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Abstrakt

Tato bakalafska prace je zaméfena na podnikové procesy, kdy jejim cilem je navrh na
zlepSeni vyrobnich procesi pii vyrobé cylindrického rotoru, za ucelem zvySeni
produktivity a snizeni nakladd. Prace je zpracovavana ve spolecnosti Innomotics s. r. 0.
Teoretickd ¢ast vymezuje a popisuje zakladni pojmy, které se tykaji procesu a jeho
moznych analyz. Analyticka ¢ast pak slouzi pro ptedstaveni spole¢nosti a jejich
procesu, ale primarné se zabyvd mapovanim vyrobniho procesu, které se zamétuji
predev§im na materidlovy tok, produktivitu na jednotlivych pracovistich a dopravu mezi
jednotlivymi pracovisti. Na zakladé provedenych analyz jsou poté zhotoveny navrhy,
které cili na zlepSeni celého vyrobniho procesu. V zavéru jsou také zhodnoceny celkoveé

ptinosy tohoto navrhu pro podnik a jeho finan¢ni ndkladnost.

Abstract

This bachelor thesis is focused on business processes, where the aim is to propose
improvements to the production processes in the manufacture of a cylindrical rotor, in
order to increase productivity and reduce costs. The thesis is carried out in Innomotics
Ltd. The theoretical part defines and describes the basic concepts related to the process
and its possible analyses. The analytical part is then used to introduce the company and
their processes, but is primarily concerned with mapping the production process,
focusing mainly on material flow, productivity at each site and transport between sites.
Based on the analyses, proposals are then made that aim to improve the entire
production process. Finally, the overall benefits of this proposal for the company and its

financial cost are also evaluated.
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UvoD

Kazda spolecnost se snazi za kazdou cenu rozvijet sviij potencidl a co nejvice rust. Ve
vyrobnich podnicich je dilezité¢ vzdy udrzovat kvalitné nastavené procesy, za t¢elem co
nejefektivnéj$i vyroby a produktivity pracovnikd. Kazdy dulezity vyrobni proces je
potieba zanalyzovat a zvazit mnoho faktord, které mohou do procesu vstupovat. Proto i

po zavedeni daného procesu je dulezité ho neustale analyzovat a zlepSovat.

Bakalarska prace je z toho divodu zaméfena na kompletni analyzu vyrobniho procesu
ve vyrobnim zavodé Innomotics s. r. 0. v Drésové, a to za ucelem analyzovat veskeré
procesy, které by naslednymi zlepSenimi dokézaly posunout podnik o krok dal.
Spole¢nost si klade za cil vyrabét co nejkvalitnéjsi vyrobky a co nejefektivnéj$im
zpusobem. Z toho divodu je nutné neustdle provadét analyzy vyrobnich procest,
hodnotovych a materialovych tokt, zkoumat procesy v interni a externi dopravé a
mnoho dalSich aspektd. Pouze pii provedeni téchto metod muzeme zjistit, zda ma

vyrobni proces né¢jaké nedostatky.

Prvni ¢ast prace se zabyva teoretickymi zaklady, na kterych je postaven zbytek prace a
které se na n¢ odkazuji. Tyto zadklady jsou klicové pro pochopeni a vyuziti informaci v
dalsi casti bakalaiské prace. Obsahem prvni casti je popis procest, plytvani,
materialového toku, produktivity, méteni prace a uspoiadani pracovist’.

Druha cast prace se nejprve zabyva piedstavenim, historii a vyrobnim portfoliem
spolec¢nosti. Poté jsou predstaveny podnikové procesy, na které navazuje kompletni
analyza vyrobniho procesu dané ¢asti vyroby. Vyrobni proces je nasledné dopodrobna
rozebran a je s nim spojen i pichled materidlovych tokd vSech zakazek. Nasleduje
analyza meéfeni préace, kterd odhaluje jednotlivé druhy plytvani na pracovistich.
Analyticka ¢ast je zakoncena popisem layoutu jedné z hal, kde probiha vétsi ¢ast vyroby
a nasledné je s halou spojena a pospana soucasna interni doprava.

V posledni ¢asti jsou zminény navrhy fesSeni, které by mohly pfinést zlepSeni vyrobniho
procesu. Hlavnimi navrhy v praci jsou novy layout haly a nastinéni digitalizace interni
dopravy pro jednu ¢ast vyrobniho procesu. V této ¢asti jsou taky popsany ekonomickeé a

Casové piinosy pro podnik.
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STANOVENI CILE PRACE

Cilem bakalatské prace je kompletni zmapovani vyrobniho procesu cylindrického
rotoru ve spole¢nosti Innomotics s.r.o. v Drasové a nasledny navrh na jeho ptipadné
zlepSeni. Navrh se bude zabyvat eliminaci prostojii na pracovisti a lep$i manipulaci s
materialem, zlepSeni vyroby, co se tyka produktivity. Pro zmapovani celého vyrobniho
procesu a nasledného nahlédnuti bude vyuzit program Bizagi Modeler. Navrh feseni je
stanoven z detailni analyzy vSech pracovist, kterd jsou soucasti vyrobniho procesu, dale
sbér dat ze systému spole¢nosti. VSechny metody jsou dale uplatnény v analytické a

navrhové ¢asti prace.
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1 TEORETICKA CAST

Teoretickd Cast se bude zabyvat popisem zakladnich pojmi, které se tykaji této prace.
Zaroven v praci bude uvedeno, kde se s pojmy mizeme setkat. Mezi tyto pojmy patii
napiiklad: procesy, plytvani, materidlovy tok. Tyto informace jsou dulezité pro

zpracovani dalsich ¢asti.

1.1 Proces

Proces ptedstavuje sekvenci ¢innosti, na néz pracovnici aktivné ptisobi, jak manudlng,
tak intelektualng, pifiCemz timto zpisobem ptidavaji hodnotu a postupné vytvareji
vysledny produkt nebo sluzbu, ktera je urena k uspokojeni zakaznika. Jednotlivé faze
nebo ukoly procesu jsou logicky uspotfadany v urCeném potadi, ¢imz vedou
k definovanému vysledku nebo souboru vysledki. Pfi popisu procesu se zaméfujeme na
detailni popis posloupnosti pracovnich ¢innosti a jejich vzajemnych vztahii, podptirnych
systémi a souvisejicich nastroji. Zaroven se zaméfuje na c¢asové, vykonnostni a

kvalitativni parametry, které ma proces spliovat. (Svozilova, 2011)

Pro kazdy proces by mél existovat dodavatel, ktery poskytuje vstupy a zakaznik, ktery
vystupy z daného procesu pfijima. Tento koncept je znam pod pojmem: ,, Transformace

procesu®. (Fiser, 2014)

Dodavatel Vstup Vystup Zakaznik
| | | I
| I I [
TRANSFORMACE

Obréazek 1: Transformace v procesu (vlastni zpracovani dle: (Fiser, 2014))
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1.1.1 Procesni tok

Procesnim tokem rozumime sled udalosti a aktivit, které postupné vedou k rozvoji
konkrétniho procesu. Tento proces zahrnuje minimalné dvé osoby, které spolupracuji
s cilem vytvofit hodnotu pro zakaznika, pro kterého je proces urcen, nebo jako
prispévek pro urcity podnik, ve kterém se uskuteciuje. (Svozilova, 2011)

Tok je podstatou myslenky "Stihlosti", tim se ma na mysli zkracovani Casu, kdy se
snazime pieménit suroviny na hotové vyrobky nebo sluzby. To povede k nejlepsi
materidlu nebo napiiklad informaci snizujeme tzv. "vodni hladinu" a odhalujeme mozné
ptipady neefektivnosti, které si vyzaduji okamzité feSeni. Procesni tok vznikd v
okamziku, kdy ndm zékaznik pfeda objednavku. V tento moment je spustén proces
obstaravani surovin, které jsou potfebné ke splnéni objednavky pro dan¢ho zakaznika.
Suroviny nasledné proudi do vyrobnich zavodu, kde délnici podle objednavky vytvareji
dily, které jsou nasledné piedavany na montaz. Po zhotoveni je vyrobek poslan
zakaznikovi. (Liker, 2007)

1.1.2 Ukastnici procesu

Ve svété, kde existuje podnikani, sluzby a statni sprava se nachdzi minimum procest,
které by dokazaly fungovat bez ucasti fyzickych osob. I zcela automatizované procesy
maji své tvirce, koordinatory a dohlizece, ktefi pribézné¢ podléhaji cyklim celkové
inovace. Ucastniky procesu lze délit podle jejich specifickych roli, podle vztahu k

procesu, podle jejich znalosti a rozsahu odpovédnosti do nasledujicich kategorii:

e Zakaznik — je osoba, kterd& ma potiebu, prfani nebo pozadavek. Podnik je
schopny zajistit tuto potfebu pomoci hmotného vyrobku, nehmotnym vytvorem,
sluzbou nebo jejich spole¢nou kombinaci vSech uvedenych polozek, kterd je
vytvarena danym procesem. Za tyto vlastnosti, které vytvareji urcitou hodnotu je
zakaznik ochoten sménit jinou hodnotu, ktera byva vyjadiena ve vét$iné piipada

ve finan¢nich prostiedcich.
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e Dodavatel — zajistuje potfebné vstupy, a to jak hmotné, tak i nehmotné, které
proces potiebuje k tomu, aby splioval potieby zakaznikd.

e Sponzor — je vétSinou ¢lenem podnikového managementu a jeho hlavnim
zajmem je spravna funkcnost a efektivnost procesu. Sponzor mé nezastupitelnou
roli pfi jakémkoliv zlepSovani, ale i pti taktickém fizeni, protoze poskytuje
podporu, castecné zprostiedkovava styk s okolim a pomaha zejména tehdy, kdy
je nutné odstranit piekazky.

e Podnik, provozovatel — podnik je vlastnikem veskerych zdroji, které jsou
spotiebovavany Vv procesu, je reprezentantem vlastniki podniku vici
zakaznikovi. Jeho hlavnim zajmem je, aby se zvySovala kapacita procesu, se
kterou je spojena profitabilita procesu, ale také schopnost ptizplsobit jednotliva
ptani a potieby zakaznikim za pomoci kvalitné vytvafenych vyrobkit nebo
sluzeb.

e Manazer — byva vétSinou osoba, ktera se piimo UcCastni fizeni procesu a je
zodpovédna za jeho vykonnost a kvality zodpovédna. Manazer mize byt
soucasn¢ | sponzorem zlepSovatelského projektu.

o Sampion procesu — je osoba, ktera v procesu pohybuje dlouhodobé a miZe
zastdvat pozici manaZera i operatora a svym chovanim podporuje uzivani a
zlepSovani procesu napfi¢ organizaci. Sampion zna podrobné viechny potieby
procesu a vSechny vnitini zavislosti jednotlivych procesnich elementt. Ptispiva
do procesu svymi znalostmi, a to ve formé tréninku nebo Skoleni, které vedou ke
zvySovani kvality a produktivity procesu.

e Operator — jedna se o pracovnika, ktery do procesu ptispiva svou piimou tcéasti
na ném. MiiZe pouze ovlivnit vykonnost nebo kvalitu dané ¢innosti, na které se

podili. (Svozilova, 2011)

1.2 Zakladni rozdéleni procesiu

Vétsina firem mé spoustu riznych procest, které se od sebe 1i8i v riznych ohledech,
jako je délka trvani, jak Casto se opakuji, jak jsou dllezité a co je jejich cilem. To
umoziuje rozdelit tyto procesy do riznych kategorii. NejbéZznéjSim zplisobem tiidéni je
podle jejich dillezitosti a jaky maji Gi€el. Procesy se déli na klicové, tidici a podpirné.

(Grasseova, 2008)

15



Hlavni procesy — Spole¢nosti existuji hlavné kvili procesim, které vytvari
hodnotu pro zékaznika. Tyto procesy generuji vystupy a piedstavuji zdroj
ptijmu, Ktery podporuje provoz firmy.

Ridici procesy — jsou klicové pro spravu firmy. Staraji se o kazdodenni b&h
podniku a zajistuji fizeni a stabilitu ostatnich procest. Zatimco piimo
nevytvareji zisk, jsou kliCové pro rozhodovani, které ovliviiuje fungovani celé
spole¢nosti.

Podptirné procesy — jsou tu pro to, aby udrzely hlavni procesy v chodu. Pokud
je potieba, mohou byt nékteré z téchto procesti svéieny externim firmam. Jejich

ukolem je dodavat vyrobky ¢i sluzby pro interni potieby firmy. (Jurova, 2016)

1.3 Zivotni cyklus procesu

Zivotni cyklus procesu se zaméfuje na ruzné faze, kterymi proces prochdzi od jeho

zacatku az po dokonceni. Jeho cilem je zajistit, aby byl proces ucinny a spliioval

pozadavky zakazniki i organizace. Tento cyklus se sklada z nasledujicich etap:

Stanoveni cile procesu — Urceni, jakym smérem by mél proces sméfovat.
Analyza vstupt — ldentifikace vSech potiebnych vstupi k iispésnému provedeni
procesu.

Definice kroki — Specifikace vSech kroku nezbytnych k dosazeni cile procesu.
Zdroje — Identifikace vSech potiebnych zdroju pro provadéni procesu, jako jsou
lidé, stroje, materialy, finance atd.

Kontrola kvality — Uréeni zpasobu kontroly procesi a hodnoceni jejich
vysledki.

Implementace procesu — Zavedeni procesu do praxe a sezndmeni zaméstnanct
S novymi postupy.

ZlepSovani — Hledani moznosti zlepSeni procesu a implementace opatieni pro
jeho vylepseni.

Monitoring — Sledovani a méteni vykonu procesu a identifikace dalsich
moznosti pro zlepSeni, véetné kontroly, zda byly dosazeny pozadované vysledky.
Ukonceni procesu — Zastaveni realizace procesu, pokud neni jiz potieba nebo

byl nahrazen jinym procesem.
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Tento cyklus mize byt opakovan, dokud proces nespini své cile a nezlepsi svou
efektivitu. (Svozilové, 2011)

1.4 Procesni analyza

Prostfednictvim procesni analyzy se podnik sleduje a hodnoti, jak jednotlivé ¢innosti
probihaji, aby se nasly zpusoby, jak je vylepS$it a udélat efektivnéjsimi. Hlavnim cilem
této analyzy je najit ty operace, které maji nejvétsi vliv na uspéch a vykon firmy, a piijit
s napady na jejich zlepSeni. Procesni analyza je béZznym nastrojem pro spravu kvality
¢innosti a pomaha dosdhnout vyssi tirovné u€innosti v podniku. Pii této analyze se Casto
vyuzivaji rzné nastroje, jako jsou organiza¢ni diagramy, mapovani postupti, SWOT
analyza, ptipadové studie nebo hodnocenirizik. (Fiala, 2010)

Existuje nekolik riznych druhti analyzy procest, pro svou praci jsem vybral 3, které mi

vvvvvv

e Analyza toku procesu: Tato analyza se zamétfuje na detailni mapovani a
hodnoceni kazdého kroku procesu, aby bylo moZné najit mista, kde se vyskytuji
zpozdéni, chyby nebo ztraty. Nejcastéji se provadi na zacatku optimalizace
procesu, kdyz je potieba ziskat celkovy obraz a najit mista, kde je tfeba zlepSeni.
Vysledkem mutze byt konkrétni doporuceni, jak zménit potadi krokd, vylepsit
vyuziti zdroji nebo zavést nové technologie. (Fiala, 2010)

e Analyza rizik procesu: Tento druh analyzy se snazi identifikovat rizika spojena
s procesem a zhodnotit jejich pravdépodobnost a mozny dopad. Cilem je
navrhnout opatieni, kterd snizi rizika na minimum. (Fiala, 2010)

e Nakladova analyza procesu: Tato analyza se zaméfuje na vyhodnoceni vSech
nakladu spojenych s procesem a hledani zpisobt, jak je snizit a zvysit
efektivitu. To zahrnuje materialové naklady, pracovni naklady, technologické
néklady, administrativni ndklady atd. Pouziva se kdykoliv je potieba snizit

naklady nebo zvysit efektivitu. (Fiala, 2010)
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1.5 Plytvani

Vyrobci se snazi redukovat zbyte¢né plytvani pomoci ruznych strategii, jako je

napiiklad vyuzivani metody Lean Manufacturing nebo Six Sigma, které pomahaji

identifikovat a odstranit plytvani ve vyrob¢ a zlepSit vykonnost podniku. (Svozilova,

2011)

V oblasti vyroby existuje osm hlavnich typa plytvani:

1.

Cekani — tato forma plytvani se miize vyskytovat v kazdém pracovnim procesu,
ptikladem mohou byt délnici, ktefi dokonci danou operaci, a pak musi ¢ekat na
dodavku materialu, ktera se mohla zpozdit nékde na cesté od dodavatele, ktery
nese vinu ptimo nebo nepiimo napt. formou okolniho prostiedi.

Nadvyroba — lze si tento typ plytvani piedstavit jako nevyuzité mnozstvi, které
se nespotfebuje. Svozilova ve své knize uvadi ptriklad nadvyroby na produkci
1éku, Které se nespotiebuji a po expira¢ni dobé se musi zlikvidovat.
Piepracovani — plytvani ve formé piepracovani Si mizeme piedstavit na
piikladu pracovnika, ktery napt. do systému zadal chybné udaje nebo chybné
zpracované dokumenty, které jsou pozdé¢ji podnikem vyuzity a nasledné procesy
poté nefunguji, jak by mély. Dany problém se obtizné¢ lokalizuje, pak se musi
odstranit a znovu provést test, zda vse funguje.

Pohyb — pfedstavit si pod timto typem plytvani mizeme nadbyte¢ny pohyb
zamé&stnancu a neefektivni umisténi a pohyb produkti a materialu.
Piemistovani — plytvani, u kterého je hlavni problematika nadbyte¢né
piremistovani objektii z mista na misto, a to z diivodu, ze nejsme schopni provést
dany ukon/operaci na jednom pracovisti a je nutné objekt piemistit napf. na
jinou halu, kde se dod¢la zbytek.

Zpracovani — mize se vyskytovat ve formé nepotiebnych krokd procesu nebo
pii mnoho schvalovacich Urovnich a pii nejasnych popisech pracovnich
procedur.

Skladovani — vyskytuje se nejcastéji jako nadbyteéna zadsoba surovin nebo
hotovych vyrobkii. Nejcastéjsi pri¢inou vyskytu nadbytecné zasoby je absence
informaci odchozich a ptichozich objednavkach nebo jejich Spatnym

zpracovanim.

18



8. Intelekt — dany typ prace musi byt vykonavan osobou s vyssi kvalifikaci, z
divodu neexistujictho dokumentu, ktery by vyhovoval procesim a nastrojim
podporujicich jednoduche kroky zpracovani. (Svozilova, 2011)

Plytvani ve vyrobé muze vazné ovlivnit ziskovost a konkurenceschopnost podniku,
protoze zvysuje vyrobni naklady a miize vést ke zpozdéni dodani produktti zakaznikiim.
Proto jsou v modernim primyslu pouzivany rizné metody a nastroje, jako je Lean
management, Six Sigma a dal$i, k minimalizaci plytvani ve vyrob¢ a zlepSeni efektivity

a kvality vyroby.(Svozilova, 2011)

1.6 Lean metodologie
Prvni zminky po Lean metodologii se datuji v obdobi rané masove vyroby (kolem roku

1910), kdy primyslnik Henry Ford prosazoval prilomové teorie Fredericka Taylora,

Francka Gilbertha a dalsich. (Svozilova, 2011)

1.6.1 Muda x Lean thinking

Muda — nazev pochazi z japonstiny, a jeho vyznam v piekladu znamena "odpad",
konkrétné jakdkoliv lidské ¢innost, kterd pohlcuje zdroje, ale nevytvari zadnou hodnotu.
Na mysli mame chyby:
e Vyzadujici ndpravu
e Vyroba véci, které nikdo nechce
e Hromadéni zasob a zbylého zbozi
e Kroky zpracovani, které ve skute¢nosti nejsou potieba
e Piesun zaméstnanct a preprava zbozi z jednoho mista na druhé bez jakéhokoliv
ucelu
e Skupiny lidi v navazujici ¢innosti postavajici a ¢ekajici, protoze ¢innost proti
proudu nedorazila v¢as
e Zbozia sluzby, které nespliuji potteby (Womack, 2003)

Déleni muda je zminéno v 1.5
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Lean Thinking

Jak autor uvédi lean thinking neboli §tihl¢ mysleni je hlavni "protijed" na mudu. Lean
thinking poskytuje zptisob, jak specifikovat hodnotu, setadit akce vytvarejici hodnotu v
nejlepsim potadi, provadét tyto Cinnosti bez preruseni, kdykoliv je n¢kdo pozaduje a
provadét je stale efektivnéji. Struéné feceno lean thinking poskytuje zptisob, jak délat
vice a vice s men$im lidskym tsilim, méné¢ vybavenim, méné¢ ¢asu a mén¢ prostoru a
zaroven se blizit k tomu, abychom zakaznikim poskytovali piesné to, co chtéji.
(Womack, 2003)

Lean Thinking také poskytuje zptisob, jak ucinit praci uspokojivéjsi tim, ze predava
okamzZitou zpétnou vazbu o Usili pfeménit mudu v hodnotu. Ve vyrazném kontrastu s
neddvnym Silenstvim po reengineeringu procest poskytuje zplsob, jak vytvofit novou

praci, spise nez jednoduse znicit pracovni mista z divodu efektivity. (Womack, 2003)

1.7 Rizeni kvality procesi

Rizenim Kkvality procesti se ma vétsinou na mysli postup, kdy se zaméfujeme na
identifikaci, posouzeni a nasledném vylepSeni prabéhu ¢innosti v organizaci za ticelem
zvyseni jejich efektivnosti. Hlavni cil tohoto piistupu je zajistit, aby procesy, které se v
podniku provadi byly provadény spravné a produkovaly potiebné vysledky.

Tento piistup se pouziva ve vyrobnich, sluzebnich a vzdélavacich institucich. Procesy
mohou byt ovlivilovany riznymi metodami a nastroji, napiiklad metoda Six Sigma,
metoda TQM (Total Quality Management), metoda BPM (Business Process
Management) apod. Co se tyka samotné kvality, tak ta je zde mySlena jako schopnost

procesu plnit potiebnad ocekavani zakaznika a dodrzovat stanovené standardy. (Nenadal,

2008)
BPM

Je oblast, ktera se zaméfuje na fizeni a optimalizaci podnikovych procesi. Jejim
hlavnim ukolem je rozpoznat a modelovat podnikové procesy a najit moznosti pro jejich
optimalizaci a zvySeni jejich efektivity. Postup analyzy BPM lze rozdé¢lit do péti
zakladnich krokl: ndvrh, modelovani, implementace, monitoring a optimalizace. Tyto
kroky musi byt provedeny pravé v tomto pofadi. Vysledkem analyzy je pak procesni

model, ktery ndm do detailu popisuje analyzované faze, ¢innosti a zdroje, které jsou
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poticba Kk jejich provedeni, a zaroven zachycuje jednotlivé vazby mezi nimi.
(Grasseova, 2008)

Vyhody BPM

e Prinasi vyssi flexibilitu a odpovédnost, lepsi fizeni, odstraniuje nadbytecnosti
(neefektivnost), zlepsSuje vnitropodnikové a mezipodnikové procesy a zvysuje
moznost automatizace.

e Poskytuje piimou cestu od samotného navrhu procesu az k samotné
implementaci daného procesu

e Podporuje modelovani procest shora doli a zdola nahoru skrz cely hodnotovy
fetézec a zapojuje pii ném vSechny tcastniky (systém, lidi, stroje)

e Podporuje odvozeni klicovych metrik vykonnosti pifimo z realizace procesu;
procesy jsou v ramci BPM jednozna¢né, transparentni a stalg, to znamena,
ze vSechny potfebné informace jsou po cely zivotni cyklus k dispozici vSem

Gcastniktim. (Smida, 2007)

1.8 Procesni Fizeni

Procesni fizeni neni pouze o fizeni jednotlivych procesi, ale i1 o fizeni firmy takovym

zpusobem, ktery klade diiraz na kli¢ovou tGlohu podnikovych procesti. (Repa, 2012)

Procesni fizeni je v podstaté o tom, jak efektivné splnit potfeby zdkaznika. Pouzivame k
tomu potiebné znalosti, dovednosti, metody a nastroje k tomu, abychom poznali,
popisovali, méfili, #idili, posuzovali a neustale vylepsovali procesy. (Repa, 2012)

Procesni fizeni se tyka vSech Cinnosti, které se staraji o kazdodenni sméfovani a spravu
procesu V organizaci. Zahrnuje kontrolu vykonu a kvality, hodnoceni vysledkt a snahu
o optimalizaci. Je to soucast strategického fizeni a dal§ich metod, jako je projektovy
management, které se pouzivaji k zajiSténi toho, aby organizace efektivné reagovala na

potieby zakaznikt a pozadavky trhu. (Svozilova, 2011)
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1.9 Materialovy tok

Materialovy tok je povazovano jako hlavni té€zisté logistickych procest v podniku. Lze
si pod timto pojmem piedstavit fizeny pohyb materialu, polotovarti, surovin, ktery nam
umoznuje v podniku charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case. Ovliviiuje
usporadani vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek. (Jurové, 2016)

Vliv na prub¢h a realizaci materialového toku ma:

e Objem, sortiment, druh atyp vyrobniho procesu.
e Uroven technologické slozitosti a ¢&lenitosti viech vyrobnich procesi,
montaznich skupin.
e Pocet operaci uskute¢tiovanych v jednotlivych fazich vyrobniho procesu a
pracovnich mistech.
e Tvar, ¢lenitost a specifika prostoru vyrobniho procesu.
e Zpusob feseni dopravy.
e Umisténi pomocnych, podpurnych provoza a sluzeb (napf. vydej naradi).
(Jurova, 2016)
Pfi planovani materialového toku je dulezité provést rozklad elementarnich pohybovych
operaci predmétu. Pii analyze pohybu s materialem a nasledném projektovani
materialového toku je nutné proveést rozklad procesu manipulace na mensi ¢asti.
Témito ¢astmi jsou:
e Proces
e Dilc¢i operace (sub proces)
e Operace (napf. baleni, pteprava)
e Ukon
e Pohyb (Jurova, 2016)
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1.9.1 Analyza materialového toku

Pro provedeni analyzy je nutné se soustfedit na nejvic podstatné presuny materidlu,
které probihaji mezi jednotlivymi vstupy a vystupy. K analyze materidlového toku je
potieba dodrzovat systematicky piistup, ktery vyzaduje sbér informaci, zpracovani
informaci o manipulovani produktu, mnozstvi, pohyb materidlu, ¢innosti, které
zabezpecuji a ovlivituji pohyb materidlu a ¢asy trvani jednotlivych operaci, kterymi
material prochazi. (Jurova, 2016)

Béhem analyzy materidlového toku dochéazi ke zkoumani Gc¢innosti pohybu materidlu
béhem jednotlivych fazi vyrobniho procesu, tzn. analyza je nam schopna znazornit
pozadavky pro vyrobni, dopravni, manipulac¢ni a skladovaci procesy a jejich vzajemné
vazby s cilem poukazat na slaba nebo uzka mista a ur¢it ramec jejich racionalizace a
optimalizace. Analyzu materialového toku Ize provést napt. pomoci Sankeyho

diagramu, Spaghetti diagramu, postupového diagramu. (Jurova, 2016)

1.9.2 Spaghetti diagram

Pro mou praci byl v analytické ¢asti prace vyuzit Spaghetti diagram, proto bude v
teoretické ¢asti vysvétlen pouze tento typ diagramu.

Patii mezi nejjednodussi metodu analyzy materialového toku, ktera se pouziva pro
mapovani interniho materialového toku a hledani nejlepsi piepravni cesty nebo pii
navrhu layoutu pracovisté. Metoda spociva v piesném zakresleni jednotlivych pohybt
pracovnika nebo materialu na ur¢itém pracovisti za urcity ¢asovy usek. Aby bylo mozné
rozeznat tok na daném pracovisti je nutné kazdy pohyb v diagramu znacit jinou barvou.
Pro piiklad si mizeme uvést pracovnika, ktery absolvuje zbyteCnou cestu napf. pro

nafadi, tuto cestu pak zna¢ime napiiklad ¢erné nebo Cervené. (Jurové, 2016)

Naopak kdyz zaméstnanec vykona cestu s materialem, ale neni pfi ni pln¢ vytizen, lze
tuto cestu oznacit napt. zelené¢ nebo zluté apod. Spaghetti lze znazornit elektronicky
pomoci mobilnich zatizeni a softwaru, kde Ize sledovat pohyby vybraného objektu nebo

jednoduse na papir a jednotlivé pohyby si postupné nakreslit. (Jurova, 2016)
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Obrézek 2: Spaghetti diagram (zdroj (Spagetovy diagram, c2024))
1.10 Produktivita

Produktivita je indikatorem efektivity spole¢nosti nebo samotného procesu, kdy se
vstupy pieménuji na vystupy. Definuje se jako pomér mezi vystupy a vstupy. Vystup
muze byt kone¢nym produktem sluzby nebo vyroby, jako je naptiklad auto, hamburger,
uspésny prodej nebo vyfizena objednavka z katalogu. Vstupy zahrnuji soucasti,
materialy, préci, kapitdl a dalsi prvky zapojené do vyrobniho procesu. Mg¢feni
produktivity zavisi na druhu vystupti a vstupii a mize zahrnovat produktivitu prace
(vystup na hodinu prace) a produktivitu stroji (vystup na hodinu stroje). Snizenim chyb
pfti zlepSovani kvality lze zvysit hodnotu vystupu a snizit hodnotu vstupt.

Ve skute¢nosti ma kazdy aspekt zlepSovani kvality pozitivni vliv na rizna méfeni
produktivity, jako je zlepSeni designu produktu, vyrobnich procesii, kvality materiali a
soucasti, ndvrhu pracovnich mist a ¢innosti. Tyto kroky vedou k celkovému zvySeni
produktivity. (Rusesell, 2009)

vystupy
vstupy

Produktivita =

Obréazek 3: Rovnice produktivity (Zdroj (Rusesell, 2009))
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1.11 Analyza a méieni prace

Pro prumyslové inzenyry a Lean specialisty je analyza a méfeni prace neodmyslitelnou
zakladni znalosti, bez které se neobejdou. Jsou to pomérné jednoduché a ucinné
nastroje, které se pouzivaji v boji proti plytvani a neefektivnosti v procesech. Pod
samotnym nazvem analyza a méfeni prace si miizeme piedstavit aktivity, které vedou k
definovani optimélniho pracovniho a urceni spotieby ¢asu pro jednotlivé ¢innosti.
Nejprve je potieba se zabyvat analyzou prace, kde se zkoumaji pracovni metody s cilem
identifikace plytvani a neproduktivni ¢innosti a poté se pokusit vykonavanou praci
zjednodusit. Vystupem z analyzy by mél byt novy optimalizovany pracovni postup.
(Dlabac, c2005-2024)

Ve druhé fazi bychom se méli zabyvat méfenim prace, tim myslime ur€eni spotieby
casu dané operace. M¢éteni se nejCastéji provadi pomoci stopek, kde se jedna o ptimou
formu méfeni nebo v posledni dobé se ¢im dal Castéji vyuzivaji tzv. systémy predem

uréenych Cast, kde je norma ur¢ena nepiimym zptisobem. (Dlabaé, c2005-2024)

1.11.1 PFfimé méreni

Jak jiz bylo zminéno pfimé méteni se nejcastéji provadi pomoci stopek. Daji se vyuzit 1
jiné prostfedky pro méfeni napt. potiebné formuléfe, specializovaného zatizeni nebo
pomoci softwaru. Pfimé méfeni muzeme rozliSovat do dvou kategorii. Pokud se
zaméfujeme na pracovnika, ktery vykonava urCitou aktivitu, tak mluvime 0 snimku

pracovniho dne. KdyZ je nasim cilem sledovani a ur€eni ¢asu operace, tak se jedna o

tzv. chronometraz. (Dlaba¢, c2005-2024)
Snimek pracovniho dne

Jednd se o techniku nepfetrzit¢tho pozorovani veskeré spotieby Casu béhem smény.
Slouzi k ziskani ptehledu o spotiebé Casu, identifikaci plytvani, zjisténi ¢innosti, které
nepifidavaji hodnotu a nadvrhu nové formy organizace prace. Vyuziti snimku Ize pouzit
pro definovani nepravidelnych ¢innosti, nebo pro ziskani informaci o aktudlnim stavu
vyuziti jednotlivych pracovniki. Snimkovani mizeme vyuzit i mimo vyrobu nebo
podplrné vyrobni procesy, a to napiiklad v administrativé, kde mizeme pozorovani
provadét formou vlastniho snimku. Pozorovani provadi vzdy samotny pracovnik, a to na

zaklad¢ predem stanovenych Cinnosti a pravidel. (Dlaba¢, c2005-2024)
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Chronometraz
Pouziva se stanovovani délky trvani pracovniho déje. Je jednim z nejvice vyuzivanych
zpusobil pro stanoveni vykonnych norem. Metoda spoc¢iva v rozdéleni méfené operace
do dil¢ich usekd (méticich bodi). Naméfené Casy jsou ndsledné zaznamenavany do
predem ptipraveného formulare. Vyhoda chronometraze vyplyva predevsim z rozdéleni
operaci na jednotlivé ukony, které pii spradvném pouziti:
e Eliminuji extrémni hodnoty jednotlivych tkont a zajisti pomérné vysokou
spolehlivost méfeni
e Umoznuji balancovani operaci (pfesouvani jednotlivych tkond mezi
pracovniky)
e Definuji problematické ukony (Dlabac¢, c2005-2024)

1.11.2 Nepriimé méreni
Metoda spociva v rozboru jednotlivych tkonil na zékladni pohyby a nasledné je jim
pfifazen index odpovidajici urcité spotiebé casu. Mezi zakladni vyhody systému piedem
uréenych ¢ast vV porovnani s piimym meéfenim patii:
e Odpadnuti subjektivity (systétm piedem uréenych casi pracuji se stupném
vykonu 100 %).
e Moznost pouziti pro stanoveni budoucich operaci.
e Moznost pouziti pro racionalizaci pracovniho postupu, organizaci a uspotradani
pracoviste.
Mezi nejznaméjsi systém pro uréeni Casi predem je system MTM (Metods Time
Management), kterd se stala zakladem pro vétSinu soucasnych feSeni. Systém ma
pomérné hodné problémi, se kterymi se miZeme setkat napt. vyzaduje Casto velmi
detailni popis vykonavanych pohybti, kdy potiebujeme znat typ pohybu, jak naroc¢ny
pohyb je, vzdalenost, hmotnost objektu apod. (Dlaba¢, c2005-2024)
Vzhledem ke slozitosti a ¢asové narocnosti celého systému ve vyrobé se tento systém
zacal optimalizovat a zrychlovat. To vedlo k vyvoji napt. syst¢tmu MTM2, ktery je
odvozeny od systému MTM. (Dlaba¢, c2005-2024)
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V soucasné dobé je nejpouzivanéjsi systém, ktery vyuzivd metodu piedem urcenych
cast systém MOST (Maynard Operation Sequence Technique). Ten dokéazal do zna¢né
miry zvysit produktivitu vykondvané analyzy a zaroven si u toho zachovat vysokou
presnost. Je pouzitelny ve vSech odvétvich primyslu, a to jak na méfeni vyrobnich
operaci, tak i na podpurné ¢innosti. (Dlaba¢, c2005-2024)
D¢li se na ¢tyfi zakladni skupiny — Mini MOST, Basic MOST, Maxi MOST, Admin
MOST, s tim, Ze kazda skupina se zamétuje pi1 mefeni na jiny ¢asovy interval. (Dlabac,
c2005-2024)
Podle Dlabade je oblast primyslového inzenyrstvi, tedy méfeni prace do budoucna
kli¢ova i ptes malou oblibenost prace ve firmach, a to ze dvou diivodt. Prvni divod se
tyka lidské prace, kterd je ve vétsiné€ kalkulacnich vzorcl tou nejdrazsi polozkou, proto
nebude do budoucna mozné vychazet z nepodlozenych tdaji nebo odhadii. Bude nutné
jiz ve fazi predvyroby sestavit pozadavky, které budou vychazet z presnych norem
nikoliv z odhadt. Druhy diivod se tyka provazanosti mzdového systému s vykonovou
normou u vyrobnich pracovnikli. To narazi na pfirozeny odpor pracovnikli a naslednou
potiebu o co nejprithlednéjsi a pro samotné pracovniky co mozna nejjednodussi normy
spotieby ¢asu. (Dlaba¢, c2005-2024)
Tyto pozadavky nesou svym zpusobem zvySené pozadavky na samotnou analyzu a
méfeni prace, kde bude tieba zjistit:

e Vysokou piesnost a prihlednost norem

e Pruznou reakci pii pfipadnych konstruk¢énich zménach

e Normy pro velké mnozstvi variant produktt

e Normou spotieby ¢asu dané operace s minimalni pracnosti

e Neustalé zlepSovani procesi s cilem Uspory pracnosti (Dlaba¢, c2005-2024)
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1.12 Zpusoby uspoiadani pracovisté
Tato problematika patii mezi velmi vyznamna, rizikova a obavana rozhodnuti u
vyrobniho procesu v podniku. VVztahuji se k tomu 3 z&sadni davody:
e Rozhodnuti mize vyvolat podstatné investice a zna¢né tvaréi Usili
rozhodovatelti.
e Rozhodnuti vyzaduje smysl pro strategii, piedstavivost, odvahu a podporu lidi.
e Rozhodnuti maji velky vliv na naklady a efektivnost, které v zabéhovém obdobi
narostou. (Kavan, 2002)
Mezi zakladni typy uspotadani vyrobniho procesu ve svété patfi:
Predmétné usporadani
ZaloZeno na standardizaci vyrobkl a standardizaci pracovnich operaci. Cilem tohoto
uspofadani je dosahnout velkého, mohutného toku vyrobki. S timto uspofadanim jsou

spojeny malé ekonomické naklady, ale zaroven vysoka konkurenceschopnost. (Kavan,
2002)
Technologicka uspoiadani
Oproti pfedmétnému uspoifadani se lisi rozdilem zvladat |épe rdznost vyrobnich
pozadavkt. Vyrobni tok prochazi oddélenymi specializovanymi pracovisti, na kterych
se provadi podobné typy cinnosti (napf. pracovisté soustruhid, obrazeni, lisovani).
Vyrobek je vétsinou dopravovan pomoci transportnich vozikt na dalsi pracovisté
Mezi dalsi typy uspoiadani patii:

e Pevné usporadani projektu

e Kombinovana uspoiadani

e Burkova vyroba

e Skupinova technologie

e Pruzné vyrobni systémy (Kavan, 2002)
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1.13 ZlepSovani procesi

Pfi optimalizaci procest je potieba prvné provést analyzu a nasledné Upravu daného
procesu s cilem dosahnout zvysené ucinnosti, efektivity a kvality. Cilem optimalizace
procesii by mélo byt dosazeni vyznamného zlepseni vysledkl procesu, jako je napiiklad
redukce Casu, snizeni nakladd, zlepSeni spokojenosti zakaznikii nebo zvyseni kvality
vystupt. ZlepSovani procesu se Casto provadi pomoci metodik jako jsou Six Sigma,
Lean, VSM a BPM, kter¢ identifikuji a odstranuji neefektivni kroky v procesu, aby se
dosahlo vyssi efektivity a kvality. (Repa, 2012)

Jinymi slovy, cilem zlepSovani je sméfovat ke spolecné vizi a misi celé organizace.
Cilem je nahlizet do procest, zleh¢ovat a zjednoduSovat si praci, délat ji spravné na

poprveé a za co nejnizsich mozné naklady. (Zachensky, 2023)

1.13.1 Reengineering podnikovych procestu

Reengineering podnikovych procesti lze chapat jako nastroj pro zlepSeni celkového
vykonu spole¢nosti. Jedna se o rekonstrukci a ptrehodnoceni procesit v organizaci s
cilem dosahnout zlepSeni v oblasti klicovych ukazatelii vykonnosti. Mezi tyto ukazatele

se fadi napt. kvalita, rychlost, naklady. (Smida, 2007)

Reengineering je sdm o sob¢ fizen prioritami, protoZe se neda provést u vSech procesi
zarovein. Procesy jsou vybirany na zéklad¢ klicovych kritérii, kterymi jsou nedostatecna
funk¢nost procesu, jeho strategicky vyznam, zvladnutelnost reengineeringu procesu a

vyznam procesu pro samotného zakaznika. (Smida, 2007)

V mnoha piipadech mohou mit procesy, které proSly reengineeringem stejné nebo
podobné charakteristiky a vlastnosti. Mezi hlavni rysy mzeme zatadit napf. spojeni
nékolika cCinnosti do jedné, redukce nastroji a kontrolnich opatieni, pfipadné
vykonavani ¢innosti v procesu v ptirozeném sledu. (Smida, 2007)

Reengineering vyrazné méni zplsob, jakym zaméstnanci pracuji. Procesni zmény, které
byly provedeny v podniku piinaseji nésledky na jeji fungovani. Tuto vlastnost si
milZeme piedstavit napiiklad na pfechodu z funké&nich utvart na procesni tymy, zméné
povahy jednotlivych tikoll, zplostovani organiza¢ni struktury a posuzovani vykonnosti,

hodnoceni a odmétiovani. (Smida, 2007)
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2 ANALYTICKA CAST

Prédce se bude v druhé casti zabyvat popisem organiza¢ni struktury podniku, dale
globalni analyzou procest. V této préaci je konkrétné mapovan proces vyroby a
materidlovych toka cylindrickych rotorti. Globalni analyza procesi zahrnuje i popis
informacnich systémt, které se v podniku pouzivaji a které sehravaji ur¢itou roli ve

zpracovani mé bakalatské prace.

2.1 O spolecnosti

V minulych letech spolecnost sidlici v Drasoveé prosla zménou nazvu, z toho divodu se
budu nyni zabyvat historii spole¢nosti tzn. bude popsana historie, jak spole¢nosti

Siemens AG, tak nové vzniklé spole¢nosti Innomotics.

Siemens AG (Siemens Aktiegesellschaft) je technologicka spolecnost, jejiz plisobeni
muzeme nalézt téméi v kazdé zemi svéta. Zaméfeni spoleCnosti je Uzce spojené
s automatizaci a digitalizaci ve zpracovatelském a vyrobnim primyslu, infrastrukturou

budov, energetickych systémech aj. (Zakladni informace, c1996-2024)

Bakalaiska prace je zpracovavana v podniku Innomotics s.r.o. v Drasove, dale jen
Innomotics. Historie zavodu se datuje jiz do roku 1913, kdy byla zalozena bratry
Berany a byla zaméfena na vyrobu cihlovych stroji, o 8 let pozd¢€ji zde vznikd vyroba
elektrickych strojii a piistroji. V roce 1950 je zavod znarodnén z ditvodu komunismu a
nazev spolec¢nosti se méni na MEZ Dréasov. Zavod je po padu komunistického rezimu a

rozdéleni Ceskoslovenska odkoupen spolecnosti Siemens a zaclenén do Siemens Large

Drives. (Zakladni informace, ¢1996-2024)

Od 1.rijna 2023 je cela vétev Large Drives vcetné zavodi v Némecku vyclenény ze
spole¢nosti Siemens, a zavod dostava nazev Innomotics. Tato spole¢nost se stala
dcetinou spolecnosti Siemens AG. Hlavni sidlo se nachazi v Némecku a to konkrétné ve
mésté Norimberk. Innomotics zaméstnava 14 000 zaméstnanci po celém svété a piijem

spole¢nosti se pohybjue k 3 miliardam euro. (Basic information, c2023-2024)
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Obrazek 4: Innomotics s.r.o. odstépny zavod elektromotory Dréasov (zdroj: (Zakladni informace, c1996-2024))

2.1.1 Vyrobni program

Zavod Innomotics v Drasové se zabyva vyrobou, vyvojem a prodejem synchronnich
generatord, synchronnich a asynchronnich motort. Dale zavod vyrdbi komponenty,
které jsou cilené¢ pro matetské firmy Némecku, konkrétnéji v Berliné a Norimberku.

(Basic information, c2023-2024)

V soucasné dobé jsou hlavni naplni zavodu vyrobky: synchronni generatory s vykony
do 25MVA, asynchronni a synchronni do vykonu 20MVA, navinuté komponenty,
budice, které se montuji na rotory a za zminku stoji 1 segmentované plechy. (Siemens

Ceska republika. In: Historie spole¢nosti: Fotokniha, c1996-2024)

Synchronni generatory maji uplatnéni zejména v lokomotivach, lodich, na vrtnych
plosSindch, ve vétrnych a vodnich elektrarnach, v zatizenich s turbinami (napf. plynové,
parni). Synchronni a asynchronni motory se osazuji, a proto jejich vyuziti spada
prevazné do: Cerpadel, ventilatorti, kompresort, pasovych dopravniki a drticu.
(Siemens Ceska republika. In: Historie spoleénosti: Fotokniha, c1996-2024)

2.2 Organizacni struktura

Zavod ma certifikaci CSN ISO 9001, kterd vyzaduje vrcholové vedeni podniku a
vyZaduje jasn€ definovanou politiku a cile jakosti. To znamena, Ze vedeni podniku mit
jasné stanovené organiza¢ni urovné, pfezkoumavani systému managementu jakosti a

vymezené odpoveédnosti a pravomoci V organizaéni struktuie.
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Obréazek 5: Organizacni struktura (vlastni zpracovani dle intranetu spolecnosti)
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Finance

Oddeéleni financi ma na starosti pfedevsim controlling, strategické a operativni

zasobovani.
Zakaznicky servis
Oddéleni zakaznického servisu zpracovava nabidky a objednavky a rovnéz poskytuje

servis a fesi pfipadné reklamace.

Ochrana Zivotniho prostiedi, Fizeni zdravy a bezpe¢nost

Tato sekce je odpovédna za zalezitosti tykajici se BOZP, kontroly, Skoleni a ochranu
zivotniho prostiedi.

InZenyrstvi

Zodpovida v podniku vyvojem a konstrukci, spravou vyrobnich dokumentd, kontrolou

kvality, inovaci a zlepSovanim procest, dodrzovani norem a standard.
Provoz

Vyroba pfedstavuje misto transformacniho procesu, kde se fyzické vstupy proménuji na
vystupy. Projektovy management ma na starosti jednotlivé vyrobni projekty, jejich
planovani a kontrolu planu dodrzovani. Pfed produkce se vénuje zajiStovani vyroby a
planovani. Pojem ,Final Product” se rozumi veSkeré dokonCovaci prace, vcéetné
montaze, kontroly a zajisténi dokumentace pro zakaznika. Oddéleni Manufacturing
sdruzuje oddéleni, ktera se staraji o plynulost vyroby, jako je vytvareni piipravkl pro
vyrobu, sprava informacnich technologii, potfeb zaméstnanct a veskera administrativa.
Odde¢leni Logistika ma za ukol spravovat a optimalizovat pohyb materialu a informaci
od vstupu surovin az po vystup hotovych vyrobkii. Navijarna se specializuje na navijeni
médi. Business excelence se vénuje popisu procest a vyhodnocuje soucasny stav

v podniku.
Rizeni kvality a bezpe&nost vyroby DSV

Toto oddéleni ma za ukol fidit systémy kvality a dokumentaci procesii a vénuje se

internim auditim.
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Sluzby dodavatelského Fetézce

Ma za Ukol v podniku a optimalizovat cely dodavatelsky fetézec, ma Siroky zabér ukolu
a odpovédnosti, které se tykaji pohybu materiali, informaci a sluzeb od dodavateld az
po zékazniky.

Prodej a nabidky

Staré se o prodej a dalsi nezbytné procesy pro podnik.

2.2.1 Analyza podnikovych procesi

V Innomotics u kazdého definovaného procesu zname nasledujici informace: vlastnik
procesu; cil procesu — znazoriuje ucel, kterym se proces fidi; ukazatelé vykonnosti,
slouzi k urcovani zplisobu a méfeni procest. Veskeré procesy jsou znazornény viz.
Obrazek 6: Podnikové procesy ve spolecnosti (vlastni zpracovani dle internich
dokumentii spolecnosti) od obrazkem je zminéno fungovani vybranych dil¢ich procest,

které jsou nezbytné k fungovani celé spole¢nosti.

W
r r r o r
Ridici procesy Podpiirné procesy
» Rizeni projektd * Vyroba * Energetika
* Prodej a zpracovani zakazek + Navrh a vivoj *« BOZP
+ Controlling «+ Servis * Metrologie
. Zvlepéovz’mi * Skladovani
* Rizeni dokumentace * Reklamace
. ]:Ia'_kup * HR
. I}izem' informacnich technologii * Zpracovani technické
* Rizeni rizik dokumentace
* Strategie a fizeni IMS + Expedice
* Strategické fizeni a planovani * Zménove fizeni
* Rizeni kvality dodavateld * Zkouseni a vystupni kontrola

* Sprava budov
* Vstupni kontrola

Obréazek 6: Podnikové procesy ve spolecnosti (viastni zpracovani dle internich dokumentii spolecnosti)
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2.2.2 Ridici procesy

I.  Rizeni projekti
Spole¢nost planuje a vytvari procesy nezbytné k vyrobé svych produkti. Planovani a
realizace produktia probihd v souladu s pozadavky ostatnich procest Integrovaného
manazerského systému (IMS). Planovani a realizace produkti je odvozeno
z obchodniho ro¢niho planu a déle je podrobné rozpracovano v planu zakazek pro
jednotlivé mésice. Hodnoceni splnéni planu obratu je projedndvano na vedeni porady.
Souvisejici aktivity jsou podrobné specifikovany v postupech kvality. Vedouci
pracovnici na vSech Urovnich fizeni jsou zodpovédni za Fizeni téchto procesu v souladu

s politikou IMS. (Ptiru¢ka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
Il.  Prodej a zpracovani zakazek

Pii zpracovani jednotlivych zakézek spolecnost identifikuje pozadavky, které jsou
specifikované zakaznikem, nezbytné pro konkrétni nebo zamyslené vyuZiti, poZadavky
stanovené zakony, piedpisy tykajici se zivotniho prostiedi a bezpecCnosti prace,
pozadavky na produkt vyplyvajici z predpisti, energetické narocnosti vyroby, provozu
produktu a dal$i dopliujici pozadavky. Proces stanoveni pozadavki specifickych pro
jednotlivé zakadzky je podroben postupim jakosti. Pfed odeslanim nabidky nebo
potvrzenim objednavky nebo piijetim zmén spolecnost peclivé proveiuje pozadavky
tykajici se poskytovaného produktu a zajisti, Ze jsou stanoveny tak, aby byla zaruCena
schopnost splnit vSechny pozadavky na produkt, véetné legislativnich pozadavku
tykajicich se Zivotniho prostiedi, bezpe¢nosti a ochrany zdravi pii praci, energetické
naro¢nosti a dalsich specifickych pozadavki. Proces piezkoumavani pozadavkd na
produkt je detailn¢ popsan v postupech jakosti. Pozadavky na ochranu zivotniho
prostiedi, které¢ definuje zakaznik nebo jsou stanoveny intern¢, mohou byt také zahrnuty

do technickych specifikaci. (Pfiruc¢ka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
I1l.  Controlling

Jedna se o strategii koordinace, kterd umoziuje vedeni a odpovédnym osobam fidit
prib&h podniku. Controlling se zaméfuje nejen na interni situaci podniku, ale také na
jeho koncepty, financni aspekty a vztahy s véfiteli a konkurenci. (Pfirucka jakosti

Innomotics_interni dokument, 2023)
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IV.  ZlepSovani

Spole¢nost neustdle zvysSuje piizpisobivost, adekvatnost a efektivitu Integrovaného
manazerského systému (IMS) prostiednictvim vyuzivani IMS politiky, stanovenych
cil, programi, projektli zamétenych na zlepseni, vysledkt auditii, analyzy relevantnich
dat tykajicich se IMS, ndpravnych opatieni, preventivnich opatfeni, navrhi na zlepSeni
a pravidelnych piezkoumani vedeni. Ulozeni preventivnich opatifeni je iniciovano
identifikaci mozného wvyskytu neshod nebo rizikovych stavi. (Pfirucka jakosti_
Innomotics_interni dokument, 2023)

V.  Rizeni dokumentace

Zaznamy vytvafeji odpovédni zaméstnanci na zakladé ustanoveni organizacnich a
fidicich aktd spole¢nosti, vyrobni dokumentace, rozhodnuti organi statni spravy a

ustanoveni pravnich piedpist. (Pfirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
VI.  Nakup

Spolecnost provadi nakupy pouze vyrobkil a sluzeb, které odpovidaji specifikacim pro
nakupy. Cely postup je podrobné popsan v postupu jakosti, ktery zahrnuje také proces
vybéru a hodnoceni dodavatelt. Pti nakupu energetickych sluzeb, produkti a zatfizeni s
potencialnim vlivem na vyznamné energetické spotieby, spole¢nost informuje
dodavatele o tom, Ze nabidky budou c¢astecné hodnoceny na zakladé energetické
ucinnosti. Cely proces nakupu zacina specifikaci vyrobku, ktery ma byt zakoupen. Tato
informace o nakupu obsahuje 1 pozadavky na schvalovani vyrobkt, postupt, procest a
zafizeni, stejné jako pozadavky na kvalifikaci zaméstnanci, tam, kde je to relevantni.
Pted sdélenim dodavatelim spolecnost peclivé zajisti vhodnost specifikaci pro nakup.
Spole€nost stanovuje a implementuje nezbytné aktivity, aby zajistila, Ze zakoupeny
produkt spliuje specifikace stanovené pied jeho zakoupenim. Postup jakosti také
stanovi postup pro podani reklamace v piipadé¢, kdyz produkt nespliiuje stanovené nebo

oc¢ekavané specifikace. (Piirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
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VIl.  Rizeni informaénich technologii
Spole¢nost fidi informaéni technologie a tim vytvaii a udrzuje informaéni systém, ktery
efektivné vyuziva potencidl dostupnych zdroji v oblasti informacnich technologii k
optimalni podpote podnikovych cild. Informacni systém je udrzovan a provozovan na
zéklad¢ stanovenych pravidel, ktera jsou povinnd pro vsechny uzivatele Systému.
(Pfirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)

VI, Rizeni rizik

Vedeni spole€nosti aktivné idi rizika v ramci svych operaci. Respektovani metodiky a
implementace rizikového managementu jsou klicovymi prvky integrovaného systému
fizeni. Kazdy vlastnik rizika nese odpovédnost za rizika identifikovand ve svém
pusobeni. Je zodpoveédny za fizeni a sledovani rizik, kterd jsou mu pfifazena, vCetné

provedeni opatieni a akénich pland. (Pfirucka jakosti Innomotics interni dokument,

2023)
IX.  Rizeni kvality dodavateli

Proces planovani, ptipravy, realizace a vyhodnoceni dodavatelskych auditt je disledné
definovan v postupu jakosti. Kritéria pro vybér a hodnoceni dodavateli jsou podrobné
popsana v postupu jakosti. Zaznamy o vysledcich hodnoceni a vybéru dodavateli jsou

pecliveé udrzovany. (Pfirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)

2.2.3 Hlavni procesy
. Navrh a vyvoj

Spole¢nost Fidi proces planovani a vyvoje v souladu s postupem jakosti. Béhem navrhu
a vyvoje definuje jednotlivé faze, stanovuje konkrétni odpovédnosti a pravomoci a
systematicky piezkoumava vysledky kazdé etapy. Ridi rozhrani mezi projekty a
zajistuje efektivni komunikaci mezi Utvary. Prodejci v jednotlivych regionech se
zabyvaji analyzou a shromazdovdnim udajii z ¢eského a zahrani¢niho trhu, pfi¢emz
pravidelng informuji o vysledcich téchto analyz na poradach. Utvary zapojené do
vyvoje maji za kol vyvijet produkty, které minimalizuji negativni dopady na zivotni
prostiedi a splituji pravni pozadavky v oblasti BOZP. Zaméfuji se na energetickou
U¢innost a dodrzovani predpisi. V ramci environmentalniho ptistupu k navrhu a vyvoji
produkti se kladl diiraz na zajiSténi informaci o vstupnich surovinach prostfednictvim

bezpecnostnich a materidlovych listd.
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Dtlezitym aspektem je také spravny vybér a ptipadnd ndhrada vstupnich materiala a
pomocnych ptipravki s ohledem na jejich vliv na zivotni prostfedi. Ekologicka
nezavadnost vyrobkl se systematicky provétuje a dokumentuje v priabé¢hu vsech fazi
vyvoje. Zaméstnanci spolecnosti aplikuji pozadavky tykajici se bezpe€nosti vyrobkl a
navrhuji vSechny soucasti v souladu s bezpe¢nostnimi ptedpisy pro vyrobu. (Piirucka
jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
Il. Servis

Spole€nost piijima opravnéné reklamace, kterym se vénuje v ramci reklamacniho tizeni.
Opravy lze provést bud’ pfimo u zdkaznika, nebo v provozovné spole¢nosti. V piipadé
oprav provedenych u zakaznika je zfizena specialni servisni skupina. Bé&hem
reklamac¢niho ftizeni jsou poskytovany informace a specifikace pro provedeni
diagnostiky. Servisni a reklamac¢ni proces zahrnuje montaz, demontaz zafizeni a

provedeni potiebnych oprav. (Ptirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
. Vyroba

Tento proces je zminén odd¢lené z duvodu jeho vétsi dilezitosti v kapitole: 2.3.

2.2.4 Podpirné procesy
. Metrologie

Postup pro fizeni monitorovacich a méficich zafizeni a povinnosti vyplyvajici ze zdkona
o metrologii jsou pedlivé specifikovany v postupu jakosti. Cinnosti p¥i monitorovani a
méfeni jsou stanoveny v kontrolnich a technologickych ptedpisech. Pro vSechna méfici
a monitorovaci zafizeni, kterd slouzi jako dukaz shody produktu, jsou stanoveny
kalibra¢ni lhity a udrZzovéana o nich evidence. Kalibrace jsou provadény jak externg, tak
intern€. O kazdé provedené kalibraci se vytvati zdznam, ktery jasné identifikuje, na jaky
etalon je dané méfici zafizeni nastaveno. Kazdé monitorovaci a méfici zafizeni je
identifikovano zptusobem, ktery umozniuje uréit stav Kkalibrace. VSichni uzivatelé
monitorovacich a méticich zafizeni jsou proskoleni v pouzivani téchto zafizeni, coz
zajiStuje spravnost vysledki. Pokud se zjisti, Ze monitorovaci nebo métici zatizeni neni
v kalibraénim stavu, provadi se posouzeni mozného dopadu na kvalitu hotovych
vyrobkd, zivotni prostiedi a bezpecnost prace, a v piipad€ potieby se stanovuji opatieni.
Meéfici software je podroben stejnym pravidlim a postupim jako vySe uvedend

monitorovaci a métici zatizeni. (Pfiruc¢ka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
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1. BOZP
Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci (BOZP) identifikuje potenciélni nebezpedi,
provadi hodnoceni a tidi rizika. Rizika jsou systematicky vyhodnocovédna v organizaci
na zakladé¢ analyzy a vyznamnd rizika jsou zohlednovana pii stanovovani cili a
programi. Vyznamna rizika jsou v ramci spoleénosti aktivné fizena a ke kazdému z
nich jsou pfijimana napravnd opatieni a preventivni opatfeni. (Pfirucka jakosti_
Innomotics_interni dokument, 2023)

I1l.  Expedice
Spoleénost sleduje informace tykajici se vnimani zdkaznika, zda spinila jeho pozadavky.
Postupy pro monitorovani téchto informaci jsou peclivé specifikovany v postupech
jakosti. Tyto informace jsou ziskdvany prostfednictvim osobnich konverzaci nebo
dotazniku. (Ptirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)

IV.  Spréava budov
Spole¢nost provadi provoz a spravu budov s cilem zajistit optimalni podminky pro
vyrobu kvalitnich produktii a bezpe¢nou praci zaméstnancii. Pii téchto ¢innostech jsou
zohlednovany bezpecnostni, ekologické a energetické pozadavky, které stanovuje
legislativa a interni  piedpisy  spole¢nosti  Innomotics.(Pfirucka  jakosti_

Innomotics_interni dokument, 2023)
2.3 Vyroba

2.3.1 Rizeni vyroby a poskytovani sluzeb

Spolecnost peclivé a systematicky planuje vyrobu. Pii implementaci vyrobnich procesi
do vyroby se dba piedev§im 0 nasazeni takovych procesu, které nejsou nachylné
k chybam. S tim je spojeno stanoveni dodate¢nych opatieni pro zajisténi kvality, které
zajistuje a schvaluje bezpe¢nostni technik podle internich piedpisi Innomotics.

(Priruc¢ka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)
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Pracovisté jsou planovana s cilem optimalizovat pohyb surovin, polotovart a vyrobkl a
zajistit optimalni tok. Pribézné se provadi optimalizace ¢innosti a pracovist s ohledem
na nasledujici aspekty:

e Principy stihlé vyroby,

e Efektivni vyuzivani energie, surovin a materiala,

e SniZeni negativnich dopadu ¢innosti, vyrobku a sluzeb na spole¢nost,

e ZlepSovani prevence a péce 0 zivotni prostiedi,

e ZvySeni trovné bezpeénosti a ochrany zdravi pii praci,

e Zajisténi vysoké urovné hygieny prace,

e ZvySovani efektivity integrovaného manazerského systému (IMS),

e Bezpecnost vyroby (Piirucka jakosti_ Innomotics_interni dokument, 2023)

2.3.2 Vyrobni informa¢ni systém

Hlavnim informa¢nim nastrojem pro podnikové fizeni je v Innomotics systém SAP.
Jeho hlavni vyuZiti miZeme najit pfi planovani a fizeni vyroby, nakupu a logistiky. SAP
rovné¢z nabizi feSeni pro spravu skladt, které umoznuje monitorovani stavu
skladovanych zasob, planovani skladovych operaci a efektivni fizeni procesu piijimani

a vydavani zbozi. (Co je SAP?, c2024)

2.4 Analyza sou¢asného vyrobniho procesu

Na obrazku nize je zobrazena detailni mapa procesu vyroby rotoru. Pod obrazkem je
poté podrobnéji rozepsan kompletni postup pro lepsi ¢tenatovo pochopeni. Mapovani a
popis procesu bylo provedeno autorem a veskeré informace, které se v procesu a
Vv popisu nachazeji byly autorovi poskytnuty od pracovnikti vyroby a jsou proto

zminény, tak jak byly sdéleny.
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Proces vyroby cylindrickho rotoru
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Obrézek 7: Detailni mapa procesu vyroby rotoru (vlastni zpracovani)

41




2.4.1 Zajisténi potfebného materialu

Kazdy vyrobni proces je zapocat pfijmutim zakézky. Hlavnimi materidly, které¢ jsou
potiebné pro vyrobu rotoru jsou plechy pro vyrobu svazki a Zelezna kulatina, ze které
se vyrabi hiidel. Material je objednavan a dovazen od dodavateli, ktefi s firmou
dlouhodob¢ spolupracuji.

2.4.2 Pracovisté — Lisovna

Na tomto pracovisti za¢ina vyrobni proces. Na lisovné se vyrabi svazek rotoru.
Rotoroveé plechy se vyrabi na laseru, kde se vyiezavaji z tabule plechu. Piedtim nez se
ale zacne svazek vyrabét je dulezité si ve vyrobni dokumentaci zkontrolovat rozmeéry
svazku rotoru. Pokud je vnitini rozmér rotoru niz$i nez 1050 mm, tak se svazek z

vypalenych plechii sklada nasem zavodé¢. Pokud je rozmér vétsi sklada se externé.

Obrazek 8: Svazek rotoru

Po vyhotoveni potfebného poctu plechit pro zakdzku, jsou plechy sklddany na sebe.
Druhé ¢ast rotoru, hiidel se vyrabi na CNC soustruhu, na kterém lze vyrobit hiidele
riznych rozméri a velikosti. Velikost a hmotnost hiidele je ddna ve vyrobnim vykresu,
ktery vychazi z vyrobni zakazky. Na pracovisti Lisovna se nasledné kontroluje druh

zakazky, rozliSujeme na ,,drasovskou* nebo ,,berlinskou*.
1)
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Druhy zakazek se déli dle zpasobu lisovani hiidele do svazku. Pokud je zakéazka
,drasovska“ viz. Tabulka 1: Postup drasovska zakéazka, lisuje se svazek na hiidel a na té
uz po zbytek vyrobniho procesu zistava. Pokud se jednd o ,berlinskou” zakézku,
vyuziva se procesu pomocné hiidele viz. Tabulka 2: Postup berlinska zakéazka.

Proces je popsan v diagramu viz Obrazek 7: Detailni mapa procesu vyroby rotoru
(vlastni zpracovani).
Drasovska zakézka:

Tabulka 1: Postup drasovska zakazka

Krok operace Néazev operace Néazev operace

Navatovani tlumiciho vinuti na rotor Navinuti civek

2. | VKkladani civek do rotoru

3. | Bandazovani

4. | VPI

5. | Montaz

Berlinska zakazka:

Tabulka 2: Postup berlinska zakézka

Krok operace N&zev operace Nazev operace

1. | VPI Navinuti civek

2. | Navafovani tlumiciho vinuti na rotor

3. | Vkladani civek do rotoru

4. | Bandazovani

5. | VPI

6. | Montaz

Na rotor se poté navaiuje tlumici vinuti, které slouzi k potlacovani ruSivych signald,

které mohou vzniknout pii provozu zafizeni. Rotor se poté posil4d na pracovisté
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vkladani. Pokud je zakdzka ,berlinska®, tak se svazek lisuje na pomocnou hiidel, tento
rotor se poté posila do impregnace. Rotor je poté poslan zpétky na lisovnu, kde jsou do

n€ho navatuji tlumici vinuti a poté je poslan na vkladani.

2.4.3 Pracovisté — Navijeni civek

Na pracovisti navijeni civek dochazi k navijeni médi z bubni pomoci navijecky. Takto
navinuté civky se nasledné vkladaji do svazku rotoru. Dle Obrazek 7: Detailni mapa
procesu vyroby rotoru (vlastni zpracovani) probiha navijeni civek paralelné s procesem

vyroby rotoru.

Na pracovisti pracuje jeden pracovnik, ktery produkuje maximalné 4 civky za sménu.
Na pracovisti je dvousménny provoz. Pocet civek, které se musi navinout a nasledné
vlozit do rotoru je uréen ve vyrobni zakazce. Pocet civek na zakdzku vychazi z
technické dokumentace, ktera je fizena elektrickym vypoctem stroje a je zavisly na vice
parametrech (naptiklad: vykon stroje nebo pocet poli v rotoru). Nejcastéjsi jsou rotory
Ctyi polové, pro které je potieba vyrobit 20 civek a Sesti polove, kde je civek potieba 24.
Jakmile jsou tyto kroky spIlnény, mtize zacit proces navijeni civky. Po navinuti civky je
tteba civku na vyvodech omotat paskou, aby nedoslo k jejich poruseni. Civka se

nasledné sunda z navijecky a ulozi na paletu, odkud je odebirana na vkladani.

2.4.4 Pracovisté — Vkladani civek

Na tomto pracovisti dochazi ke sjednoceni vyrobniho procesu rotoru. Nejprve je na
pracovisté¢ dopraven rotor nalisovany na hiideli a k nému pfifazeny potfebny pocet
civek. Pracovisté ma tii sménny provoz a pracuji zde vzdy dva pracovnici, ktefi spolu
navzajem spolupracuji.

Pracovnici musi nejprve vycistit drazky rotoru a poté vlozit izolace. Nésledné si za
pomoci jefabu piesunou civku na rotor a postupné vkladaji zavit po zavitu. Po vlozeni
civky nasleduje nahtati vyvodil a odstranéni ochranné pasky. Dle vykresu je nutné civku

vycentrovat a obrousit jeji vyvody, aby nevznikaly nerovnosti.

Po splnéni vSech potfebnych operaci je zapotiebi, aby pracovnici otestovali elektricky
odpor a napéti v civkach. Tato kontrola se provadi z mnoha divodd, jednim z nich je

napi. mozné absorpci vlhkosti. Test elektrickych zkousek se vzdy provadi vicekrat,
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prvni zkouska se provadi ihned po vlozeni prvniho okruhu civek do rotoru. Pokud jsou

hodnoty v potadku, vkladaji se dalsi okruhy, které se opét testuji.

Jestlize je pti elektrickych zkouSkach odhalena zavada na jedné nebo vice civkach, je
nutné nahlasit chybu, problém vyieSit a provést zkousku znovu. Po splnéni

pozadovanych hodnot je rotor poslan na pracovisté BandaZzovani.

2.4.5 Pracovisté — Bandazovani

Na pracovisti bandaZzovani, kam rotor putuje po procesu vkladani civek, se dorovnavaji
nerovnosti ve vkladani a nasledné je rotor chystan na impregnaci. Cely proces na
pracovisti probiha tak, Ze si pracovnik na rotoru vytvoii ,,pfedbandaz®. Rotor se poté
posila na impregnaci a poté zpét na banddzovani, kde se na rotoru déla ,,findlni bandaz.*
Proces provedeni piedbandaze a bandaze je az na malé rozdily stejny, takze je postup

uveden jednotné pro lepsi piehlednost a ¢tenatovo pochopeni.

Pracovnik si nejprve musi polozit rotor za pomoci jefabu do uchytl a utahnout je, aby
z nich rotor pii otaCeni nevypadl. Poté je tfeba na rotor namotat ochranou pasku, na
kterou se mota predbandazovaci paska. Ochranna paska ma za ukol, zabranit
predbandazovaci pasce, aby se neprilepila k civkam.

Predbandazovaci paska se poté uchyti na zafizeni, ze kterého se postupné odmotava na
rotor. Pro sprdvné motani pfedbandazovaci pasky je nutné, aby pracovnik vlozil na
ochranou pasku pomocné desky z dfevotfisky, které maji za kol vytvofit kruhovost.
Pak mize zaCit namotavat pasku. Jakmile je paska namoténa, je tieba na rotoru opét
provést elektrické zkousky. Test se opakuje z toho divodu, ze pii dorovnavani
nerovnosti civek se mohla porusit izolace civek. Pokud se pii elektrickych zkouskach
nalezne n¢kde zavada, je proces oprav uplné stejny jak pii vkladani civek viz.
Pracovisté — VKkladani civek. Pokud je vSe v potfadku je rotor poslan znovu na

impregnaci.
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2.4.6 Pracovisté VPI — Impregnace

Impregnace je pracovisté, kde se rotor dava do impregnacniho kotle, ve kterém se brodi
v impregnacni pryskyfici. Tato operace se provadi z diitvodu nasyceni a pokryti rotoru
izola¢ni latkou.

Tato operace se provadi z davodu:

e zlepseni izolace, kvili ochrané pted vlhkosti a pfed chemikaliemi
e pro zlepseni mechanické odolnosti

e tepelné odolnosti a elektrické odolnosti.

Nejprve se rotor musi v peci predehiat na stanovenou teplotu, ktera je stanovena

v technologickych postupech. Tento proces trva vétsinou 8-10 hodin.

U nahtivani zaleZi na velikosti a hmotnosti rotoru. Cim vétsi rotor je, tim déle se bude
nahiivat. Po nahfati na danou teplotu se rotor piesouva do Kkotle, kde je po celou dobu
na stejné teploté vlozen do pryskyfice. Rotor stravi v kotli ptiblizné¢ 12 hodin (dle
velikosti a hmotnosti rotoru). Jakmile je rotor zality pryskyfici, nastdva proces
vytvrzovani, ktery trva zhruba 12 hodin. Po vytvrzeni je rotor umistén na rotujici kola,
kde se otaci a chladne. Pracovnici nasledné¢ Cisti potfebné Casti rotoru od pryskyfice.
Jedna se zejména o zavitové diry. Po oc€isténi se rotor posila opét na elektrické zkousky.
Testuje se zde findlni odpor a napéti, které musi rotor vydrzet, protoze za stejnych

podminek pak bude fungovat v provozu.

2.4.7 Pracovisté — Montaz

Po uspésném testu elektrickych zkousek je rotor poslan na pracovisté, kde je kompletni

rotor vyvazen a montovan do finalni sestavy celého stroje.
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2.5 Materialovy tok

V podniku neni ptimo definovany jednotny materialovy tok na wvyrobu rotoru.
Materialovy tok se odviji od vyrobni zakazky. Jak uz bylo zminéno v kapitole 2.4.2 pfi
vyrob¢ rotoru rozliSujeme dva typy zakazek: drasovskou a berlinskou. I kdyz se muze z
Obrazek 7: Detailni mapa procesu vyroby rotoru (vlastni zpracovani) zdat ze, vyrobni
postup je u obou zakazek pomérné stejny, ale vstupni material je u kazdé zakazky
odlisny a samotny vyrobni proces se také lisi.

Pro srovnani materidlového toku obou zakazek byly vytvofeny Spagetové diagramy,
které znazoriuji vSechen material, ktery do procesu vstupuje, a jak jde zakdzka skrz
jednotlivé haly a pracovisté. V obrazcich je znazornén i layout vyrobniho zavodu, pro

lepsi pochopeni.

Dréasovska zakazka:

materialu

Obréazek 9: Spaghetti diagram drasovskeé zakazky (vlastni zpracovani)
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Legenda pro jednotlivé ¢isla:

Cislo pracovisté Nizev pracovisté
1H Expedice - navoz hiidele
18 Pracoviité lisovna
2 Pracoviste VPI
2C Pracovisté navijeni civek
21 Pracoviste s pfipravky - izolace
3 Pracoviste vkladani
46,8 Pracovisté bandaZovani
5,7 Pracoviste VPI
9 Pracovisté opracovani hiidele
10 Pracovisté na testy elektrickych zkousek
11 Pracovisté vyvaZovani rotoru
12 Pracovisté téika montaZz

Tabulka 3: Jednotliva pracoviste drasovské zakazky (vlastni zpracovani)

Berlinska zakazka:

Obréazek 10: Spaghetti diagram berlinské zakazky (vlastni zpracovéani)
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Legenda pro jednotlivé ¢isla:

Cislo pracovisté Nazev pracovisté
1S, 1H Hala expedice - navoz hiidele a svazku

2,6,8 Pracovisté VPI
3 Hala expedice - prevoz rotoru na dalsi pracovisteé
4 Pracovisté vkladani

5,7.9 Pracovisté bandazovani
10 Pracovisté vyvaZzovani rotorti
11 Hala expedice - pievoz na montazni halu

Tabulka 4: Jednotliva pracovisté berlinské zakazky (vlastni zpracovani)

2.6 Snimkovani pracovist’

Snimkovani bylo provadéno na pracovisti banddzovani a na pracovisti vkladani, a to z
davodu Siroké skaly operaci a procest, které jsou na nich provadény. Meéteni bylo
provedeno na dvou odlisSnych zakazkach, ale operace, které se provadi na pracovistich
jsou pokazdé stejné. Na pracovistich se vzdy nachazeli bud’ dva nebo jeden pracovnik,
kteti byli na danou préaci povéfeni. Pavodné mély byt snimky provedeny pomoci
aplikace Time Measurement od spolecnosti API, ale z divodu dlouhého vyjednavani
ohledné poskytnuti softwarové licence muselo byt snimkovani provedeno pomoci

papiru a stopek, kdy se postupné a dikladné méfily v§echny operace.

2.6.1 PracovisSté bandazovani

Na pracovisti bylo provadéno snimkovani rotoru, ktery je znazornén na Obrazek 11:
Snimkovany rotor. Méfeni bylo provadéno v péti dnech vzdy po dobu jedné smény. Za
normalniho stavu, kdy je vyroba vytiZzena na maximum by pracovist¢ mélo fungovat na
dvé smény, ale v dobé&, kdy bylo snimkovani provadéno byla omezena vyroba z divodu
mensiho poctu zakazek na jednu sménu. Na pracovisti na vSech operacich pracoval po

vétsinu ¢asu jeden pracovnik. Error! Reference source not found.
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Obrazek 11: Snimkovany rotor

Vytizeni pracovnika pii jednotlivych operacich je vidét na koldCovém grafu na dalsi
strance, kde jsou znazornény v procentech hodnoty, které ukazuji, zda pracovnik svou
praci pfidava procesu hodnotu nebo naopak neptidava. Pod grafem se nasledné nachazi
tabulka, kde jsou stejnou barvou znazornény jednotlivé operace, které pracovnik

provadél v dobé méteni.
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1. pracovnik

0,00

7,50

0,00

» NVA (plytvani) = VA - pridana hodnota ® neshoda - zastaveni ® nutné NVA  prestavka = Tb (pfipravny ¢as) = Prevoz m 2. pracovnik neni tieba

Obréazek 12: Typy jednotlivych operaci provddené pracovnikem (vlastni zpracovanf)
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Operace - pracovisté bandazovani

uchyceni rotoru na jerab

Chystani jerabu

presun rotoru na bandaz

Otadeni kruhd

Cigténi lunetd

Upevnéni rotoru

Odmastovani

sundani predbandaze

Sklad + priprava izolaci

Sundani z bandazky

Prevoz do Impregnace

1. den 2. den 3. den 4. den 5. den
Cekani na pfevoz rotoru z Impregnace  |Pfiprava pracoviété Priprava pracovista Priprava pracovisté Priprava pracoviste
PFevoz rotoru na pracovisté Chystani ovality Bandaz Bandaz Prevoz zpé&t na bandaZovani

Nasazeni rotoru

Bandaz 2. vrstva

Bandaz

Impregnace - vytvrzovani

uklid predbandaze

chystani na bandaz

uklid materialu - polydesek

Tabulka 5: Jednotlivé operace na pracovisti (vlastni zpracovani)
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2. pracovnik

» NVA (plytvani) = VA-piidand hodnota = neshoda-zastaveni » nutné NVA prestavka « Tb (pfipravny cas) prevoz = 2. pracovnik neni tfeba

Obréazek 13: Vyuziti druhého pracovnika na pracovisti (vlastni zpracovani)
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U nékterych operaci z tabulky musel povéfeny pracovnik vyuzit pomoc druhého
pracovnika, ktery byl na potfebnou praci proskolen, a to z diivodu vlastniho bezpeci.

Jednalo se vétsinou 0 operace, které byly spojeny s ptevozy nebo usazovani rotoru.

Proto bylo do snimkovani zatazeno i vyuziti druhého pracovnika viz. Obrézek 13:
Vyuziti druhého pracovnika na pracovisti (vlastni zpracovani), ktery do procesu vyroby
v nékterych piipadech taky zasahoval.

2.6.2 Pracovisté vkladani

Toto pracovisté je ur€eno pro dva pracovniky z divodu lepsi manipulace pii vkladéani
civky a pro vyssi efektivitu ve vyrobé, ktera vede k vyssi produktivité. Snimkovani bylo
provadéno po dobu ¢tyfech dntl, vzdy po dobu jedné smény. Za normalnich okolnosti
funguje pracovisté na 3 smény, ale jak uz bylo zminéno v ptedeslé kapitole, z divodu
omezené produkce kviilli menSimu mnoZstvi zakézek funguje pracovisté pouze na ranni
smény. VSechny operace jsou na pracovisti provadény obéma pracovniky, jejich
vytizeni je v tom piipadé totozné. Z toho diavodu bylo do grafu na Obrazek 14:
Vytizenost pracovnika pri jednotlivych operacich (viastni zpracovani)Error! Reference
source not found. zobrazeno v procentech pouze jeho vyuziti a hodnoty, které do
procesu pridava.

Toto vyuziti je lepsi pro technologa, ktery vzdy vyhodnocuje vytizeni pravé jednoho
pracovnika a podle n¢ho vytvaii normy pro jednotlivé operace, které musi pracovnik
dodrzovat. Ke grafu je opét piidana tabulka s jednotlivymi operacemi, které se provadi

na pracovisti pro lepsi pochopeni.
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Typy jednotlivych operaci

052 031

= NVA (plytvani}) = VA-pfidana hodnota = neshoda-zastaveni = nutné NVA prestdvka  » Tb (pFipravny cas) Pfevoz

Obrézek 14: Vytizenost pracovnika pii jednotlivych operacich (vlastni zpracovéani)
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Operace

Pfijezd jefabu + uchyceni rotoru
Prevoz rotoru + usazeni

Tabulka 6: Jednotlivé operace na pracovisti (vlastni zpracovani)
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Na obou pracovistich jsem po provedeném snimkovani odhalil ¢innosti, které Ize
oznacit jako plytvani tzv. muda. Na pracovistich bylo identifikovano plytvani hlavné ve
form¢ cekani, a to jak uz na material nebo pfi jednotlivych ptevozech vyrobku.
Konkrétni typ plytvani, ktery nastal pti provadéni snimkovani byl, Ze pracovnici museli
cekat na rotor, ktery mél dorazit z impregnace na pracovisté bandazovani v 6:00 rano a
mél zacit proces banddzovani. Z divodu ¢ekani na pfevoz rotoru zacal pracovnik s praci
az v 10:00 hodin. Po dobu 4 hodin, kdy se ¢ekalo na rotor, pracovnik pracovisté
banddzovani nevykazoval Zadnou produktivitu coZ se projevilo skoro Sestiprocentnim
plytvanim, které lze vidét na Obréazek 12: Typy jednotlivych operaci provdadéné
pracovnikem (vlastni zpracovani). Tyto formy plytvani se dély pomérné c¢asto a
provedené snimkovani jenom celou problematiku potvrdilo.

Podrobny popis a délka celého méfeni, jednotlivych dnii a operaci byly zpracovany v

excelu a jsou k dispozici v ptiloze.

2.7 Soucasny layout pracovist’ na hale

Za pomoci pracovnikii na business excelence, kteti mi poskytli vytisténou verzi
soucasné¢ho layoutu haly bylo mozné nahlédnout do soucasného rozloZeni pracovist. Z
layoutu haly bylo zjisténo, Ze na ni nejsou piimo definované odkladové plochy, kam by
se mohl vyrobek a material odkladat. Do této doby se material odkladal tam, kde bylo
zrovna misto 1 na mista, kde bylo v layoutu zakresleno jiné pracovisté. Soucasny layout
je zobrazen na Obrazek 15: Layout haly (vlastni zpracovani). Na hale, kterd je na
obrazku znazornéna se provadi vétSinou prace pouze s velkymi rotory, které se na halu

musi dovést pomoci ptepravnych vozikt z vedlejsi haly nebo z haly VPI.
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Obréazek 15: Layout haly (vlastni zpracovani)

Na obrazku jsou barevné ozna¢ené plochy, které jsou souéasti rotorové vyroby. Cervené
ohranieni znazorfiuje pracovisté bandazovani, na kterém se provadi zminované
kontroly rotoru po impregnaci. Cerna plocha je vyhrazena pro dvé pracovisté vkladani
civek do rotoru. Leva strana obrazku naleZi statorové vyrobg, a jsou na ni zaznalené

ptislusné pracoviste.
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2.8 Soucasna interni preprava

Ze snimkovani jsem vypozoroval problém v pfevozu materialu na dal$i pracovisté a v
umisténi rotoru na hale pii ¢ekani na pfevoz na dalSi pracovisté. V soucasné dobé
funguje interni pfeprava na principu zadavani pokyni na ptevoz do SAP systému.
Pievoz vyrobku nebo materialu zadava vzdy mistr, ktery je zodpovédny za dané
pracovisté. V systému si mize zvolit prioritu dle nutnosti pfevozu. Ma na vybér v
rozmezi ¢isla 1-3, kde jednicka je nejvyssi priorita a symbolizuje pievoz maximalné do
1 hodiny od zadani do systému. Druhy stupenl je potom uz mén¢ dilezity a pracovnici
maji na pfevoz 3 hodiny od zadani do systému. Tteti stupett ma nejnizsi prioritu a
pracovnici mohou ptevoz provést, az se jim to bude hodit, to znamend, ze tteti stupeni

neni limitovan ¢asem.
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2.9 Zhodnoceni analytické ¢asti

V analytické casti jsme zkoumali spoleCnost a jeji procesy. Struktura organizace nam
ukdzala hierarchii a rozdéleni povinnosti, odhalili jsme také fizeni vyroby a informacni
systémy, které tento proces podporuji. Diky diikladné analyze prace jsme mohli detailné

popsat zadavani ukold a pracovni proces.

V programu Bizagi byl vytvofen kompletni vyrobni proces, diky ¢emuz jsme se mohli
vice zaméfit na jednotlivé pracovisté a na jejich konkrétni procesy, coZ je nezbytné k
perfektnimu chépani vyrobniho procesu. Spagetovy diagram poukazal na materialovy
tok u vyrobnich zakédzek a na odlisnosti, které se u nich nachéazeji. Snimkovani
pracovist’ odhalilo izk4 mista a plytvani, které se na nich nachazi. Layout haly ukézal
rozloZeni pracovist’ a jejich provazanost. Interni doprava ndm odhalila jednotlivé typy a
priority pievozu, které se v podniku vyskytuji.

Veskeré sesbirané informace a provedené analyzy budou vyuzity pii tvorbé navrhu

zlepSeni vyrobniho procesu a k jeho zlepseni.

60



3 NAVRHOVA CAST

3.1 Formulace problémiu

Po konzultaci vysledkd snimkovani s mistrem pracovisté vyroby rotora byly
specifikovany problémy, které maji negativni dopad na cely vyrobni proces. Jako hlavni
pti¢iny byly vybrany pievozy, které ve vétsiné€ piipadu zpusobuji zpomaleni vyrobniho
procesu a vytvaieji prostoje pracovnikd. Dalsi problém vznikal mezi jednotlivymi
pracovisti, kdy musel vyrobek byt ponechdn na pracovisti, protoze nebylo kde ho
docCasné ulozit, nez se presunul na dal$i pracovisté. Timto vznikalo brzdéni celého
vyrobniho procesu, protoze pracovisté, které mohlo dal vyrabét bylo zablokovano
predeslym vyrobkem. Vysledky snimkovani jsou k dispozici v analytické Casti prace v

kapitole 2.6.

3.2 Odkladové misto

V soucasné dobé¢ v hale, kde probiha vyroba neni pfimo definované potiebné odkladové
misto, kam by se mohl vyrobek odlozit, nez bude pievezen na dalsi pracovisté. Pro
piedstavu na pracovisti bandazovani se kontroluje stav rotoru po findlnim vytvrzeni v
impregnaci, protoze je to jediné misto, které ma potfebné vybaveni k uchyceni velkych
rotord. To zpusobuje jeho pozastaveni a ¢ekani na dalsi pracovisté. Jedna kontrola
rotoru po impregnaci miize podle informaci od technologa a mistra zabrat v rozmezi 5—
48 hodin, zalezi vzdy na konkrétnich problémech, se kterymi se rotor potyka. Ve vétSing

piipadt byva kontrola provadéna jednu pracovni sménu tzn. 7,5 hodin.

Na zaklad¢ téchto poznatkii byla sjedndna schiizka s mistrem, kde mu byly sd€leny
poznatky ze snimkovani a prokonzultovany mozné teSeni, jak eliminovat zbyte¢né
pfevozy vyrobku po hale a ponechdvani vyrobku na pracovistich, kde by vyrobek davno
nem¢él byt.

Po ptezkoumdni danych problémul byly pfeméfeny rozméry jednotlivych pracovist’ na
hale, které se tykaly rotorové vyroby. Jednotlivé rozméry byly zaznaceny do souc¢asné¢ho
layoutu viz. Obrazek 15: Layout haly (vlastni zpracovani) a na zakladé¢ provedeného
vyméfeni byly do layoutu zakresleny mozné odkladové plochy, které by odstranily

prostoje a zamezily ponechani materilu na pracovisti, kde by v dané dobé nemél byt.
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3.3 Navrh layoutu pro nové odkladové mista

Za pomoci pracovniki ve vyrob¢ byl navrhnut novy layout, ktery ma za kol odstranit
blokovani ostatnich pracovist a piebyteéné prostoje. Jeho zakresleni probéhlo v

programu Auto CAD, kde byly zaznac¢eny vSechny zmény na hale.
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Obrézek 16: Nové navrzeny layout (vlastni zpracovani)
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Po pfeméteni pracovist’ na hale bylo provedeno lepsi rozvrzeni pracovist na vkladani
rotord. V soucasném layoutu bylo zakresleno jenom jedno pracovisté vkladani, ptitom

se uz delsi dobu na hale operuje se dvéma.

V layoutu haly chybéla i odkladova plocha pro materidl, konkrétné pro civky, které
pracovnici nasledné¢ vkladaji do rotoru. Po pieméfeni velikosti haly a rozméra
jednotlivych pracovist byla navrzena odkladova plocha, kam lze dovést palety s
civkami, aby si je pracovnici mohli pohodIn¢ odebirat a nasledné vkladat. Odkladova
plocha byla vymétfena a navrzend tak, aby pokryla pocet civek, ktery je potfebny pro
vlozeni do obou rotort. Pocet civek na paletach se bude vzdy lisit podle typu zakazky.

Konkrétni typy zakazek a jejich odlisnosti jsou zminény v analytické ¢asti v kapitole
2.4. To znamena, ze se presné neda urcit konkrétni pocet civek na odkladové plose, ale
plocha je dost velka, aby se na ni pokazdé vesel potfebny pocet civek. Provedené zmény
lze vidét na obrézku v ¢erné vyznaGeném poli, modra barva pak nasledné znazornuje

ob¢ rozvrzené pracovisté vkladani a jejich pfislusnou odkladovou plochu na civky.

Druhda zména v layoutu bylo zakresleni nové odkladové plochy, na které se budou
provadét kontroly rotoru po impregnaci. Tu Ize na obrazku vidét v ¢ervené vyznaceném
poli. Plocha je navrzena tak, aby se zde vesly rotory vSech velikosti. Navrh této plochy
vznikl z divodu blokovani pracovisté bandazovani, které bylo jediné uzplsobené pro
kontrolu velkych rotorti, protoZze se na pracovisti nachdzeji drzaky, které rotor udrzi.
provést kontrolu rotoru. Ty ale zatim nebylo mozné nikde umistit na trvalo, protoZze na
n¢ nebyl vyhrazen prostor. Proto byla navrzena jiz zminovana odkladova plocha, ktera

ma tento problém odstranit a zamezit zbyte¢nym blokovanim pracovisté.
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3.4 Pr¥inos pro vyrobni proces

Na zakladé¢ piedeslych informaci byla sjednadna schiizka s pracovnici z oddéleni
contorllingu, kterda ma za kol uréovani nakladovosti jednotlivych pracovist’ na cely
fiskalni rok. Na schiizce ji byly zminény vSechny dilezité informace dané problematiky,
které byly potfebné k nasledujicimu vyhodnoceni. Jak jiz bylo zminéno v ptedeslé
kapitole na kontrolu jednoho rotoru po impregnaci je potieba piiblizné jedna sména tzn.
7,5 hodin. Z informaci, které mi byly poskytnuty byl primérny pocet kontrol v
poslednich mésicich ptiblizné¢ 1-2 kontroly tydné (zalezi vzdy na poctu a zadani
konkrétnich zakazek v daném obdobi)
Ze systému SAP byly zjistény informace ohledné¢ odvedenych hodiny na pracovisti
bandaZovani od zacatku fiskalniho roku (fijen 2023) do posledniho dne v bieznu 2024.
Poskytnuté informace nam stanovily primérny pocet odvedenych hodin na pracovisti
bandaZovani na 83 hodin za mésic. Pro pomyslené navrhované misto ke kontrolam
rotortit je potifeba pomyslet s plnou vytizenosti pracovisté tzn. pracovisté by ze
zjisténych udaji mélo odhadem odvést piiblizné 120 hodin prace mési¢né. Z toho lze
nasledné vyvodit jednoduchym vypoétem pocet kontrol za tyden v hodinach.
Vypoéet kontrol v hodinach:
Pocet kontrol v hod = pocet hodin na kontrolu x pocet kontrol za tyden
Pocet kontrol vhod =8 x 1,5
Pocet kontrol v hod = 12 hodin / tydné

Diky tomuto vypoctu vime, kolik hodin tydné je blokované pracovisté bandazovani.
Diky tomuto vypoctu lze urcit piiblizné blokovani pracovisté v hodinach za mésic.
Pocet hodin za mésic:
Pocet hodin = pocet hodin za tyden x pocet tydnit v mésici
Pocet hodin = 12 x 4
Pocet hodin = 48 hodin / mési¢né

Vypocet nam stanovil, Ze ptiblizny pocet hodin na kontrolu je 48 hodin mési¢né. Opét
je nutné podotknout slovo pfiblizn€, protoZe tato hodnota se mlize ménit v zavislosti na

poctu zakézek a na vytizenosti pracoviste.
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Tento vypocet stanovuje, kolik hodin se mési¢né usetii, kdyz se budou jednotlivé
kontroly provadét na nové navhrlém odkladovém misté, a ne na pracovisti bandazovani.
Piiblizny pocet hodin za mésic lze nasledné vyuzit pti zjiStovani nékladovosti
pracovisté. Na schlizce s pracovnici z oddé€leni controllingu bylo téma nakladovosti
jednotlivych pracovist rozebirano. Zjistil jsem, co vSechno do nakladi na pracovisté
vstupuje, ale z davodu citlivosti informaci budou vstupy rozdéleny pouze do dvou

jednoduchych kategorii: fixni ndklady na pracovisté a variabilni ndklady na pracovisté.

Pro bandézovaci pracovisté jsou fixni ndklady stanoveny na 816 Kc¢/hod a variabilni

naklady na 204 K¢/hod. Z toho Ize jednoduchym vypoctem zjistit celkové néklady.

Celkove néaklady:

CN=FN+ VN
CN — celkove naklady
FN — fixni néklady
VN — variabilni naklady
Vypocet:
CN = 816 + 204

CN = 1020 K¢/ hod

Celkové naklady na pracovisti bandazovani jsou 1020 K¢/hod. Je dulezité si uvédomit,
ze variabilni naklady se mohou v prubéhu roku ménit a pro vypocet uspory, ktera by
vznikla pfi zavedeni nového odkladového mista je potieba pocitat pouze s fixnimi
naklady, které se v pribéhu roku neméni, protoze i kdyz je pracovisté bandazovani
zablokované zminovanymi kontrolami, tak jsou stale za né&j placeny fixni naklady.

Z odstavce vySe vime, ze mési¢ni pocet kontrol rotorli je v priméru 6 za mésic. Za
pomoci téchto zjisténych udaji lze vypocitat mésicni Usporu, kterd by vznikla pii
provadéni kontrol na odkladovém pracovisti za pfedpokladu plného vytiZeni pracovisté

band4Zovani.
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Uspora za mésic:
Uspora = pocet kontrol v hodinach x FN
Uspora = 48 x
Uspora = 48 960 K¢/ mésic

Mésiéni Uspora by tvotila 48 960 K¢&. Z tohoto Udaje Ize spoéitat ro¢ni Usporu pii pIném
vytiZeni.
Uspora za rok:
Uspora = (spora za mésic x pocet mésicii V roce
Uspora = 48 960 x 12
Uspora = 587 520K¢ | rok
Za piedpokladu pIného vytizeni pracovisté by podnik usetiil ptiblizné 587 520 K¢ za
rok.
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3.5 Digitalizace interni pirepravy

V soucasné dobé probihd v z&vodu Innomotics s.r.o v Drasové digitalizace interni
prepravy. Momentalné je zajisténa digitalizace procesu ze sklada do vyroby, kdy vétsina
materialll je pfifazena k zakazce. Jakmile vyroba poda dotaz na navezeni materialu, je
material pfivezen ze skladu a umistén na definovana odkladova mista. Tyto mista lze

vidét na nasledujicim obrazku:
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Obréazek 17: mista pro navdzeni materidlu

V ramci digitalizace bude moZné rozeznat, do jaké zakazky patfi dany materidl, ¢im ma
byt pievezen a jaka je jeho hmotnost.

Prakticky proces vypada tak, ze pracovnik ma k dispozici Cteci zatizeni, kdy si ve
skladu nacte materialovou polozku, pipne polohu skladu pomoci definovaného
ptepravniho prostiedku preveze material ze skladu na dané odkladové misto a po

navezeni zase naskenuje QR kod odkladové plochy, proces piepravy je timto ukonéen.
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V tomto procesu budou mit moznost rezijni pracovnici interni piepravy pipnout si ¢islo
zakazky ¢islo odkladové plochy a vyrobek nebo dilec pievést k pracovisti, kde nasledné
po od pipnuti QR kodu je proces ukonéen.

Digitalizace interni pfepravy nam umozni mapovat pocet pievozil interni piepravy,
urcovat priority a dale zlepSovat proces véetné¢ mapovani vyuziti pracovnikd. Proces
bude piehledny pro celou fadu pracovnikli a bude mozné zlepsit planovani vyroby. Pro
rotorové pracovisté je digitalizace interni prepravy kli¢ova. Bude mozné 1épe planovat
pievozy, bude k dispozici informace o tom, kdy je rotor zavéSen a v jakou dobu dorazi
do VPI a kdy bude hotovy na pievoz z VPI. Dalsi vyhodou je, Ze bude moZzné mapovat
frontu prace pted VPI. V Kkapitole 2.8 analytické Casti je popsana soucasna interni

pteprava a jeji fungovani ve vyrobnim zavode.

3.6 Zasoba préace pro VPI

Diivodem, pro¢ bylo vybrano zrovna pracovisté VPI je, ze zde dochadzi k odliSnym
vyrobnim procesim, které jsou spojené s rotorovou vyrobou. Procesy se 1isi dle typu
vyrobni zakazky, které jsou popsany v analytické Casti v kapitole 2.4.2 viz. Tabulka 1:

Postup drasovska zakazka a Tabulka 2: Postup berlinska zakazka.

Pracovisté VPI se dé€li na 3 konkrétni pracovisté a kazdé ma své oznaceni (VPI 1, VPI 2,
VPI 3). Na nasledujicim obrazku je pro lepsi pochopeni dané problematiky znazornéno

rozlozeni pracovist VPI v zavodé.
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Obréazek 18: Jednotliva pracoviste VPI (vlastni zpracovani)

Jednotliva pracovisté dokazou pojmout jiny typ vyrobkl z divodu velikosti kotli a peci,
které se na pracovisti nachazi. Kazdé pracovisté ma jeden kotel, ve kterych se koupou
vSechny vyrobky, které se v zavodé¢ vyrabi. Ke kazdému kotli pfislusi dany pocet peci,
ve kterych se vyrobky nahiivaji nebo vytvrzuji. Na obrazku je zndzornéno pro kazdé
pracovisté Cervenou barvou i jeji odkladové misto, kam je vzdy dovezen material od
pracovnikt interni dopravy. Z tohoto mista si pracovnici VPl vyrobky piebiraji a
nasledné provadi jednotlivé operace na daném pracovisti, které jsou zminény v kapitole
2.4.6. Pro rotorovou vyrobu se vyuziva ptevazné pracovisté VPI 3, které svou kapacitou
slouzi pro impregnaci nejvétSich vyrobktl, které se v zavode vyrabi. Pievazna vétSina
vyrobkd, které se do VPI 3 posilaji byvaji pravé cylindrické rotory kviili jejich velikosti

a hmotnosti.
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V soucasné dob& se jednotlivé vyrobni zakézky zapisuji a planuji do sdileného
excelového souboru, ktery je spole¢ny pro pracovniky planovani, vedouci a pro mistry.
Tento soubor slouzi mistriim jako zdroj a piehled informaci, které musi piedat a zadat
pracovnikiim ve vyrobé. Cely systém s excelovou tabulkou funguje ve zjednodusené
podobé nasledovné: Pracovnik z oddéleni planovani obdrzi informace o zakazce, které
potom nasledné ptidd do sdileného souboru, ve kterém potom mistfi a vedouci vidi

v8echny informace o zakézce.

Naptiklad mistr VPI ma poté v souboru k dispozici informace ohledné jednotlivych
druzich zakéazek. Take zde vidi, jaky je dana zakazka typ produktu a terminy, kdy mu
bude vyrobek do VPI dovezen a do kdy musi byt hotovy. Cely tento systém je bohuzel
velmi neefektivni a nepifehledny pravé z divodu nepiehlednosti a piili§ mnoha
informaci, které se v ném nachazi. Z davodu sdileni souboru mezi jednotlivymi
zaméstnanci mize byt jeho obsah jednoduSe porusen napiiklad nechténym smazanim
informaci v souboru. Samotny mistr poté nema zadny program nebo systém, ve kterém
by mél ptehled o tom, jak jsou vytiZzené jednotlivé pracovisté VPI. Z toho diivodu se mu
1 htfe planuji jednotlivé zakazky a mize mit 1 problém v komunikaci s jednotlivymi
pracovniky a zadavanim prace.

Diky projektu digitalizace interni dopravy by se jednotlivym mistrim naskytly potfebné
informace ohledn¢ zakazek, prevozi materiall, které by byly poskytnuty pravé z interni
prepravy.

To by mélo za nasledek jejich lepsi orientaci v nafizovani prace pro pracovniky.
Samotny vyrobni proces by se diky tomu mohl klidn¢ urychlit i o nékolik dni. Tyto data
je mozné zpracovat a lépe zviditelnit naptiklad pomoci nasledujiciho obrazku, ktery je

znazornénim pomysiného zasobniku préace pro VPI, ktery by mistrim uleh¢il praci.
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3.7 Navrh modelu

Pondeéli Utery Streda Ctvrtek Patek Sobota Nedéle
Cas 6:00 14:00 22:00 6:00 14:00 [ 22:00 6:00 14:00 22:00 6:00 14:00 22:00 6:00 | 14:00 | 22:00 6:00 14:00 J 3 14:00
Zakazka 7 Zakazka 16
Zakazka 8 Zakazka 17
VeI Zakazka 9 Zakazka 18
Zakazka 10
VPI2 Zakazka 2 Zakazka 4

Zakazka 6

Zakazka 2 Zakazka 6

VPI3

Zakazka 3

Obréazek 19: Navrh vizualizace zasobniku prace pro pracovisté VPI (vlastni zpracovani)
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Model je pouze ukdzkou, jak by mohl vypadat zdsobnik prace i pro jind pracovisté.
Pracovisté VPI bylo vybrano pouze jako ptiklad, protoze je Uizce spjaté s rotorovou
vyrobou, ale i s kazdou dalsi vyrobou, kterd se v zavod¢ provadi. Zasobnik by mé¢l
slouzit pro lepsi ptehled jednotlivych zakazek, které se v zavod¢ v danou dobu vyrabi.
Jednotlivi mistti by nasledn¢ méli moznost ve svych zasobnicich préace upravovat

terminy jednotlivych zakazek tak, aby byly vSechny pracovisté vytizené na maximum.

3.8 PFinos pro vyrobni proces

Diky tomuto ndmétu by se mohly eliminovat soucasné excelové tabulky. Navrzeny
zpusob Vvizualizace prace pro VPI by mohl zménit pfistup, jakym je zadavana prace
v celém vyrobnim zavodé. Byla by krasné vidét kapacita na jednotlivych pracovistich a
jeji vytizeni jednotlivymi zakazkami v ramci jednotlivych kotlii. To by mélo pozitivni
nasledek pro pracovniky, ktefi by si mohli Iépe rozplanovat praci a zvolit prioritu podle
naléhavosti jednotlivych zakazek. Vyhodu by, ktery by se nemusel zbyt méli i mistii
jednotlivych pracovist, protoze by se nemuseli zbyte¢né brodit skrz nepichledné
excelové tabulky a hledat v nich napfiklad terminy zhotoveni vyrobku, ale mél by
vSechno krasné¢ rozvrzené v pldnovacim kalendafi. Pokud by veédéli, Zze se naptiklad
nektera zakazka zpozdi nebo u ni nastala néjaké vada, kterd se musi opravit, tak mtizou
jednoduse jednotlivé zakazky rozplanovat dle sveho uvazeni, tak aby byla stale
vytiZzenost pracovist co nejvyssi. Piinos by to mélo i pro celou rotorovou vyrobu,
protoze takto naplanované zakazky na jednotlivych pracovistich budou dokoncené véas
a na dalSich pracovistich nebudou muset pracovnici zbyte¢né ¢ekat.

Diky digitalizaci interni pfepravy by se vidélo, kdy se zacal vyrobek pievazek po
vyrobnim zdvod¢ a zda dorazil na ur¢ené misto, ptipadn¢ by se daly dohledat vzniklé
nejasnosti a problém by se dokéazal jednoduseji vyfesit. Byli by piesné uréeni
pracovnici, kteti by byli za pfevozy po zdvod¢ zodpovédni a dokazala by se sledovat

jejich vytizenost a jestli pIni v§echny zadané Ukoly dle nafizeni.
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3.9 Zhodnoceni prinosi navrhi FeSeni

Mapovanim vyrobniho procesu cylindrického rotoru byly zjistény nedostatky, které
vedly k formam plytvani. Jednalo se piedevS§im o $patné navrzeny layout haly, na
kterém schazelo piimo definované misto pro odkladani rotort, kde by se mohly
provadét kontroly po vyvezeni rotoru z impregnace a neblokovaly se ostatni pracoviste.
Z toho divodu byl navrzen novy layout haly s odkladovymi misty, pro rotory, a navic
byl ptfimo nadefinovany odkladny prostor pro palety s civkami u pracovist’ vkladani,
aby pracovnici méli material ptfimo u pracovisté¢ a nemuseli ho pfevazet z jinych hal.
Nové navrzeny layout lze vidét na Obrazek 16: Nové navrzeny layout (vlastni
zpracovani). Navrzené zmény nam ukazaly, ze podnik by pii plném vyuziti pracovist
eliminoval blokovani pracovist’ a eliminoval nepotiebné prostoje. Odkladova plocha by
se nachazela pfimo u danych pracovist tzn., ze by pracovnici nemuseli vyrobek
zbyte¢né hledat na jinych halach, kam by se musel vyrobek pievést a pak zase dovazet
zpét. Vznikla by pomérné velka mésicni ¢asova a penézni uspora viz. kapitola 3.4.
Penézni usporu by podnik mohl néasledné vyuzit na ptipadné investice do zlepSovani
dal$ich vyrobnich procesi.

Nasledné byl z analyzy vyrobniho procesu identifikovan problém s interni dopravou,
ktery byl zpisobovan hlavné $patnou organizaci jednotlivych pievozi v zavodé. Z
tohoto divodu se v zdvodé spustil projekt digitalizace interni prepravy. V této praci je
nastinén dalSi zpusob, jak eliminovat ¢ekani pied a po impregnaci. Navrh uvazuje
cerpani informaci z Digitalizace interni pfepravy. Bude tedy mozné naplanovat pievoz
piimo z pracovisté, bude brana v potaz kapacita prevazejicich zatizeni a bude mozné
Iépe sestavit frontu prace pied VPI. Navrh na zlepSeni spociva v implementaci
planovaciho kalendéfe viz. kapitola 3.7, ktery by slouzil pro lepsi pfehlednost mistriim,
kteti by diky nému mohli lépe zadavat préci. Planovaci kalendai by slouzil i pro
samotné pracovniky, ktefi by diky nému méli ptehled o jednotlivych zakézkach, na

kterych budou pracovat a mohli se na né pfedem pfipravit.

Takto feSeny nadvrh by mél pozitivni dopad na rotorovou vyrobu. Propojenim internich
dat piepravy s VPl a rotorovymi pracovisti by vedlo k rychlejsimu zhotoveni
jednotlivych rotorovych zakazek, které by byly méné problémové a byl by u nich vétsi
piehled co se tyka ndvozl a vyvozl rotorti do VPIL. Tento projekt je ur¢ité¢ do budoucna

uzite¢ny a je dtlezitou soucasti budoucich inovaci, které bude zavod podstupovat.
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ZAVER

Cilem bakalafské prace bylo kompletné zmapovat vyrobni proces cylindrického rotoru
v z&vodu Innomotics s.r.0. v Drasové a nasledné¢ navrhnout zlepSeni ve vyrobnim
procesu. Po kompletnim zmapovanim vyrobniho procesu, zanalyzovanim podnikovych
procesu, materialového toku, layouti pracovist’ a interni ptepravy bylo dosazeno
zjisténi, ze nejvétsim problémem vyrobniho procesu je Spatné feSend interni pfeprava
materialu a samotnych vyrobkli a prostoje. Pti provadéni analyzy vyrobniho procesu
byly respektovany souvislosti jednotlivych procest a dalsi naleZitosti, které vychazeji z
teoretické Casti prace, kde jsou popsand vSechna podstatna témata, kterd vedla k navrhu
feSeni.

Analyticka cast predstavila historii spole¢nosti, jeji vyrobni portfolio a jednotlivé
procesy, které se v ni nachazi. V programu Bizagi Modeler byl nakreslen cely vyrobni
proces cylindrického rotoru a k nému nasledné¢ provedené analyzy, které zkoumaji
vyrobni proces dopodrobna a snazi se v ném odhalit formy plytvani.

V navrhové ¢asti jsem predstavil moznosti, které by vedly k ptipadnym fesenim dané
problematiky. Prvni moznost se zabyva zefektivnénim pracovisté Banddzovani. Pokud
dojde k odstranéni provadéni kontrol rotort na pracovisti Bandazovani, dojde
k uvolnéni kapacity na tomto pracovisti. Z tohoto divodu bylo navrhnuto odkladové
misto, na kterém by se zmifované kontroly provadély po absolvovani procesu
impregnace. Byl navrhnut novy layout, do kterého byla zakreslena odkladova plocha.
Tato plocha by vyfesila problematiku blokovani pracovisté a pii plném vytizeni
pracovisté by podniku tento navrh pfineslo Casovou i penézni usporu, ktera by Cinila
piiblizn¢ 49 000 K¢ mésicné.

Druhy navrh se zabyva minimalizaci prostoju. Ty jsou zvelké ¢&asti spojeny
s nedostatecné pfesnym planovanim interni ptepravy. V praci je nastinéna idea a navrh
vizualizace zasobniku prace, ktery by mohl urychlit vyrobu rotor.

Idea spociva v implementaci planovaciho kalendaie, ktery by vychazel z projektu
digitalizace interni pfepravy. Projekt si klade za cil mit aktudlni ptehled o pohybech

dilct, moznost urcovat priority piepravy a mapovat vytizeni pracovniku.

74



Mozny nédvrh vizualizace zdsobniku prace by zajistil plynulost vyrobnich procesi a
odstranil by zbyte¢né cekani mezi jednotlivymi zakadzkami a zaroven by se zamezilo
prostojim na ostatnich pracovistich. V této préci je piredstaven zasobnik préace pro
pracovisté VPI. Toto pracovisté je ptimo spojeno s rotorovou vyrobou. Pokud dojde ke
zefektivnéni pfepravy na tomto pracovisti, dojde ke snizeni ¢ekani i na nasledujicich
pracovistich.

Podniku by tato idea a navrh mohl do budoucha pomoct s planovanim vyroby a
rozvrzenim prace pro jednotlivd pracovisté nejen v rdmci pracovisté, kterym se

zabyvame v této bakalaiské praci.
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