

Obrazek €. 15: Pracovisté ovijeni

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Vybaveni a stroje

Hala obsahuje 16 pracovnich stolt, pficemz jeden stdl je uzpusobeny ke tvorbé Sablon
a ostatni stoly jsou urCené pro rucni ovijeni. Stoly uzptisobené pro ovijeni jsou vybaveny
trnozem, coz je rotatni kovova konstrukce, ktera poskytuje civce stabilitu a lepsi

koordinaci pfi ovijeni (viz. Obrazek €. 16).

Obriazek €. 16: Pracovni stil s trnoZem

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Dale se na pracovisti nachazi transportni palety a transportni voziky, které se vyuzivaji
k importu a exportu civek. Jejich nosnost se pohybuje od 750 kg do 2500 kg
(viz. Obrazek €. 17)

Obrizek ¢. 17: Transportni vozik

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
2.5.2 Prubéh vyroby

Samotny prubéh ru¢niho ovijeni civky je pomérné komplikovany, jelikoz obsahuje
mnoho riznych pracovnich tkona. Kvili lepsi prehlednosti se da tento subproces rozdeélit

na dvé Casti, a to na cast tvorby Sablon a ¢ast ovijeni civky (viz Obrazek ¢. 18).
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Obe¢ tyto Cinnosti, jak tvorba civek, tak ovijeni civky, probihaji na jednom a tom samém
pracovisti a pii nové zakazce zacinaji ve stejnou dobu, avSak kazdou z nich zpracovava

odlisna osoba, obsahuji odli§né operace a vykonavaji se v odlisny délku prabéhu.
TVORBA SABLON

Tato cast se sklada z deviti na sebe navazujicich operaci, které vykonava zastupkyné

hlavni mistrové neboli ,,partacka“. Je nezbytné vyhotovit 2 Sablony (viz. Obrazek €. 19)

na zaCatku zpracovani kazdé nové zakazky, jelikoz bez Sablon nelze civku ovinout.
Y.

Obrizek ¢. 19: Sablony
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

K prenosu a zapisu informaci se zde pouzivaji nasledujici dokumenty a prostredky:

e pruvodka — fyzicky soubor technologické dokumentace a vykresu k zakazce,

o tablet —s PAP aplikaci (papirova verze SAP systému), ve které je rozpis zakazek,

e notes na vypocty — na pomocné vypocty, které neobsahuje privodka,

o desky s prehledem zakazek — obsahuje seznam zakazek dle terminu zpracovani,
urcené k rozdéleni prace mezi pracovnice a téz je zde vyobrazeno, zda zakazka
ma jiz vytvorené Sablony,

e prirucni zapisnik pro hlavni mistrovou — prehled smén spolu se zakazkami,
které se behem smény zpracovaly,

e cedulka — pfikaz s normou pro pracovnice, dle které se oviji.
Mezi pouzivané pracovni pomucky se radi:

e kalkulacka,
e pravitko, thelnik a svinovaci metr,
e propiska a fixa modra, Cervena (kryci paska), Cerna (AGS pasky pro stroj),

e papirova lepici paska.
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Vyrobni postup

Stanoveny Cas na vytvoreni téchto Sablon je 45 minut, pfiCemz vyroba zacina
tim, Ze si ,partacka“ pfinese na pracovni stil civku na opracovani a pruvodku,
pfiCemz vSechny potiebné informace zpravodky nejprve piepiSe do PAP systému
na tabletu. K ruce si vezme kalkulacku, na které si déla dle vykresu z privodky vypocty,
které nasledné zapisuje do svého notesu na vypocty. Po zapisu jde do regalu, kde hleda
Sablony s délkou odpovidajici zakazce, které se pro kontrolu pfemeéteni, popt. se ocisti,
kdyz lze Sablony hned pouzit. Pokud rozméry nesedi, Sablony se rozd¢li na dvé poloviny,
predelaji se rozméry a posléze se znovu slepi dohromady papirovou lepici paskou,
¢imz vzniknou 2 neoznaCené Sablony, které se poté pouzivaji az nékolik let,
a to opakované. Za pomoci pravitka, thloméru a svinovaciho metru se nasledné rozméri
a zaznamenaji parametry izolaCnich vrstev na civce, které se zjistily z pravodky,
popt. z notesu na vypocty. K civce se posléze prilozi Sablony, na které se barevnymi
fixami prekresli parametry a Sipky, oznacujici smér a velikost vinuti. Po vytvofeni obou
Sablon se vezme odpovidajici cedulka, na kterou se ztabletu prepisSe piikaz + vypocet
kolik minut je na jednu civku. Tyto informace se zapisi 1 do desek s pfehledem zakazek,
a 1 do priru¢niho zapisniku pro hlavni mistrovou. Vytvorené Sablony se nasledné predaji

pracovnicim v ¢asti runiho ovijeni.

OVIJENI CIVKY

Nyni se zaméfime na druhou ¢ast subprocesu, a to na ovijeni civky.
Jak je z Obrazek €. 18 ziejmé, 1 tato ¢ast se sklada z deviti na sebe navazujicich operaci.
V dalsim kroku si jednotlivé operace detailné¢ rozebereme abychom lépe pochopili

funk¢nost a problematiku dané Casti subprocesu.
Priprava

Po prichodu na pracovisté na zacatku smény kazda operatorka vyroby nejprve provede
pfipravné prace na svém useku (pracovnim stole), coz zahrnuje kontrolu funkénosti
rotaéniho drzaku (trnoze) na stole, pfipravu izolacnich pasek a téz pfipravu ostatnich

pomiucek a materialu, které pii ovijeni budou potiebovat.
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Mezi potirebné pomucky a naradi, které operatorky vyroby v ramci zakazky pii ovijeni

civky pouziji, se fadi:

e nuzky - stiihani pasek a izolacniho materialu,

e popisovace bilé, cerné a modré barvy — oznaceni bodu na civce,

e svinovaci metr a posuvné méritko 150 mm — pfeméfeni parametrt a kontrola,
e sada imbus kli¢u — sefizeni polohovadla na civky,

e Sablona na rozméreni civky — k urceni izolovaci plochy na civce,

e odvijaky na lepici pasku — pro lepsi manipulaci a odstfihovani lepici pasky,

e drevény klin — pro lepsi stabilizaci civky,

e svorka s hladkymi €elistmi — k pfidrzeni konce izolacni pasky po izolovani,

e razitko ,,WM* - k oznaceni civek u urychlovact skrze vysoké napéti,

e tlakova kontrolni mérka— k ur¢ovani tlaku u celoomotanych civek,

e Stétec — k oCisténi civky od piipadnych necistot a prachu.

Dale se na pracovisti pouziva tzv. izola¢ni material (pasky), slouzici k utvareni

jednotlivych vrstev izolace na civce, ktery se déli dle ucelu do nékolika skupin, a to:

e FM (svétle modra slidova paska s foliovym nosicem) — je jednou ze dvou
zakladnich vrstev izolace, oviji se ji cela drazkova ¢ast s presahem do ¢asti radius
a Cela, popt. cely vodi€ vetné Cela,

e GM (svétle modra slidova paska se skelnym nosiCem) — jednd se o druhou
zakladni vrstvu izolace, ovijeni probiha stejné jako u FM pasek,

e EGS (Sedad nevodiva paska) — je to koncova ochrana proti doutnavému vyboji,
oviji se ji kousek drazkové Casti (pouze prekryv AGS pasky), dale radius a kus
Cela,

e AGS (Cernd vodiva paska) — funguje jako drazkova ochrana proti doutnavému
vyboji, oviji se ji pouze drazkova ¢ast,

e Kbryci (Cervena kryci paska) — tato paska nema izolacni vlastnosti, pouze udrzuje

pohromadé ostatni vrstvy, oviji se ji Cela vodice.
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Mezitim, co probiha pfiprava pracovisté, jsou n€kolika operatorkami vyroby dovezeny
na pracovisté voziky s civkami ke zpracovani a téz prazdné voziky na opracované civky.
Na jejichz dno se nasledné vklada bilé platno, a to z toho divodu, aby nepfisly hotové
civky do pfimého kontaktu s kovovym vozikem, coz by mélo za nasledek jejich mozné
nezadouci poskozeni. Poté si kazdd operatorka vyroby vezme z voziku jednu civku

ke zpracovani a vraci se s ni zpét ke svému stolu.
Stabilizace civky

Aby se béhem oznaCovani a ovijeni civka samovolné nepohybovala, je zapotiebi
ji spravné upevnit na rotaéni konstrukci (trnoz), ktera je pfimontovana
k pracovnimu stolu. Nejprve se tedy civka zakotvi do ¢ty symetrickych drzaku
konstrukce a nasledné€ se utahne, popftipadé€ si ji kazda operatorka vyroby jesté muze
pootocit do urcitého uhlu, skrze pozdé€jsi manipulaci. Poté obvykle nasleduje cekani
na Sablony kolujicich po pracovi§ti mezi ostatnimi operatorkami vyroby, které si je

navzajem predavaji od ,,partacky*.
Oznaceni civky

Tato Cinnost je velmi podstatnd pro lepsi orientaci a pfesnost pii pozd€jsim ovijeni,
jelikoz urcuje smér a velikost ovijeci plochy. V podstaté se jedna o zakreslovani mensich
znadek, a to Gernou fixou & zvyraziiovaéem, na civku. Sablona se nejprve piiklada k prvni
strané civky a pomoci ni se zanesou orientac¢ni bod. Jelikoz je kazda strana civky odli§na

a Sablony jsou dvé, Cinnost se opakuje i pro druhou stranu civky.
Ovinuti civky

Poté, co jsou na civku zakreslené orientani body, nasleduje na zaklad€ nich ovijeni.
Jelikoz je kazda zakazka unikatni, zpusob ovijeni jednotlivych civek je odlisny.
Kazda zakazka vyzaduje svij urCity druh izola¢niho materialu, ma specificky smér

ovijeni a téz riznou velikost plochy na izolovani.

Ovijeni muze probiha napfiklad takto:
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1. Navyvody civky se nasadi ochranny kryt, aby nedoslo ke zranéni.

—~

—

Obrizek ¢. 20: civka — nasazeni ochranného krytu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2. lIzola¢ni paskou se dvakrat ovine ¢ast civky mezi vyvody.

Obrazek ¢. 21: civka - 1. ovijeni izolacni paskou

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3. Vezme se posuvné méfitko a na vyvodech se udé€laji orienta¢ni body.

Obrizek ¢&. 22: civka — zakresleni 1.orienta¢nich boda
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
4. Tzolani paskou se nejprve dvakrat ovine prvni vyvod zhruba do pualky a nasledné
i druhy. Poté se vezme kousek lepici pasky a zalepi se konce izolacni pasky,

aby se izolace neodlepila.

Obrizek ¢. 23: civka - 2. ovijeni izola¢ni paskou

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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5. Civka se na trnozi otoci o 180° a izola¢ni paskou se dvakrat ovine Celo civky.

Obrazek ¢. 24: civka - 3. ovijeni izolacni paskou

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

6. Civka se oto¢i 0 90° a za pomoci Sablon se na civce zakresli Ctyfi orientacni body.

Obriazek ¢. 25: zakresleni 2. orientaénich bodu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

7. Znovu se civka oto¢i o 90° a kryci paskou se ovine jedna tfetina civky

(s vyvody), presnéji Cast, kterd je jiz ovinuta izolacni paskou.

N\

Obrazek ¢. 26: civka - 1. ovijeni kryci paskou

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

8. Nasledné se civka oto¢i o 180° a totéz se provede i na druhé strané civky.

/I

Obrazek ¢. 27: civka - 2. ovijeni kryci paskou
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

9. Na zavér se lepici paskou zalepi konce izolacni pasky a na civku se bud’ fixou

¢i razitkem udéla piipadna znacka.
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Kontrola

Béhem subprocesu ovijeni probiha hned nékolik druha kontrol, vétsinou vsak provadi
kontrolu samy operatorky vyroby, a to jak béhem piipravy, tak béhem ovijeni ¢i pii
samotném ukladani civky na vozik. V téchto pfipadech probiha predevsim vizuélni
kontrola, dale se muze jednat o kontrolu v ramci preméfeni parametri ¢i kontrola
spravnosti udaju. Mimo jiné provadi pfilezitostné kontrolu i povéfeni pracovnici z jinych
pracovist, ktefi se zajimaji zejména o spravnou udaju v ramci TPV ¢i o jiné pro né
podstatna data. V neposledni fadé provadi kontrolu téz ,partacky ¢i hlavni mistrova,
ktera se zajimaji zejména o plnéni norem ¢i o kvalitu ovinuté civky. Po zpracovani kazdé
zakazky provede jesté zavéreCnou kontrolu ,,partacka”, zejména se jedna o posouzeni,

zda sedi pocCet civek v dané zakazce.

Ukladani civky

Poté co je civka ovinuta, zkontrolovana a poptipadé predelana je operatorkou vyroby
ulozena do piislusného voziku, kam se na sebe zpracované civky skladaji a prokladaji
se platnem kvali moznému poskozeni. Systém skladani civek se odviji podle velikosti,
celem ven z voziku, zatimco ta druha je otoCena tak, ze izolacni trubiCky sméfuji ven
z voziku. Tento zplsob skladani civek se praktikuje zejména z toho davodu, aby dalsi
manipulace s civkami byla prehledna a jednoducha a také proto, aby se jich na vozik
veslo, co mozno nejvice. Pozor je vSak tfeba si davat na hmotnost jednotlivych civek,

jelikoz kazdy z voziku ¢i palet ma svoji omezenou hmotnost.

2.5.3 Puvodni layout pracovisté

Prostrednictvim aplikace Visio byl vytvoren planek (viz. Obrazek €. 28), ktery zachycuje
puvodni layout pracovisté rucniho ovijeni vCetné legendy vysvétlujici jednotlivé
komponenty (viz. Obrazek €. 29). Do planku byla nasledn€ zaznamenana trasa operatorky
vyroby, kterou musi v ramci subprocesu absolvovat, pficemz pokazdé cesta vede tam

a zpét ke stolu. Jednotlivé trasy jsou popsané v Tabulka €. 1
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Obrazek ¢. 28: Puvodni layout pracovisté

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

STOT PRACOVNISTUL NA sTI_lL s PSACI STUIL STULNA ﬁEZACKA NA | INFORMACNI
P Afﬁ ACKY RUCN OVIJENT § POLORLCNIM YYROBL TZOL.TRUBICKY TABULE §
TRNOZEM STROJEM NA SABLON ~ CEDULKAMI
OViJENL
Q i
(03 ;ﬁ ¥, /
REGALS REGALS PRIRUCNI STUL PRIRUCNI PRACOVNI LEDVI(E N \ LEDNILE NA
1ZOL. 1IZOLACNIMIL NA PLATNA STULNA TABLET POll{A\f INY MATIERIAL
TRUBICKAMI PASKAMI SABLONY
58 . B
TR«\NGPORTN‘I TRANSPORINI PRIR[ CNTSTOL REGAL NA osom\l REGAL § OST.
VOZIK S VOZIK NA N-\ 1ZOL. PASKY SABLONY SKRLNKY MATERIALEM
CiVKAMINA HOTOVE -
OVINUTI CIVKY

Obrazek ¢. 29: Legenda puvodniho layoutu pracovisté
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.6 Snimkovani pracovisté

Analyza layoutu pracovisté vychazi z dat ziskanych v ramci pozorovani jedné konkrétni
operatorky ve vyrobé. Tato operatorka vyroby pracovala nezavisle na ostatnich u svého
pracovniho stolu, kde ru¢né izolovala statorovou civku. Celkem na tomto pracovisti
pracuje 33 operatorek ovijeni, 2 , partacky“ a hlavni mistrova. Kazdy den zde probiha
dvousménny  provoz, pfiCemz snimkovani probihalo pfi ranni sméng,
tj. od 06:00 do 13:30 hodin. Ze zakona je stanovena Sminutova bezpe€nostni prestavka

ato od 8:10 do 8:15 hodin a 35minutova prestavka probihajici od 11:00 do 11:35 hodin.

Samotné  snimkovani  subprocesu probihalo prostfednictvim  30minutovych
videozaznamu, které ma ve svém archivu oddéleni BE. Kamera béhem snimkovani
zabirala polovinu pracovisté€ ovijeni pii bézném provozu. Na zakladé dvou videozaznamu
byly identifikovany a zméfeny veskeré Cinnosti (Cas a kroky), jez zvolend operatorka
vyroby vramci ovijeni provedla, a které jsou uvedené v tabulce v piiloze.
Tyto ¢innosti byly nasledné rozdéleny do jednotlivych kategorii dle jejich charakteru

a zaznamenany (viz. Tabulka ¢. 1)

Tabulka ¢. 1: Rozdéleni ¢innosti dle kategorii

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich videozaznamii)

Kategorie Zkratka Cinnost Délka trvani (minuty)

0:18:35

6 0zZC Oznaceni civek 0:01:27
Celkem 0:35:00

Celkova doba zpracovani civky dle snimkovani je 35 minut. Norma na ovinuti jedné

civky byla stanovena na 19 minut, coz operatorka vyroby dle tabulek splnila.

Na zaklad¢ analyzy (viz. Tabulka €. 1) byl vypracovany kolacovy graf, ktery zachycuje

procentualni vyuziti jednotlivych ¢innosti v subprocesu (viz. Graf €. 1).
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Délka trvani

OOvinuti civky
@ Priprava

m Cekani

@ Chuze

B Kontrola

@ Oznaceni civek

Graf ¢. 1: Analyza provedenych ¢innosti v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Z grafu lze urcit, ze nejdelsi Cinnosti je samotné ovijeni civky, které trvalo 18 minut

a 35 sekund, coz predstavuje 53 % z celkové doby trvani subprocesu.

Druhou nejdelsi Cinnosti je pfiprava jejiz délka trvani byla 6 minut a 24 sekund,
cozje 19 % z celkové doby trvani. Tato Cinnost se sklada z ukont, jako je naptiklad vybér

materialu Ci stabilizace civky, které je tieba provézt pro nasledné ovinuti civky.

Cekani je ¢innost, b&hem které operatorka vyroby Geka na material/Sablony a svij &as
travi napfiklad konzultaci s jinou pracovnici, trvalo 3 minuty a 14 sekund, coz je 9 %

z celku.

Chiize, ktera se sklada zjednotlivych krokl, jenz musi operatorka vyroby v ramci

zpracovani vykonat, zabrala celkem 2 minuty 53 sekund coz predstavuje 8 % grafu.

Kontrola, at’ uz provedena operatorkou vyroby ¢i mistrovou, trvala 2 minuty a 27 sekund,

cozje 7 % z celkové doby trvani.

Oznaceni civky, které se provadi bud’ za pomoci posuvného méfitka ¢i Sablon, trvalo

pouze 1 minutu 27 sekund, coz z ni de€la nejkratsi ¢innost zabirajici pouhé 4 % z celku.

Veskeré ukony provedené v ramci ovijeni civky jsou dale zjednoduSené a rozdélené

dle jejich urcité hodnoty, kterou v ramci procesu pfinasi zakaznikovi (viz. Tabulka €. 2).
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Tabulka ¢. 2: Vyvojovy diagram puvodniho layoutu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Projekt: BC Proces: |Rucni ovijeni civky Stav: Typ grafu: Material
Ukon Doprava Kontrola Cekéni Sklad
Krok €. | Popis €innosti Cas (minuty) Vzdalenost (metry) O I:> D D v egorie hod Kategorie ¢innosti
1 Zapis vstupnich informaci 0:01:05 X NVA 5
2 Chize pro izolaéni pasky 0:00:30 225 X NVA 2
3 Priprava izola¢nich pasek 0:02:23 X VA 1
4 Chuize pro civky 0:00:54 40,6 X NVA 2
5 Vybér civky 0:00:07 X ENVA 1
6 Stabilizace civky v trnozi 0:00:11 X ENVA 1
7 Pfiprava vyvodu civky 0:00:48 X VA 1
8 Chuize ke kolegyni 0:00:20 15 X NVA 2
9 Rozhovor s kolegyni 0:03:14 X NVA 4
10 Chlize pro $ablony 0:00:32 17,5 X NVA 2
11 Oznaceni civek 0:01:27 X ENVA 6
12 Vraceni sablon 0:00:16 12 X NVA 2
13 Ovinuti izola¢ni paskou 0:10:16 X VA 3
14 Otoceni civky o 90° 0:00:05 X NVA 1
15 Ovinuti kryci paskou 0:08:05 X VA 3
16 Zalepeni koncl paskou 0:00:14 X VA 3
17 Vizualni kontrola 0:01:22 X NVA 5
18 Odneseni civky na vozik 0:00:29 21,8 X NVA 2
19 UloZeni civky na vozik 0:00:04 X VA 1
20 Uklid pracovisté 0:02:38 X ENVA 1
Pocet: 10 6 2 1 1
Cas na krok procesu: 0:26:14 0:03:01 0:02:27 0:03:14 0:00:04

Celkem VAs |6

VAs ¢as|0:21:50

Celkova vzdalenost 129

Celkem NVAs|10
NVAs ¢as|0:08:47
Celkovy ¢as 0:35:00
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Celkem ENVAs 4
ENVAs ¢as|0:04:23
VS pomér 62,381%




Hodnota Cas (minuty)
RSRCAS 0:21:50 Cinnost Délka trvani (minuty)
0:08:47 0:31:26
ENVAs Cas 0:04:23 Nepracuje 0:03:34
Obrazek ¢. 31: Podil VA/NVA/ENVA v % Obrazek ¢. 30: Pracnost operiatorky v %
(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Dle analyzy (viz. Obrazek €. 31) lze konstatovat, ze v subprocesu dominuji €innosti
s pfidanou hodnotou neboli VA, které zaujimaji 62 % z celkovych ¢innosti. Nasleduji
¢innosti nemajici pfidanou hodnotu neboli NVA, které ¢ini 25 % z celku a nejmensi Cast
grafu zabirajici pouhych 13 % z celkovych €innosti, zaujimaji ¢innosti ENVA, jenz sice

nemaji pfidanou hodnotu, av§ak jsou nezbytné.

Obrazek ¢. 30 zobrazuje pracnost operatorky vyroby, kterd 90 % casu z celkovych
35 minut pracovala. Zbylych 10 % predstavuje Cas, po ktery operatorka nepracovala
a to kvuli cekani na Sablony, pfiCemz tento Cas vyuzila ke konzultaci s jinou kolegyni
¢1 dopliiovanim pitného rezimu.

Tabulka ¢&. 3: Analyza chuze operatorky

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

CINNOST CHUZE (metry)
Chiize pro izolacni pasky 22,50
Chtize pro civku 40,5

Graf ¢. 2: Piehled chuze v %
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Chiize, jenz byla zaznamenana (viz. Tabulka ¢. 3 a Graf ¢. 2), spada pod Cinnosti NVA.
Tyto Cinnosti predstavuji MUDU neboli plytvani, které lze pii optimalizaci ovlivnit

a minimalizovat krom chiize ke kolegyni, kterou nelze operatorce zakazat
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Obrazek ¢. 32: Ishikawa diagram
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Na zakladé Ishikawa diagramu (viz. Obrazek ¢. 32) lze fict, Ze subproces ovijeni muze

nepftijemné ovlivnit hned nékolik faktorii obsazenych v Sesti hlavnich kategoriich:

Pracovis§t¢ muze byt nevyhovujici skrze neporadek nebo =zastaralé vybaveni
(pracovni stoly, voziky, regaly, ...), coz zpusobuje mén¢ efektivni praci operatorek
a omezeni v ramci funkcnosti. Dal§i problém predstavuje neefektivni rozvrzeni layoutu,

kvuli kterému vznika plytvani ve formé zbyte¢nych pohybu.

Operatorky vyroby a jejich nedostatecna kvalifikace, odlisné pracovni tempo,
Casta nemocnost, Spatna moralka ¢i chaotické planovani dovolené muize vyrazn€ zpomalit

subproces ovijeni a téz 1 samotnou kvalitu civek.

Metoda zpracovani je u nékterych Cinnosti zastarala, coz vyrazné ovliviiuje rychlost
zpracovani civek. Samotny zplsob ovinuti civek nelze momentalné nijak pozménit,

avsak tvorbu Sablon ¢i zptsob zapisu do systému lze optimalizovat a urychlit ho.

Stroj (trnoz) a jeho samotna kalibrace €i nastaveni stroje do spravné polohy zabere néjaky
Cas, pfi¢emz 1 samotna manipulace je pomeérné slozita, jelikoz se stroj ob¢as samovolné
posune. Dal§im problémem je 1 stafi stroje, ktery se rychle opotfebovava

a Casto dochazi k jeho poruchovosti.

Organizace prace, v ramci, které mize dochazet k neefektivnimu planovani smén, délby
prace ¢i toku materialu. To mize mit za nasledek vyfizovani zakazek se zpozdénim
¢1 nadbytek/nedostatek materialu na pracovisti. Totéz plati 1 u Spatného Time
Managementu, protoze je dulezité mit dobfe rozvrzeny Cas, zejména kdyz se zpracovava

nékolik zakazek naraz.

Material, pouzivany na tomto pracovisti, lze rozdélit na civky a izola¢ni pasky.
Jelikoz je kazda zakazka jedinecna, je unikatni 1 vyuzity material. Kazda civka a paska
ma napiiklad raznou pevnost ¢i velikost, coz obnasi rizné zpusoby ovijeni a zavére¢né
ukladani na vozik. To mé za nésledek, ze kazda zakazka trva jinou dobu 1 vyzaduje jinou

pracnost, coz ovliviluje celkové trvani subprocesu, které v tomto pripadé nelze ovlivnit

Z vyse uvedenych charakteristik jednotlivych kategorii 1ze konstatovat, ze nékteré priciny

zpomalujici subproces nelze nijak ovlivnit, avSak vétSinu lze modernizovat a zlepSovat.
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3 NAVRHOVA CAST

V této cCasti naleznete navrhy na optimalizaci pracovi§t€¢ rucniho ovijeni civky.
Zejména se jedna o predstaveni dvou navrhii pro nové usporadani pracovisté spolu s jejich
popisem zahrnujicim jak vyhody, tak i nevyhody. Nasleduje zhodnoceni na zakladé
analyz, porovnani obou navrhi s pavodnim layoutem pracovi§té a ekonomické

zhodnoceni, pfiCemz se na zaveér vybere navrh, ktery je Casové 1 finanéné nejuspornéjsi.

Navrhy nového layoutu pracovi§té jsou primarné zaméfené na efektivni usporadani
jednotlivych pracovnich stolt, transportnich vozikd a regali sizolacnim materialem
i Sablonami. Jsou navrzené tak, aby operatorky vyroby béhem zpracovani civek usly
co nejméné krokd, coz zkrati celkovou dobu zpracovani civek. Tyto navrhy musi dale

spliiovat urcité podminky a omezeni stanovené hlavni mistrovou:

e pracovi$té musi obsahovat max. patnact stoli na ovijeni civek a jeden stil
na tvorbu Sablon,

e operatorky vyroby pracujici na poloru¢nim stroji na ovijeni civek nesmi sedéet
Celem ke zbytku pracovisté z bezpecnostnich davodi,

e pracovisté spolu s vybavenim se musi rozprostirat pouze ve zluté ohrani¢ené zong,

e optimalizace pracovisté by neméla zahrnovat navrhy spojené s nakupem nového

vybaveni.

Analyza a nasledné zhodnoceni efektivnosti jednotlivych navrha layoutu pracovisté
vychazi z dat, ziskanych za pomoci osobniho preméteni jednotlivych krokli a Casu

od stolu operatorky vyroby, jez byla sledovana v ramci snimkovani v analytické cCasti.
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3.1 Navrh nového layoutu pracovisté ¢. 1
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Obrizek €. 33: Novy layout pracovisté — navrh ¢. 1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek €. 34: Legenda nového layoutu pracovisté — navrh ¢. 1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.1.1 Popis situace

V tomto navrhu (viz. Obrazek ¢. 33 a Obrazek ¢. 34) se pracovisté rucniho ovijeni
rozs§ifilo i na druhou polovinu vyrobni haly a rozdé€lilo se tak na dvé samostatné fungujici
Casti. Prvni ¢ast se zaméfuje pouze na ovijeni Sablon, pficemz druha ¢ast je uzptsobena
pouze pro ,,partacku® hlavni mistrové a téz na tvorbu Sablon. Déle zde probé&hlo i nékolik

dalsich zmén v podobé presunti jednotlivych komponentt, a to konkrétné:

Pracovni stoly na rucni ovijeni strnozem jsou nové usporadané tak aby vSechny
operatorky vyroby byly Celem k informacni tabuli s cedulkami. Tato zména snizuje

moznost zbytecné komunikace mezi operatorkami vyroby.

Stal partacky se nové premistil na vedlejsi Cast vyrobni haly a spolu se stolem
na vyrobu Sablon a regadlem na Sablony vzniklo mensi odd€leni. Pracuje zde pouze
,partacka“ mistrové, ktera ma nové vétsi soukromi, prostor a lepsi podminky pro tvorbu
Sablon. Zna¢nou nevyhodou je vSak skuteCnost, ze vytvofené Sablony musi pienést
pres pulku vyrobni haly, kde je ponecha k dispozici operatorkdm vyroby, a to na
ptirucnim stole na Sablony. Dalsi problém piredstavuje to, ze ,,partacka” ma momentalné

mensi kontrolu, pfehled a ztizenou komunikaci s ¢asti ru¢niho ovijeni.

Regal s izolacnimi trubickami, regal s ostatnim materialem a praci stil se rovnéz presunul
na vedlejsi Cast haly, ¢imz vzniklo mensi uskupeni. Tento prostor obsahuje komponenty,
které nejsou tak Casto vyuzivané, proto jejich vycClenéni z ¢asti ovijeni neohrozuje

celkovou dobu trvani subprocesu ovijeni.

Transportni voziky se posunuly bliz ke stolim s poloru¢nim strojem na ovijeni,

coz poskytuje snazsi pristup a manipulaci s civkami pro operatorky vyroby u téchto stoli.

Zadni cast pracovi§t¢ ruéniho ovijeni nové obsahuje komponenty, které se casto
vyuzivaji, jako napfiklad pfiruéni stil na platna a izolaCni material,
lednice na material i na potraviny ¢i fezacka na izolacni trubicky. Toto nové umisténi se

nachazi v odlehlejsi Casti pracoviste, kde nijak nepiekazi ani neblokuje dopravni cesty.

Regal s izolacnimi paskami se presunul do predni Casti pracovisté ovijeni, coz umoziiuje

pohodln€jsi pistup pro material, av§ak vyzaduje ponékud delsi cestu.
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3.1.2 Analyza trasy operatorky vyroby

Nové rozlozeni layoutu pracovisté pozmeénilo trasu, kterou operatorka vyroby musi

v ramci zpracovani civky ujit, pficemz jeji nova trasa je nasledujici (viz. Obrazek €. 35).

W= e EEE .
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s = =
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= =

! Y fret re¥

©
®

Obrazek €. 35: §paget0v§' diagram pro navrh ¢. 1
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Tato trasa obsahuje Sest cest (tam a zpét ke stolu), jejichz spoleny zacatek predstavuje
pracovni stil sledované operatorky ovijeni. Od tohoto mista bylo provedeno méfeni kroku

prostfednictvim osobniho prochazeni jednotlivych cest, které by operatorka vykonala.

Tabulka ¢. 4: Provedend chuze (niavrh ¢ 1)  Tabulka ¢ 5: Provedena chuze (puvodni layout)

(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)

0ZNAC. |CINNOST CHUZE (metry) 0ZNAC. [CINNOST CHUZE (metry)

1 Chiize pro izolacni pasky 30,00 1 Chize pro izolacni pasky 22,50
2 Chiize pro civku 18,0 2 Chiize pro civku 40,5
3 Chiize ke kolegyni 15,0 3 Chize ke kolegyni 15,0
4 Chiize pro $ablony 6,0 4 Chiize pro $ablony 18
5 Vriceni Sablon 6,0 5 Vraceni $ablon 12
6 Odneseni hotové civky 3,0 6 Odneseni hotové civky 21,8
CELKEM 78 CELKEM 129,75

Po porovnani provedené chiize v navrhu ¢. 1 (viz. Tabulka ¢. 4) s ptivodnim layoutem

(viz. Tabulka €. 5) 1ze tvrdit, Ze nové usporadani pracovisté je kratsi o zhruba 52 metra.
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Tabulka €. 6: Vyvojovy diagram pro navrh ¢.1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Projekt: BC Proces: Ru¢ni ovijeni civky Stav: Typ grafu:|Material
Ukon Doprava Kontrola Cekéni Sklad
Krok €. Popis ¢innosti Cas (minuty) Vzdalenost (metry) i 0 D s
1 Zapis vstupnich informaci 0:01:05 X NVA
2 Chiize pro izola¢ni pasky 0:00:40 30 X NVA
3 Priprava izolanich pasek 0:02:31 X VA
4 Chiize pro civky 0:00:24 18 X NVA
5 Vybeér civky 0:00:07 ENVA
6 Stabilizace civky v trnoZzi 0:00:11 ENVA
7 Ptiprava vyvodu civky 0:00:48 VA
8 Chiize ke kolegyni 0:00:20 15 X NVA
9 Rozhovor s kolegyni 0:03:14 X NVA
10 Chiize pro $ablony 0:00:08 6 X NVA
11 Oznaceni civek 0:01:27 X ENVA
12 Vraceni Sablon 0:00:08 6 X NVA
13 Ovinuti izolani paskou 0:10:16 X VA
14 Otoceni civky 0 90° 0:00:05 X NVA
15 Ovinuti kryci paskou 0:08:05 X VA
16 Zalepeni koncti paskou 0:00:14 X VA
17 Vizualni kontrola 0:01:22 X NVA
18 Odneseni civky na vozik 0:00:04 3 X NVA
19 UloZeni civky na vozik 0:00:04 X VA
20 UKlid pracovisté 0:02:38 X ENVA
Pocet: 10 6 2 1 1
Cas na krok procesu: 0:26:22 0:01:44 0:02:27 0:03:14 0:00:04

Celkem VAs |6

VAs cas|0:21:58

Celkova vzdalenost 78
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Celkem NVAs| 10
NVAs ¢as|0:07:30
Celkem cas 0:33:51

Celkem ENVAs 4

ENVAs cas 0:04:23
VS pomer 64,894%



3.1.3 Analyza provedenych ¢innosti

Jelikoz doslo v ramci nového layoutu pracovisté (viz. Tabulka €. 6) ke zkraceni trasy

operatorky vyroby, je oCividné, ze se tato zména promitne i v jednotlivych Cinnostech

subprocesu ovijeni. Pro porovnani je nize pfilozena Tabulka ¢. 8 a Tabulka €. 7.

Tabulka ¢. 8: Prehled Cinnosti (navrh ¢. 1)

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tabulka ¢. 7: Piehled Cinnosti (piuvodni layout)

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kategorie |Zkratka |Cinnost Délka trvani (minuty) Cinnost Délka trvani (minuty)
3 OVC  |Ovinuticivky 0:18:35 0:18:35
6 0ZC Oznaceni civek 0:01:27 6 07C Oznaceni civek 0:01:27
Celkem 0:33:51 Celkem 0:35:00

Zménou trasy se zkratil ¢as v kategorii Chuze, a to ze 2 minut 53 sekund na 1 minutu

44 sekund coz mélo za nasledek zménu celkové doby trvani zpracovani civky. Ta nyni

¢ini 33 minut a 51 sekund, coz je 0 1 minutu a 9 sekund kratsi nez v pavodnim layoutu.

Pilivodni layout

DOOvinuti civky
@Priprava

| Cekani

@ Chuze
@Kontrola

@ Oznaceni civek

Navrh layoutu €. 1

Obrizek ¢. 36: Porovnani podilu ¢innosti v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Dle analyzy (viz. Obrazek ¢. 36) lze konstatovat, ze Ovinuti civky zvysilo svij podil na

55 % z celkovych Cinnosti, coz z néj nadale dé€la nejdéle probihajici Cinnost v subprocesu.

Drobny narGist podilu lze zaznamenat bohuzel i u Cekani, které aktualné &ini

10 %, avSak u Chize poklesl podil z 8 % na pouhych 5 % z celkovych Cinnosti.
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3.1.4 Analyza hodnototvornych a nehodnototvornych ¢innosti

Ve vyvojovém diagramu (viz. Tabulka ¢. 6) se i nadale nachazi dvacet na sebe
navazujicich ¢innosti, znichz Sest ma pfidanou hodnotou pro zékaznika (VA),
pfi¢emz zbylych 14 ¢innosti nikoliv (NVA, ENVA). Lze konstatovat, ze sice nedoslo
k zadnému odstranéni Cinnosti, jenz nemaji pfidanou hodnotu a jsou tak podnikem
povazovany za plytvani, avSak nékteré tyto cCinnosti se povedlo alespont zkratit

(viz. Obrazek €. 37)

Puvodni layout Navrh layoutu ¢. 1

l

13%

| Hodnota l Cas (minuty) | Hodnota l Cas (minuty)

As éas 021:50| |[VAs éas 0:21:58
0-08:47 0-:07:30
ENVAs cas 0:04:23| |ENVAs cas 0:04:23

Obrizek ¢. 37: Porovnani hodnot ¢innosti v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zasadni zménu zde predstavuji ¢innosti oznacené jako NVA, jenz se povedlo zkratit
z 8 minut a 47 sekund na pouhych 7 minut a 30 sekund. Cinnosti NVA jsou stale druhou
nejveétsi hodnotou v subprocesu, avsSak nyni zabiraji pouze 22 % z celkovych Cinnosti.
MensSi narust jsme zaznamenali 1 u ¢innosti VA, které jsou delsi o 8 sekund a aktualné

zabiraji 65 % z celku. Pouze u ¢innosti ENVA nebyla zaznamenana zadna zména.
3.1.5 Ekonomické zhodnoceni navrhu €. 1

Tento navrh nového rozlozeni pracovisté nebyl pfimo vytvoren k redukci naklada
a uspofe Casu, na coz je u vé€tSiny navrhi vramci optimalizace kladen duraz.
Byl vytvoreny samotnymi operatorkami vyroby, jez si usporadaly pracovisté pouze podle
svych osobnich potieb a pozadavkt. Tento novy layout pracovisté byl poté zkusebné

implementovan do vyroby, kde fungoval po nékolik tydna.
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Jednotlivé uspory, jez byly zjisténé prostiednictvim analyz jsou zaznamenané nize:
e USetrené kroky

Nova trasa operatorky vyroby v ramci zpracovani civek je dlouha 78 metru Cili je

zhruba o 52 metru kratSi nez pavodni trasa.
o USetreny cas

Tento navrh s celkovou dobou trvani zpracovani civek 33 minut a 51 sekund

je o 1 minutu a 9 sekund kratsi nez pavodni layout pracoviste.
3.1.6 Vypocet finan¢nich aspor

Stanoveny hodinovy tarif na toto pracovisté prondsobené koeficientem c¢ini 980 K¢.
Vime, zZe provoz tohoto pracovisté probiha 7 dni v tydnu, coz je 30 dni za mésic Cili
12 mésict v roce. Dale vime, Ze provoz je dvousménny a jedna sména trva 7,5 hodiny,

cozZ je 450 minut. Z toho vypliva, ze tarif na sménu je 980*7,5 = 7.350 K¢.

Pivodni doba ovijeni civky trvala 35 minut, z toho vychazi, ze za sménu lze ovinuti
provézt 450/35 = 12,86krat. Doba trvani subprocesu v navrhu ¢. 1 byla 33 minut
a 51 sekund (33,85 minut) Cili ovinuti civky lze provézt 450/33,85 = 13,29krat
za sménu. Posléze vypocitame rozdil, ktery je 13,29 — 12,86 = 0,43krat/sménu.

Tento rozdil 1ze vy¢islit, a to pomoci troj¢lenky:

7.350 K¢/smeénu............ 12,86 ovinuti civky za sménu
xKé/sménu.................. 0,43 ovinuti civky za sménu

x = 7.350%0,43/12,86 = 245,76 K&, coZ je zhruba 246 K& za sménu

Uspora za sménu tedy &ini 246 K¢, za den (2 smény) je to 246%2 = 492 K&, za mésic
(30 dni) je to 492*30 = 14.760 K¢ a za rok (12 mésicu) to je 14.760*%12 = 177.120 K¢.
Pokud bychom navic vzali v tivahu, Ze ptestavba pracovisté by zabrala odhadem 2 hodiny,
coz je 980*2 = 1.960 K¢, tak celkova ro¢ni uspora na jednu operatorku vyroby by byla
177.120-1960 = 175.160 K¢. Za predpokladu, ze by 30 operatorek pii obou sménach
vykonavalo praci stejnym zpisobem by rocni uspora byla 175.160*30 = 5.254.800 KC¢.
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3.2 Navrh nového layoutu pracovisté €. 2

Obrazek ¢. 38: Novy layout pracovisté — navrh ¢. 2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

(i)

E3 mm-

sTUL PRACOVNi STUL NA STOL S STUL NA REZACKANA | |INFORMACNI
PART AC’: Ky RUCNT OVIJENT § POLORUCNIM VVROBU | IZOL.TRUBIC m TABULE §
TRNOZEM STROJEM NA SABLON CEDULKAMI
OVIJENL
s Py ) " .
REGAL S REGALS PRIRUCNT STUL PRIRUCNI | PRACOVNI LEDNICE NA LEDNICE NA
1ZOL. IZOLACNIMI NA PLATNA STULNA TABLET POTRAVINY MATERIAL
TRUBICKAMI PASKAMI SABLONY
| |
TRANSPORTNi| | TRANSPORTNi PRIRUCNI STUL REGAL NA OSOBNI REGAL S OST.
VOZIK S VOZIKNA NA IZOL. PASKY SABLONY SKRINKY MATERIALEM
CIVKAMINA HOTOVE
OVINUTI Civky

Obrazek €. 39: Legenda nového layoutu pracovisté — navrh ¢. 2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.1 Popis situace

V tomto navrhu (viz. Obrazek ¢. 38 a Obrazek ¢. 39) se vychazelo zejména z ptivodniho
usporadani pracoviste, kde se cely subproces, konkrétné tvorba Sablon i samotné ovijeni
civky provadi spolecné, a to pouze na jedné poloviné vyrobni haly. Nékolik zasadnich

zmeén se vSak odrazilo v samotném uspotadani jednotlivych komponenta a to zejména:

Pracovni stoly na ru¢ni ovijeni s trnozem jsou zde pootoCené tak aby vSechny operatorky
vyroby byly vzdy zady k transportnim vozikim. Tento novy zpisob rozmisténi stold by
mel za nasledek, ze pfi spravném rozdéleni vozikt by operatorky vyroby absolvovaly
pouze minimum krokt pro ziskani ¢i odneseni civky, coz by subproces urychlilo

a pro operatorky by to pfedstavovalo mensi zatéz.

Transportni voziky se nové nachéazi v tésné blizkosti stold s polorucnim strojem
na ovijeni, konkrétné jsou postavené po stranach téchto stolti, coz operatorkam vyroby

umoziuje snadné&jsi manipulaci s civkami.

Pfiru¢ni stal na Sablony, ktery je velmi Casto vyuzivany, se nov€ nachazi uprostied
pracovis§té. Toto umisténi umoziuje to, ze jsou Sablony blize k operatorkdm vyroby

a jsou tak pro né 1épe dostupné.

Stal na vyrobu Sablon spolu sregalem na Sablony se nové umistil pobliz
stolu partacky, jejiz napli prace zahrnuje 1 vyrobu Sablon. Toto rozlozeni ,partacce”
umoziuje minimalni chizi pfi spravovani pracovisté, jednodusi manipulaci pii tvorbé

Sablon a téz lepsi prehled nad ¢asti rucniho ovijeni.

Rezacka na izolacni trubicky, regal sizolaCnim materidlem a téz regal s ostatnim
materialem se kvuli své nizsi vyuzitelnosti nachazi v predni ¢asti pracovisté, kde nehrozi

riziko toho, ze by svou lokaci nékomu prekazely ¢i blokovaly dopravni cesty.

Ptirucni stdl na izola¢ni pasky se posunul blize k operatorkam vyroby a nové se nachazi
v predni pravé Casti pracovisté. Tato lokace umoziuje snazsi, a 1 o néco kratsi cestu

pro material, coz by mohlo subproces ovijeni urychlit.
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3.2.2 Analyza trasy operatorky vyroby

I vtomto navrhu doslo kvili novému rozmisténi stolu ke zméné trasy, jenz musi

operatorka vyroby absolvovat v ramci subprocesu ovijeni. Tato nova trasa je zachycena

nize (viz. Obrazek €. 40).

3 1o

Obrizek ¢. 40: §paget0v§' diagram pro navrh ¢. 2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tato pozménéna trasa zahrnuje Sest cest (tam 1 zpét ke stolu) jejichz spolecny 1 poCatecni

bod ptedstavuje pracovni stul jedné z operatorek vyroby, jez byla predmétem pozorovani

i v predchozich pripadech. I zde probéhlo méfeni provedenych kroki za pomoci osobniho

prochéazeni jednotlivych cest, které by musela operatorka pfi zpracovani civky vykonat.

Tabulka ¢&. 9: Provedena chuze (navrh ¢. 2)

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tabulka ¢. 10: Provedena chuze (puvodni layout)

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

0ZNAC. |CINNOST CHUZE (metry) 0ZNAC. |CINNOST CHUZE (metry)

1 Chuize pro izola¢ni pasky 21,00 1 Chuze pro izola¢ni pasky 22,50
2 Chuize pro civku 45 2 Chuze pro civku 40,5
3 Chuize ke kolegyni 15,0 3 Chuze ke kolegyni 15,0
4 Chuize pro Sablony 3,0 4 Chuize pro Sablony 18
5 Vrdceni Sablon 3,0 5 ‘Vraceni Sablon 12
6 Odneseni hotové civky 3,0 6 Odneseni hotové civky 21,75
CELKEM 49,50 CELKEM 129,75

Po porovnani provedené chtize v navrhu ¢. 2 (viz. Tabulka ¢. 9) s pivodnim layoutem

(viz. Tabulka ¢. 10) lze tvrdit, Ze nové usporadani pracoviste je kratsi o zhruba 80 metrt.
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Tabulka €. 11: Vyvojovy diagram pro navrh ¢. 2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Projekt: | BC Proces: |Rucni ovijeni civky Stav: Typ gratu: | Material
| Ukon Doprava Kontrola Cekani Sklad
Krok €. Popis Cinnosti Cas (minuty) Vzdélenqst i 0 . D S Kategorie
(metry) hodnot

1 Zapis vstupnich informaci 0:01:05 X

2 Chiize pro izolacni pasky 0:00:28 21 X

3 Ptiprava izolaCnich pasek 0:02:31 X
4 Chuize pro civky 0:00:06 4,50 X

5 Vybér civky 0:00:07 X ENVA
6 Stabilizace civky v trnozi 0:00:11 X ENVA
7 Ptiprava vyvodu civky 0:00:48 X VA

8 Chuze ke kolegyni 0:00:20 15 X NVA
9 Rozhovor s kolegyni 0:03:14 X NVA
10 Chiize pro $ablony 0:00:04 3 X NVA
11 Oznaceni civek 0:01:27 X ENVA
12 Vraceni Sablon 0:00:04 3 X NVA

3 Ovinuti izola¢ni paskou 0:10:16 X VA
14 Otoceni civky o 90° 0:00:05 X NVA
15 Ovinuti kryci paskou 0:08:05 X VA
16 Zalepeni koncu paskou 0:00:14 X VA
17 Vizualni kontrola 0:01:22 X NVA
18 Odneseni civky na vozik 0:00:04 3 X NVA
19 UlozZeni civky na vozik 0:00:04 X VA
20 Uklid pracovisté 0:02:38 X ENVA

Pocet: 10 6 2 1 1
Cas na krok procesu: 0:26:22 0:01:06 0:02:27 0:03:14 0:00:04
Celkem VA |6 Celkem NVA 10 Celkem ENVA 4
VA cas|0:21:58 NVA cas|0:06:52 ENVA ¢as 0:04:23
Celkova vzdalenost 49,5 Celkem cas 0:33:13 VS pongr 66,131%
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3.2.3 Analyza provedenych ¢innosti

Vytvoreni nového layoutu pracovisté (viz. Tabulka ¢. 11) a naslednd zména trasy
operatorky vyroby ovlivnila i v tomto ptipadé celkovou dobu vyroby zpracovani civek.

Pro porovnani je nize ptilozena Tabulka ¢. 12 a Tabulka €. 13.

Tabulka ¢. 12: Prehled ¢innosti (navrh ¢. 2) Tabulka €. 13: Piehled ¢innosti (piavodni layout)

(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Kategorie |Zkratka |Cinnost Délka trvani (minuty) Kategorie [Zkratka Cinnost Délka trvani (minuty)

0:18:35| |3 OVC  [Ovinuticivky 0:18:35

6 0zZC Oznaceni civek 0:01:27 6 0ZC Oznaceni civek 0:01:27
Celkem 0:33:13 Celkem 0:35:00

Zménou trasy se i zde zkratil Cas, a to v kategorii Chlize ze 2 minut 53 sekund na 1 minutu
6 sekund. To meélo za nasledek 1 zménu celkové doby trvani zpracovani civky,
ktera aktualn€ trva 33 minut a 13 sekund, coz je o 1 minutu 47 sekund kratsi

nez v puvodnim layoutu.

Piivodni layout Navrh layoutu ¢&. 2

OOvinuti civky
@Priprava

B Cekani
BChize
@Kontrola

@Oznadeni civek

Obrazek ¢. 41: Porovnani podili ¢innosti v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Obrazek ¢ 41 wukazuje, ze Ovinuti civky zvySilo svlj podil na
56 % z celkové provedenych Cinnosti, coz z n€j nadale ¢ini nejdéle probihajici innost
v subprocesu. Mensi narast podilu 1ze zaznamenat bohuzel i zde u Cekani, které aktualné

zabira 10 %, avSak u Chuize poklesl podil z 8 % na pouhé 3 % z celkovych ¢innosti.
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3.2.4 Analyza hodnototvornych a nehodnototvornych ¢innosti

Z vyvojového diagramu (viz. Tabulka ¢. 11) vypliva, Ze se v subprocesu i nadale nachazi
dvacet na sebe navazujicich ¢innosti, z nichz Sest ma pfidanou hodnotou pro zékaznika
(VA), pticemz zbylych 14 ¢innosti pfidanou hodnotu nemé (NVA, ENVA). Ani v tomto
ptipadé sice nedoSlo k zadné eliminaci Cinnosti bez pfidané hodnoty, které jsou
povazovany za MUDU, avSak nékteré tyto Cinnosti se zmensily na pozadované minimum.

(viz. Obrazek €. 42)

Puvodni layout Navrh layoutu &. 2
b e
I Hodnota | Cas (minuty) | Hodnota | Cas (minuty)

VAs éas 0-21:50| |WAs &as (:21:58
0:-08:47 0:06:52
ENVAS éas 0-04:23| |ENVAS ¢as (:04:23

Obrazek ¢. 42: Porovnani hodnot ¢innosti v %

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zasadni zménu zde predstavuji ¢innosti oznacené jako NVA, jenz se povedlo zkratit
z 8 minut a 47 sekund na 6 minut a 52 sekund. Cinnosti NVA jsou i nadale druhou nejvétsi
hodnotou v subprocesu, avsSak nyni prestavuji pouze 21 % z celkovych Ccinnosti.
Mens§i narust 1ze zaznamenat 1 u ¢innosti VA, které jsou delsi o 8 sekund, coz je 1 stejny
narast jako u navrhu &. 1, aviak zde zabiraji 66 % z celku. Cinnosti ENVA ziistavaji

1 nadale beze zmén.

3.2.5 Ekonomické zhodnoceni navrhu ¢. 2

Tento navrh nového rozlozeni pracovisté byl vytvoreny tak, aby zajistil, co mozno
nejefektivnéjsi zplisob, jakym lze rozmistit jednotlivé komponenty ve vyrobé. To by mélo
mit za nasledek, ze zpracovani civek probéhne, co mozno nejrychleji, a to bez zbyte¢nych

kroka a namahy, jenz musi operatorky vyroby dennodenné celit.
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Touto zménou layoutu by doslo k nasledujicim usporam:
e USetrené kroky

Nova trasa operatorky vyroby v ramci zpracovani civek je dlouha zhruba S0 metru

¢ili je o 80 metru kratsi nez ptivodni trasa.
o USetreny cas

Tento navrh s celkovou dobou trvani zpracovani civek 33 minut a 13 sekund

je o 1 minutu a 47 sekund Kkratsi nez ptivodni layout pracoviste.
3.2.6 Vypocet finan¢nich aspor

Stanoveny hodinovy tarif na toto pracovi§té pronasobené koeficientem c¢ini 980 K¢.
Vime, ze provoz tohoto pracovisté probiha 7 dni v tydnu, coz je 30 dni v mésici ¢ili
12 mésict v roce. Dale vime, Ze provoz je dvousménny a jedna sména trva 7,5 hodiny,

cozZ je 450 minut. Z toho vypliva, ze tarif na sménu je 980*7,5 = 7.350 K¢.

Pivodni doba ovijeni civky trvala 35 minut, z toho vychazi, ze za sménu lze ovinuti
provézt 450/35 = 12,86krat. Doba trvani subprocesu v navrhu ¢. 1 byla 33 minut
a 13 sekund (33,22 minut) cili ovinuti civky lze provézt 450/33,22 = 13,55krat
za sménu. Posléze vypocitame rozdil, ktery je 13,55 — 12,86 = 0,69krat/sména.

Tento rozdil Ize vy¢islit, a to pomoci trojclenky:

7.350 K¢/smeénu............ 12,86 ovinuti civky za sménu
xKé/sménu.................. 0,69 ovinuti civky za sménu

x = 7.350%0,69/12,86 = 394,36 K&, coZ je zhruba 394 K& za sménu

Uspora za sménu tedy &ini 394 K¢, za den (2 smény) je to 394*2 = 788 K&, za mésic
(30 dni) je to 788*30 = 23.640 K¢ a za rok (12 mésict) to je 23.640%12 = 283.680 Kc.
Pokud bychom navic vzali v tivahu, Ze ptestavba pracovisté by zabrala odhadem 2 hodiny,
coz je 980*2 = 1.960 K¢, tak celkova ro¢ni uspora na jednu operatorku vyroby by byla
283.680-1960 = 281.720 K¢&. Za predpokladu, ze by 30 operatorek pii obou smeénach
vykonavalo praci stejnym zpusobem by ro¢ni Gspora byla 281.720%*30 = 8.451.600 K¢.
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ZAVER

Cilem této bakalarské prace bylo optimalizovat pracovi§té rucniho ovijeni civky,

a to pomoci vlastniho navrhu nového layoutu pracoviste.

Prostrednictvim detailni analyzy jednotlivych Cinnosti, jez byla vypracovana na zaklade
snimkovani a pozorovani pracovi§té, bylo v subprocesu ruc¢niho ovijeni civky
identifikovano plytvani ve formé nadbyte¢né chiize. Tento typ plytvani spada pod
¢innosti, jenz nemaji pfidanou hodnotu neboli NVA, které jsou pro podnik zbytecné.
Kvili tomuto druhu plytvani dochazelo na pracovisti k Casovym prostojum,

coz se odrazilo 1 do celkové doby trvani subprocesu.

V ramci optimalizace byly vypracovany dva navrhy nového layoutu, které byly nasledné

za pomoci analyz zhodnoceny a porovnany dle puvodniho layoutu.

Prvni navrh layoutu byl vytvofeny operatorkami vyroby, které si pracovisté uzpuisobily
dle svych potieb, pficemz tento navrh zkratil jak celkovou dobu trvani subprocesu
o 1 minutu a 9 sekund, tak trasu operatorky, a to o 52 metrd. Odhadovana celkova rocni
uspora pro 30 operatorek, jez by pii obou sménach vykonavaly praci stejnym zptisobem

byla stanovena na 5.254.800 K¢.

Druhy navrh layoutu je vytvofeny tak, aby rozmisténi jednotlivych komponentt
na pracovisti byl, co mozno nejefektivné;jsi a pro zvolenou operatorku vyroby co nejméné
naro¢né na chazi. Doba trvani subprocesu v tomto navrhu byla o 1 minutu a 47 sekund
krat$i a rovné€Zz se zkratila trasa operatorky, a to o 80 metri. Odhadovana celkova ro¢ni
uspora pro 30 operatorek, jez by pii obou sménach vykonavaly praci stejnym zptisobem

byla stanovena na 8.451.600 K¢.

Z vySe uvedenych navrha je efektivn€jsi a uspornéjsi navrh nového layoutu ¢. 2.
Tyto celkové uspory jsou vsak pouze odhadované, nebot méfeni a samotné vypocty
vychézely z osobniho preméfovani pracovisté Cili nejsou uplné presné. Pro presnéjsi
vysledky by bylo proto vhodné tyto navrhy dale ovéfit v praxi, a to naptiklad za podpory

prediktivni simulace ¢i zkuSebni implementace do vyroby.
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