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ABSTRAKT

Abstrakt ¢esky

Tato prace se zabyva racionalizaci prace béhem vyrobniho procesu. V teoretické ¢asti jde o
obecny vyklad procest a zvySovani jejich hospodarnosti. Definujeme si mozny postup ana-
lyzy vyrobniho systému za pouZiti riiznych nastrojii a technik. Cast prakticka je zaméfena
na zhospodarnéni konkrétniho vyrobniho procesu ve firmé XY.

Kli¢ova slova: hospodérnost, proces, analyza, vyrobni systém

ABSTRACT

This dissertation deals with the work rationalisation during the manufacturing process. In
the theoretical part there is a general interpretation of the processes and increase their effi-
ciency. We define a possible analyse of the production system and the use of different tools
and techniques for the analyse. The practical part is focused on economizing of a particular

manufacturing process in the company XY.

Keywords: efficiency, process, analysis, production system
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UvVOD

Pro dnes$ni sv¢t je neustale rostouci konkurence a jeji sila charakteristickd a mnoho podni-
kt se potyka s otazkou, jak si v tomto prostiedi udrzet jednak misto na trhu a jesté navic
prosperovat. Zakladni aspekt, ktery organizace vSech typi zastavaji, se tyka snizovani na-
kladii. Bez nadsazky lze fici, ze kazdy podnik se dnes snazi nalézt oblasti, které skryvaji
prostor ke zlepSeni. K témto poznani pfispiva a pfimo se jimi zabyvad mimo jiné obor pri-
myslového inzenyrstvi, kdy za pomoci nejriiznéjSich postupt a metod miize byt dosazeno
pozadovanych uspor. V této discipling je dulezité vyuzit schopnosti a intelekt lidi a veskeré

procesy ve firmé optimalizovat, racionalizovat a nastavit 1épe nez konkurence.

Jak vySe zminéné napovida, tato diplomova prace se zabyva hledanim moznych tUspor ve
vyrobnim procesu. Cilem prace je analyza vyrobniho procesu ve zvolené firmé€ a v navaz-
nosti na zjisténé skuteCnosti navrhnout opatieni, ktera prispéji ke snizeni spotieby Casu a
odstranéni Cinnosti, které jsou zjevnym plytvanim. V souladu s cili byla stanovena tato

hypotéza: ,,Stavajici vyrobni proces neni nastaven tak, aby byla jeho casova narocnost dle

vvr

Diplomova prace je tvofena dvéma ¢astmi — teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast je
rozdélena do péti kapitol a je vysledkem literarni reSerSe a deskripce. Zabyva se obecnou
charakteristikou procestl a jejich zlepSovanim, zasazenim této problematiky do oboru pri-
myslového inzenyrstvi a postupem, ktery mtize vést k racionalizaci procest. Prakticka ¢ast
je zamétena na konkrétni vyrobni proces. Je zde popsan postup, ktery spole¢nost uplatiiuje
pii vyrobé. Na zdklad¢ rozboru jsou vymezeny ¢innosti, které je mozné zlepSit ¢i odstranit

a navrzena feseni, ktera by méla ptispét ke zvySeni hospodarnosti daného procesu.

Tato prace si ne€ini narok na vycerpéavajici a Uplné postizeni veskeré problematiky vzhle-

dem K celé jeji Sifi.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYMEZENI POJMU

Ulohou této kapitoly je objasnit zakladni vyrazy, na které je diplomova prace zaméfena a

to predevsim z diivodu jednotného pojmového aparatu.

1.1 Procesni pristup

Kazdy z nas ma né&jaky svij ritual, kterym jsou konany opakujici se ¢innosti podle stejného
¢1 obdobného schématu. Ptikladem miiZe byt kazdodenni ranni ritudl. Mnozi z nds si rano
vafi kavu nebo ¢aj, aby mohli zac¢it novy pracovni den tak, jak jsou zvykli. V ramci ma-
nagementu jsou nazyvany tyto ritualy pojmem proces. Aniz si to uvédomujeme, kazdy den
nejriznéjsi procesy uskuteciiujeme, podilime se na nich, jsme odbérateli produktl, jez
vznikaji z jinych procesi. Proces je tedy ,.soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné
ptuisobicich cinnosti, které davaji pridanou hodnotu vstupiim pri vyuziti zdrojit a premenuji
Jje na vystupy, které maji sveho zakaznika. Pricemz vstup (vstupy) predstavuje vzdy defino-
vanou vstupni velicinu (zadani) a vystup pracovni vysledek cinnosti. Vstup, respektive vy-
stup, je ve formé vyrobku ci sluzby. VSechny ostatni vstupujici velic¢iny (pracovnici, materi-
al, technika, pomiicky atd.) jsou zdroje . Proces vyjadieny ve formé schématu je uveden

na obrazku (Obr. 1). (Grasseova et al., 2010, s. 5)

Spokojenost

Pozadavkﬂ _zakaznika

zékaznika

Zdroje

Cinnost _» Cinnost _» Cinnost Vystupy

Obr. 1 Schéma procesu (Grasseova et al., 2010, s. 13)

Zijeme ve svété procesii a k tomu, aby pfinasely maximalni efekt a uZitek, musime je fidit.
A pravé k tomuto slouzi takzvany procesni pistup k fizeni. Filozofie v tomto sméru pied-
poklada, ze zakladnim objektem fizeni je definovany, zdrojové a vstupy zabezpeceny pro-

ces, ktery ma stanoveného vlastnika a je vykonavan pro konkrétniho zakaznika. (Grasseo-
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va et al., 2010, s. 5) Procesni pfistup vychazi z pfedpokladu, ze pfi¢inou nevyhovujicich
ekonomickych vysledkll jsou Spatné¢ nastavené probihajici procesy. Na zaklad¢ tohoto tvr-
zeni vznika potieba procesy zefektiviiovat a eliminovat ty, které nepfinaseji pifidanou hod-

notu pro zakaznika. (Carda, Kunstova, 2001, s. 5)

Z vyse zminénych skutecnosti vyvstava definice dalSiho pojmu, kterym je racionalizace.
Racionalizaci 1ze vyjadfit vyrazy jako je vyuziti rozumové metody, rozumovée zdiivodnéna

organizace ¢i zvysSeni hospodarnosti. (ABZ. ©2005-2006)

Pokud se vratime zpét k pojmu proces, dal$i z moznych piistupu, jak jej 1ze definovat, na-
jdeme v knize Kosturiaka et al. ,,Projektovanie vyrobnych systémov pre 21. storolie®
(2000, s. 15). V této publikaci je uvedeno, ze podnik je sit’ slozena ze dvou zékladnich to-
ki:
e Horizontalni tok subjekti, tj. pracovnici, vyrobni pomucky a zafizeni, zvany
operace.

o Vertikalni tok objektti, tj. materialti, vyrobkt, sluzeb, zvany procesy.

o/

[ o
/ materialu

procesy/

preprava

=
/ materialu /\
/ /Spracovane ,"‘(
. vy {
/ materialu %/
kontrola

skladovanie o gt T <
vyrobkov
/ a expedicia i

_operacie

4__‘___ R———————

Obr. 2 Procesy a operace v podniku (Kosturiak et al., 2000, s. 16)
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Pokud procesy v organizaci nejsou jasné definovany, je velmi tézké udrzet je pod kontro-
lou ¢i zlepSovat. Kdyz nevime kolik ¢asu a zdroju potfebujeme na jednotlivé procesy, ne-
Ize je spravné naplanovat, ani ekonomicky vyhodnotit. DileZzité je procesy maximalné
zjednoduSovat a odstranovat vSe zbytecné. Jde hlavné o to, aby dany objekt (objednéavka,
material) prosel podnikem co nejrychleji, pti dodrZeni predepsanych standardii a pii mini-

malnich nakladech. (KoSturiak et al., 2000, s. 15)

V této praci zamétime pozornost na proces vyrobni, ktery je v knize Tomky a Vavrové
(2007, s. 209) definovan nasledovné: ,, Vyrobnim procesem rozumime transformaci vstup-
nich prvkit na vysledny produkt. Vyroba méni na zaklade predpokladanych vykonii objekty,

73

které byly zajistény nakupem a které jsou pomoci odbytu zprostredkovany odbérateli.

1.2 Projekt versus proces

Pojmy projekt a proces jsou Vv praxi ¢asto zaménovany. Zpusobuji to piedev§im zakladni
charakteristiky téchto vyrazli, které jsou dosti obdobné. Pro odliSeni vyjdeme
z nasledujiciho: (Grasseova et al., 2010, s. 9)

e Proces je specificky svou opakovatelnosti.

e Projekt byva jednorazovou zéleZitosti, nepfedpoklada se, Ze nékdy v budoucnu bu-
de realizovan se stejnou posloupnosti a zptisobem provadéni ¢innosti a se stejnym
vystupem. Projekt tedy miZeme charakterizovat jako unikatni a jednordzovy pro-
Ces.

e Procesy jsou kontinudlni, coZ znamend, Ze je stanoveno, ktery proces piedchazi,
ktery nésleduje.

e Souvislost mezi projekty muze byt také, ovSem neni to podminkou nezbytné nut-
nou.

Projekt tedy definujeme jako jedinec¢ny tkol svého druhu, ktery vznika, kdyz je tieba udé-

lat néco, co se diive nedélalo. (Rosenau, 2003, s. 5 - 8)
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2 HISTORICKY KONTEXT

Pocatky hospodateni s ¢asem nejsou novodobou zalezitosti a toto téma se zacalo feSit pied

vice nez sto lety.

2.1 Taylorismus a gilbrethismus

Za zrod je povazovano vydani ¢lanku s nazvem ,,Inzenyr jako ekonom* od H. Tawneye,
ktery vybizel inZenyry, aby se vénovali vyrob¢ a hospodaieni. Diky Sirokému ohlasu se v
Americe zahy utvofila skupina inzenyrt nového razeni. Do vyroby zacalo byt zavadéno
mnozstvi novych metod, které mély vnést poradek, vyssi vyuziti vyrobnich sil, vétsi rych-
lost, plynulost, aspornost, navratnost vlozenych investic a také kapitalovy rust. (Jirasek,

1998, s. 20)

V tomto novém inzenyrském sméru predev§im na sebe upozornili dva protagonisté. F. W.
Taylor, ktery byl jeden z nich, se soustiedil na délnicky vykon. ProhlaSoval, Ze prace ma
trvat jen tak dlouho, kolik musi trvat. Pro jeho fizeni byly pfizna¢né stopky, pomoci nichz
méfil praci délnikt a vybiral mezi nimi ty nejlepsi a na jejich vykon hnal celou dilnu.
Taylorova metoda dostala nazev taylorismus a stala se "védeckym" podkladem pro vyrobni

zpusob, ktery pozdéji uskutecnil H. Ford. (Jirasek, 1998, s. 20 - 23)

V dobé, kdy se Taylorismus stal védeckym podkladem pro vyrobni zpilisob, pocala se roz-
mahat i druha varianta "védeckého fizeni", kterou zalozil F. B. Gilbreth. Racionalizace a
zvySovani vykonnosti byla u Gilbretha zaloZzena na vztahu inZenyra a dé€lnika. Zatimco
taylorsky inzenyr stal vii¢i délnikovi v odstupu a hlavné jeho praci méfil a nutil k vetsi
rychlosti, Gilbrethliv inZenyr zac¢inal analyzou délnikovi prace a poméahal mu zvladat jeji
obtize, stdval se délnikovym radcem i odbornym pomocnikem pii zvySovani vykonu.
Jestlize narazil na useky préace ptilis naméahavé nebo zdlouhavé, hledal racionalizacni feSe-

ni, jako novy pracovni postup, zavedeni nafadi ¢i pomucek. (Jirasek, 1998, s. 23 - 24)

2.2 Svétovy rozmach

Ceska inzenyrska obec rychle chapala vymozenosti taylorismu (a fordismu) a jako mlada
republika méla své primyslové ambice. Americkd primyslova racionalizace tedy nasla v

Ceském prostiedi tirodné pole. (Jirasek, 1998, s. 23 - 24)
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Do rozvoje vyrobniho zptsobu se vlozily i dalsi zemé¢ a pfispivaly k nému svym osobitym
pfinosem. Kupiikladu v Némecku se rozmohlo hnuti racionalizace, které mélo dost styc¢-
nych mist s taylorismem a gilbrethismem. Racionaliza¢ni skupiny, slozené z podnikovych
odbornikti, prechazely ze zavodu do zdvodu, pozorovaly, métily a zdokonalovaly pracovni
postupy, vyuzivani stroji, materidlové hospodatstvi a ptenasely nejlepsi poznatky po ce-
1ém primyslu. Hromadna strojni vyroba a pracovni racionalizace tak pronikaly do svéta.
Americké podnéty mély ze vSech nejvétsi vliv. Némecky zptisob napodobovala velka cast

Evropy a Japonci. (Jirasek, 1998, s. 28 - 30)
,.Ceské pojeti se nechalo ovliviiovat jak americkym, tak némeckym zpiisobem. Jeho zvlast-
nosti bylo spojovani védeckych a inzenyrskych pristupii se socialnimi a psychologickymi a

vstépovani pracovniho humanismu.” (Jirasek, 1998, s. 30)
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3 ZLEPSOVANI PROCESU

Dnesni doba je charakteristicka tim, Ze zdkaznici neustale zadaji lepsi produkty a sluzby a
podniky jsou tak nuceny soustavné zlepSovat své procesy. Pokud zakaznik nedostane, co
pozaduje, miZe se obratit na konkuren¢ni firmu, kterych je dnes mnoho. Lze tedy fici, Ze
zlepSovani podnikovych procesti je nevyhnutelné, chece -li se podnik na trhu udrzet. To je
sila konkurencniho prostiedi. Mnoho organizaci tak meni sviij postoj k procesim a zacina
s nimi pracovat formou jejich prubézného zlepSovani. Toto je zalozeno na porozuméni a
méfeni stavajiciho procesu a z toho vyplyvajicich podnéti k jeho zlepseni. (Repa, 2007, s.

15— 16)

Obrazek 3 znazoriuje zakladni kroky pribézného zlepSovani procesu. Vychodiskem je
popis procesu, predev§im jeho soucasné¢ho stavu. Za timto krokem nasleduje stanoveni
jeho zakladnich ukazatelti k méfeni, plynoucich zejména z potieb zakaznikt. Systematic-
kym sledovanim pribéhu procesu by mély byt identifikovany moznosti k jeho zlepSeni.
Zavéretnou fazi byva implementace vSech zjisténych piilezitosti jako celku. Provedené
zmény v procesu je potieba dokumentovat, ¢imz se dostavame opét na pocatek celého cyk-
lu. V principu je toto opakovani procedury nekone¢né a hovofi se tedy o prubézném - sou-

stavném - zlepSovani podnikovych procesi. (Repa, 2007, s. 16)

Popis
soucasného

Stanoveni

sledovanych | 2

sl metrik

procesu

Obr. 3 Priibézné zlepsovani procesu (Repa, 2007, s. 16)

3.1 ZjednoduSovani

Jednim z moznych stanovisek ke zlepSovani procesi muze byt jejich zjednodusovani.
Podle Kosturiaka et al. (2000, s. 27) je ,,zdklad efektivniho fungovani podniku je ve zjedno-
dusovani“. V podniku je totiz mozno zjednodusSeni nalézt jak v systémech fizeni, pies vy-
robni postupy a pracovni metody, logistické a vyrobni systémy, az po systém komunikace,
finan¢ni systém, systém vypoctu nakladu. Oblasti, kde je mozné zjednodusovat, respektive

zlepSovat, podnikové procesy, ilustruje obrazek (Obr. 4).
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Finance
Znalosti, IS/IT

Obr. 4 Dimenze podnikovych procesii (Carda, Kunstovad, 2001, s. 12)

Pii zlepSovani procest uvazujeme o kombinaci dvou piistupli: (KoSturiak et al., 2000, s.

28)

e ZlepSovani vyrobniho ¢i logistického systému - napt. ¢lenéni zasob, redukce zasob,
zména materidlovych tokli, zména systému fizeni.
e ZlepSovani procesti na pracovisti - zjednodusovani prace, hledani vhodnégjsich po-

stup v praci, identifikace a eliminace plytvani na pracovisti apod.

Zde je dulezité definovat pojem plytvani, kterym ,,se oznacuje vse, co se v podniku vyko-
navda (a stoji penize) a nepridava hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzbé., tj. nepodili

se na zvySovani zisku podniku*. (Kosturiak et al., 2000, s. 28)

V kazdé firmé plytvani pretrvava. Schopné firmy se vyznacuji tim, Ze plytvani neustale
vyhledavaji a odstranuji. ,,Podnik, v kterém pracovnici odhaluji plytvani a aktivné se zapO-
Jjuji do jeho odstranovani, je jako zlatokop, ktery nasel zlatou Zila - v kazdé dilné lezi kopy
zlata - je to skryté plytvani, které kwviili podnikové slepoté roky neuvidime a obchdzime.
(Kosturiak et al., 2000, s. 28)

Kde jsou spatfovany hlavni pfi¢iny problémi s plytvanim v oblasti vyroby? (KoSturiak et

al., 2000, s. 28)

e Nespravné navrhnutd vyrobni dispozice a materialové toky.
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e Spatna organizace, planovani a fizeni vyroby.

e Nedostatecny systém fizeni kvality.

e Nespravné vyrobni postupy.

e Nefungujici obsluzné ¢innosti - napt. zdsobovani s materidlem, nafadim apod.
e Nedostate¢na udrzba vyrobnich zafizeni.

e Nezvladnuté vyrobni procesy.

e Nedostatecna kvalifikace a motivace personalu.

e Orientace na lokalni cile.

e Nespravné postupy pii pretypovani vyrobnich zatizeni.

Dalsi a konkrétngjsi piiklady plytvani ve vyrobé ilustruje obrazek v ptiloze P I.

3.2 Faktor ¢asu
Vyrobni tloha spocivé v feSeni dvou zasadnich uloh: (Jirdsek, 1998, s. 52)

e Zkracovani pribézné doby vyroby.

e Nejvyssi vyuziti vyrobnich zdroju (stroje a zatizeni, material apod.).

To, co vnesli japonsti vyrobci do pievratu prumyslu a soudobé vyroby, byl faktor rychlosti.
Tim je mysleno, Ze vétsi rychlost mé za nasledek stejny vysledny efekt, jako vétsi zdroje
pii mensi rychlosti. Pravé v tom se skryva jedno z ekonomickych tajemstvi primyslové
Stihlosti. Hospodateni s ¢asem je tak Casto piijimano jako hlavni strategicka vyhoda a hyb-

na sila rozvoje podniku. (Jirasek, 1998, s. 53 - 54)

,,Cas na vyrobu, prodej, sluzby, to je ustiedni kategorie vyrobniho zpiisobu. I cas je jiny,
nez byval. Cas je nyni rychly. Ne, je navic zrychlovany. Zkracuji se doby, mezi novymi mys-
lenkami a jejich vyrobni materializaci a komercializact. Cas v byznysu, ve vyrobé, v prode-
Jji rozhoduje o tom, kdy a za kolik se co zhotovi a proda, zda se stihne zakazka, na niz se
chysta smecka konkurentu, jestli se zhodnoti prace vilozena do strategie, vyzkumu, vyvoje,

pripravy lidi atd.* (Jirasek, 1998, s. 61 - 62)

Vyrobni ¢as se strukturuje do celé fady specifickych ¢ast, jako je vyrobni ¢as hlavni, ved-

lejsi, Cas ptipravy a zakoncCeni, Cas prestavek apod.
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3.3 Stanoveni uspor

Usili dnesnich podniktl o zvySovani produktivity prace a snizovani nakladi se projevuje
mimo jiné 1 zdjmem o méfeni prace a stanoveni potencialnich tspor ¢asu. (Holinek, 2010,

s. 42)

Historicky vyvoj dal vzniknout celé fad¢ postupt a technik. Mezi méné presné fadime
napf. hrubé odhady, kvalifikované¢ odhady, historicka empiricky zjiSténa data. Presnéjsi
zpusoby urceni spotfeby prace nazyvame Casové studie pomoci piimého méteni, coz jsou
Lwprocedury, pomoci které je urcen pripustny cas pro provedeni pracovni operace ci ele-
mentu. Casovd studie usnadiuje identifikaci plytvani v dané operaci, umoziuje radit ele-
menty V optimdalnim sledu (sekvenci) a umozZnuje popsat nejlepsi zpusob provadeni prace.*
(Masin, 2005, s. 17) Zasadni vyznam zde ma piesnost. V prevazné vétsiné ¢eskych podni-
ki se pouzivaji predné techniky pfimého méfeni nejcastéji pomoci stopek a videotechniky.

(Holinek, 2010, s. 42)

3.3.1 Pomér spotieby prace a ¢asu

Stanovovani norem spotieby prace vyzaduje objektivni urceni vykonu kazdého pracovnika
¢i strojniho zafizeni. Znamena to, Ze by optimalni spotieba prace méla odpovidat: (Holi-
nek, 2010, s. 42)

e Kvalité vyroby a prace, ktera je firmou vyzadovana.

e Stupni pracovni zrucnosti a intenzity prace pracovnika, jeho kvalifikaci a zapraco-
vanosti.

e Vyuziti pracovni doby. Toto téma je stale velkym problémem, jelikoZ ¢asto dochazi
k piecerpani obecné nezbytnych piestavek, vznikaji osobni ztraty ¢asu (tzn. pozdni
pfichody i ptfedCasné odchody z pracovisté). Dale se v této souvislosti miiZeme
zminit 1 o ztratovych Casech pfti feSeni vicepraci, ¢ekani, hledani pomticek, oprava
chyb, nevhodna organizace mezioperacni manipulace.

Podrobné rozvrzeni spotieby ¢asu z pohledu pracovnika je uvedeno v piiloze P II.

e Bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci.

Praktické zkuSenosti jednozna¢né ukazuji neustdle vysoké rezervy ve vyuzivani lidského

faktoru, nesrovnalosti mezi skute¢nym a objektivnim Cerpanim spotieby prace.
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4 KOMPLEXNI RACIONALIZACE VYROBNIHO PROCESU

Piedeslé kapitoly ramcové ohranicili zaméfeni této publikace a nyni pfistoupime k tustied-

nimu z4jmu prace.

Racionalizaci vyrobniho procesu Ize charakterizovat jako ,,systém zdokonalovani zalozeny
na optimalnim spojeni a maximalnim vyuzivani vyrobnich faktorii s cilem dosahovat nej-
hospodarnéjsiho vyrobniho efektu pri minimalizaci poZadavkii na zdroje (vstupy)“. (Eco-

nomic Wizard © 2004)

4.1 Faze racionalizace

Jadrem racionalizace je zdokonalovani vyrobniho procesu. Tyto inovace mizeme roz¢lenit
do t#i etap. (Economic Wizard © 2004)
e Prvni faze racionalizace.
Hlavni roli zde sehrava aktivni ¢innost lidi, kterd kontinualn¢ zlepSuje pribéh vy-
robniho procesu. Zamétujeme se zde na piredchézeni a odstranovani zjevnych ztrat
a zvySovani produktivity prace. Vysledky se obejdou téméf bez investi¢nich zasa-
ha.
e Druha faze racionalizace.
V tomto stupni jde o kvantitativni a kvalitativni zmény zakladnich prvkd, tj. zjist'o-
vani velikosti, mista a pfi¢in vzniku vnitinich vyrobnich rezerv a navrhovéani zpu-
sobu jejich vyuZzivani. Pfinosy zmén tedy spoc€ivaji v predchézeni a odstranovani

ztrat, zvySovani produktivity prace a vyuziti vnitinich rezerv.

V obou ptipadech se jedna o zlepSovani procesu, které je zalozeno spiSe na mensSich

a kontinuélnich zlepSenich. (Masin, Vytlacil, 1996, s. 66)

o Tteti faze racionalizace.
Princip této etapy se zaklada na analyze vyrobniho prvku ¢i vyrobniho procesu.
Jedna se zde o transformaci za vzniku a pouziti zcela novych materialii, zmény
konstruk¢niho principu (technologie), zavadéni novych pracovnich prostfedka a
vzniku novych profesi.
Tato faze je jinak radikdlnim zlepSovanim procest, kdy jsou procesy prakticky bu-

dovany znovu podle pozadovaného vystupu. (Masin, Vytlacil, 1996, s. 67)
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4.2 Racionalizace z pohledu priimyslového inzenyrstvi

Tato publikace je zasazena do oboru primyslového inzenyrstvi (PI). Disciplina Pl se mimo
jiné zabyva metodami, které obecné piispivaji ke zvySovani produktivity a jeden z pohledu
na to, jak je klasifikovat, je uveden v publikaci Tucka a Bobaka (2006, s. 109 — 110). Me-

tody P1 Ize roz¢lenit do Sesti zakladnich oblasti:

1. Racionalizace.

Empirické techniky vyvinuté v priimyslovych podnicich.
2. Informatika.

Softwarové inzenyrstvi.
3. Motivace, nové organizacni formy.

Tymy, vedeni lidi (budovani tymu).

Management.
4. Systémové inzenyrstvi, projektovani, operaéni vyzkum.
5. Technologie, vyrobni a automatiza¢ni technika.

6. Koncepce souvisejici s metodami PI.

Vzhledem k zaméfeni této prace se budeme dale zabyvat pouze jednou z vySe zminénych

metod a to racionalizaci. Tuto techniku dale délime na: (Tuéek, Bobak, 2006, s. 109)

e Mc¢feni prace — je vyuzivano pro zlepSeni planovéni a fizeni. Muze byt vychodis-
kem systému odménovani.
e Studium metod - umoznuje efektivnéjsi vyuzivani materialu, prostoru, stroju i pra-

covnikd.

4.2.1 Meéreni prace

Mg¢feni prace je jednou z racionaliza¢nich metod a jeji vychozi ptedpoklad je, Ze rozhodu-
jici Cinitel ve vyrobé je pracovni sila. Pokud je prace organizovana, znamena to, Ze optima-
lizujeme podminky ¢asu a vykonnosti. Organizace prace vyhleddva nejvhodnégjsi sladéni
¢innosti lidi, techniky, vyrobniho zatizeni pfi optimalnim vyuziti materialnich i pracovnich
zdrojii, za podminek vysoké efektivnosti vyroby a zabezpeceni ochrany zdravi ¢loveka.

(Tuéek, Bobak, 20086, s. 111)

Zakladnim ptredpokladem pro to, aby byla prace dobie zorganizovana, je dulezita znalost

spotieby casu nezbytného ke splnéni pracovniho tikolu. Tyto ¢asové udaje poskytuje prave
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meéfeni prace, které mohou byt podkladem pro planovani, projektovani pracovnich systé-
md, kalkulace, fizeni prace a v neposledni fad¢ také méfeni vykonu pracovnika. (Tucek,
Bobak, 2006, s. 111) Piesnou definici nalezneme ve ,,Vykladovém slovniku pramyslového
inzenyrstvi a §tihlé vyroby* (Masin, 2003, s. 47) a ta je nasledujici: ,,Méreni prace je apli-
kace technik vytvorenych pro urceni casu potrebného na vykonani specifikované prace.
Vystupem této cinnosti jsou normy spotieby casu, do kterych se promita cas, ktery pracov-
nik s prumérnou dovednosti a usili vynalozi na splneni pracovniho ukolu na racionalné
usporadanych pracovistich, z kterych byly vylouceny veskeré zbytecné ukony. Méreni prace
Jje proto ucinnym ndstrojem primyslového inZenyrstvi pro zvySovani produktivity a pod-

statného snizeni nakladi.*

Rozhodujicim kritériem pfi méfeni prace je pomér produktivniho a neproduktivniho ¢asu.
Produktivni ¢as je ten, kdy vznika pfidana hodnota pro zakaznika. Proti tomu do neproduk-
tivniho Casu jsou zahrnuty veskeré nepldnované a zbyte¢né ptestavky, setfizovani, Spatné
planovani, nevhodné pracovni podminky (management) a dal$i ztraty. (Tucek, Bobak,

2006, s. 111) Nazorné tento pomér predstavuje obrazek (Obr. 5).

Vyuzitelna pracovni doba

Cekani Prace
|
Zbytegna | Produktivni

Ztraceny cas

Pracovnik ManagemenM B
Neproduktivni | Produktivni

Obr. 5 Pomer produktivni a neproduktivni prdice (Masin, Vytlacil, 1996, s. 39)

Nyni budou uvedeny nékteré z postupt, jez jsou pouzivané v oblasti méfeni prace: (Tucek,
Bobak, 2006, s. 111 - 112)

e Hrubé odhady.
e Kbvalifikované odhady.
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e Vyuziti historickych udajt.

o Casové studie pomoci pfimého méfeni - ziskavaji se jimi informace o struktufe pra-
covniho ¢asu a dob¢ trvani pracovniho déje.

e Pohybové studie - informuji o pribéhu pracovni ¢innosti a zptsobu provadéni pra-
ce.

e Prostorové studie - poskytuji informace o prostorovém uspotadéani pracovisté a toku
materialu.

e Metody vicestranného pozorovani - sleduji rizné stranky pracovniho procesu a je-
jich vzajemné souvislosti.

e Humanitni studie - jsou dale déleny na psychologické, sociologické, fyziologické
studie a studie pracovniho prostiedi.

e Systémy pfedem urcenych casi.

Pozornost této prace sméiuje k Casovym studiim pomoci piimého meéfeni, mimo jiné i

z diivodi vyhod, které jsou uvedeny dale.

Snimani operaci pomoci videotechniky a jejich néasledné vyhodnocovani vykazuje oproti
vyuziti stopek nekolik vyhod. V ¢lanku ,,Optimalizace ¢asového hospodaistvi od Davida

Holinka (2010, s. 42) jsou uvedeny nasledujici:

e Analyzované operace je mozné rozfdzovat na jednotlivé ¢innosti.

e Neproduktivni a ztratové Casy Ize piesné vyhodnotit a nasledné se zaméfit na jejich
nasledné minimalizovani nebo odstranéni.

e Nataceni pracovnici Si po urCité dobé prakticky neuvédomuji, ze jsou kamerou
snimani a vysledek tak vice odpovida bézné skutecnosti.

e Casy lze kdykoliv dolozit.

Tento zpiisob méfeni prace a jeho néasledné vyhodnoceni je vSak casoveé narocnéjsi nez pii

pouziti stopek. (Holinek, 2010, s. 42)

Vystupem meéfeni prace jsou pievazné predpisy, které¢ vyjadiuji nezbytnou spotiebu prace
vynalozenou ve vyrobé na ur¢itou pracovni ¢innost, nazyvané normy spotieby casu. Jed-
notlivé operace jsou ¢asové vyhodnocovany podle logickych ukont obsluhy nebo stroje,
napft. pfivezeni materialu, ptiprava pro zpracovani davky, vlozeni dilu do stroje, vlastni

operace, odloZeni a zabaleni, evidence vyroby, odvezeni davky. (Holinek, 2010, s. 42)
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4.2.2 Ukazatele prace s ¢asem

Vhodnym doplnénim méfeni prace a jejiho hodnoceni jsou tzv. ,,ukazatele hospodarenti

S casem*, které je mozné rozd¢lit do dvou skupin. (Tucek, Bobak, 2006, s. 112 - 114)

1. Ukazatele vyuziti Casu pracovni smény - vyjadiuji pomér nutné a zbytecné spotieby
casu k Casu celé pracovni smény.
2. Ukazatele mozného zvySeni produktivity prace - ukazuji, o kolik je mozné zvysit

produktivitu prace snizenim nebo odstranénim casovych ztrat.

Ad 1.
e Ukazatel zaméstnanosti pracovnika:

Ki= (1tTz) x 100 [%]
T
Ki...ukazatel zaméstnanosti pracovnika v ¢ase pracovni smény, vyjadieny v pro-
centech
T’;...fakticka spotieba Casu prace v pracovni smén¢.
T,...Cas obecné nutnych prestavek v ¢ase pracovni smény.

T...Cas pracovni smény.

o Ukazatel zbyte¢né spotieby Casu zptisobené pracovnikem:

T'y= To+T
K2=2T2D><100[%]

K>...ukazatel zbyte¢né spotfeby Casu pracovnikem v pracovni sméné, vyjadieny
v procentech.

T’,...fakticky ¢as spottebovany pracovnikem v pracovni smén¢€ na obecné nutné
prestavky.

Tp...zjisté€né osobni ztraty ¢asu zavinéné pracovnikem v pribéhu pracovni smény.

T...Cas pracovni smény.

e Ukazatel zbyte¢né spotieby Casu zplisobené technickymi a organizacnimi nedostat-

ky:
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Ad 2.

’

T'E
K3=T>< 100 [%]

Ks...ukazatel zbyte¢né spotieby Casu zptisobené technickymi nedostatky v pracov-
ni smén¢, vyjadieny v procentech.

Te...zjisténé ztraty Casu zpusobené technickymi a organizacnimi nedostatky v Case
pracovni smeny.

T...Cas pracovni sm¢ny.

Ukazatel mozného zvySeni produktivity prace odstranénim zbyte¢né spotieby ¢asu

zpusobené pracovnikem:

B T ,—To+Tp
T—(T',—Ty+Tp+TE)

Ky x 100 [%]

Ks...ukazatel moZzného zvySeni produktivity prace odstranénim zbytecné spotieby
¢asu zpusobené pracovnikem v pribéhu pracovni smény, vyjadieny v procentech.
T’,...fakticky cas spotfebovany pracovnikem v pracovni sméné na obecné nutné
prestavky.

T,...Cas obecné nutnych prestavek v ¢ase pracovni smény.

Tp...zjisté€né osobni ztraty ¢asu zavinéné pracovnikem v prubéhu pracovni smény.
Te...zjisté€né ztraty Casu zplisobené technickymi a organizacnimi nedostatky v Case

pracovni smény.

Ukazatel mozného zvySeni produktivity prace odstranénim zbytecné spotieby Casu

zpusobené technickymi nedostatky:

CT—(T';—Ty+Tp+TE)

Ks x 100 [%]

Ks...ukazatel mozného zvySeni produktivity prace odstranénim zbyte¢né spotieby
Casu zpusobené technickymi a organiza¢nimi nedostatky v pribéhu pracovni sme-
ny, vyjadieny v procentech.

T’,...fakticky Cas spotfebovany pracovnikem v pracovni sméné na obecné nutné

prestavky.
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T,...Cas obecné nutnych prestavek v ¢ase pracovni smeny.
Tp...zjisténé osobni ztraty ¢asu zavinéné pracovnikem v prabéhu pracovni smény.
Te...zjisténé ztraty Casu zpusobené technickymi a organizacnimi nedostatky v Case

pracovni smeny.

e Ukazatel celkového mozného zvySeni produktivity prace:
K6 = K4 + K5 [%]

Ks...ukazatel celkového mozného zvySeni produktivity prace vyjadieny v procen-
tech.

Ks...ukazatel mozného zvysSeni produktivity prace odstranénim zbytecné spotieby
Casu zpUsobené pracovnikem v prub&hu pracovni smény, vyjadieny v procentech.
Ks...ukazatel mozného zvysSeni produktivity prace odstranénim zbyte¢né spotieby
¢asu zpusobené technickymi a organiza¢nimi nedostatky v priibéhu pracovni sme-

ny, vyjadieny v procentech.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

5 POSTUP OPTIMALIZACE PROCESU

5.1 Oblasti procesni analyzy

Na tvod této problematiky je potieba definovat pojem procesni analyza. Obecna definice
procesni analyzy tedy zni: ,,Procesni analyza je komplexni metodou zjisténi pricin nedo-
statku v procesech organizace. Zahrnuje metody, které umozni analyzovat popsané procesy
z riiznych nami vybranych pohledi. Ty nam mohou poskytnout komplexni a detailni pre-
hled o stavajicich procesech, pricinach a dusledcich jejich nedostatkit v organizaci.*

(Grasseova et al., 2010, s. 280)

5.1.1 Popis procesi

Pocate¢ni podminkou pro procesni analyzu je identifikace a popis procesl. Popis soucas-
ného stavu procesu Slouzi ke zmapovani procesu, zjisténi zékladnich informaci o procesech
a jejich pribéhu a vzajemné navaznosti. Procesy mizeme popisovat nékolika zpisoby,
napf. textové, v matici, vyvojovym diagramem, modelem, pfipadné kombinaci uvedeného.
Takto zhotoveny popis se jinak také nazyvd modelovanim a jde o to, Ze do urcité miry
zjednoduSenym a strukturovanym zpusobem popisujeme realitu, abychom poté mohli pfi-
stoupit k jejimu zkouméani. Pro podporu zavadéni a vyuzivani procesniho fizeni lze vyuzit
celou fadu softwarovych ndastrojii, napt. ARIS. Tento néstroj slouzi pro modelovani, do-
kumentaci, analyzu, optimalizaci a standardizaci procesi. (Grasseova et al., 2010, s. 59 -

61)

Pfi procesni analyze bychom se méli v prvé fad¢ soustfedit na analyzu procest hlavnich.
Procesy hlavni jsou ty, které pridavaji hodnotu. Dale je potieba stanovit ¢asovy prubeh,
potencidlni naklady a zdroje k jejimu provedeni, které vybirame v souladu s vyty¢enymi

cili ¢i o¢ekavanim vysledki analyzy. (Grasseova et al., 2010, s. 280 - 281)

Zminéné zéakonitosti shrneme do nasledujiciho tvrzeni: ,,Smyslem procesni analyzy je na-
lézt nedostatky v procesech a moznosti jejich zlepseni. Procesni analyzu miizeme provadet

pouze v pripadeé, pokud jsme si realné a srozumitelné namodelovali procesy. (Grasseova

etal., 2010, s. 74)

V knize Grasseové et al. (2010, s. 132 - 143) je procesni analyza rozdé€lena podle predmétu
zkoumani do oblasti, jako je vnitini logika procesil, variantnost procesii, ¢innosti nepfina-

Sejici hodnotu, spokojenost zékaznika a vykonavatelll procesu, organizaniho, prostorové-
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ho a Casového preruseni, informacni potieby, chyby a nedostatky a naklady na proces
apod. Pro kazdou oblast zjist'ujeme stav procesu, uréime dulezitost zjisténych nedostatkl a

potencial pro zlepSeni.
V souvislosti s touto praci budou blize specifikovany jen nékteré z nich.

e Analyza procesu a jeho vnitini logiky
Analyzu procesu a jeho vnitini logiky povazujeme za primarni typ analyzy procesu. Jejim
ucelem je zjistit, v ¢em je prub&h procesu Spatny, tedy zjistujeme pficiny problému. Od-

stranéni nedostatkt a jejich pfic¢in nasledné vede ke zvysSeni G€¢innosti procesu.

e Analyza variant procest
Dalsi oblasti spadajici do procesni analyzy je analyza variant procest. Pii tomto zkouma-
me, zda proces probiha v riznych variantach, jeho centralizaci ¢i decentralizaci, vyuzivani

moznych uspor z rozsahu, jak je standardizovan, apod.

e Analyza pfidané hodnoty
Tato analyza je obvykle vyuzivana ke zvySeni uc€innosti a kvality procesl a snizovani je-
jich nakladovosti. Cilem analyzy pfidané hodnoty je odhaleni pficin existence Cinnosti a
procesi, které nepiinaseji hodnotu. Typickymi ¢innostmi, které neptidavaji hodnotu, jsou
napiiklad pteprava, skladovani, kontrola, studium dokumenti, administrativa. Pokud tyto
¢innosti nepfidavaji hodnotu, nemusi to jesté znamenat, Ze je mame oznacit jako nepotieb-
né a odstranit. Je v§ak na misté minimalizace Casové, technické ¢i nakladové naro¢nosti

takovych ¢innosti.

e Analyza prostorového preruseni
V tomto piipadé je cilem nalezeni neZddoucich piferuSeni a jejich pfi€in. Zavéry analyzy
prostorového pieruseni maji ptispét k plynulosti a zrychleni procesu napf. sdruzenim néko-

lika ¢innosti na jedno misto.

e (Casova analyzy procest
Ucelem casové analyzy procesii je ziskani informaci o zdrzeni v procesech. Analyza ma
prispét ke zkraceni priubézné doby procesu, snizeni zasob v fetézci, zvySeni pruznosti reak-

ce na zakaznické pozadavky, sniZzeni chybovosti a vynalozenych nakladu na proces. Jde
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v

ného procesu 1ze dosédhnout.

5.1.2 Cilovy stav a organiza¢ni zmény
Stanoveni cile procesu a méftitelnych ukazatelti pro jeho naplnéni je velice dulezité.

Tabulka (Tab. 1) nabizi piehled potencialnich ukazatelt, které si firma ve vztahu

k jednotlivym cilim miZze nastavit.

Priklady konkrétnich ukazateli

Produkty v poméru k poctu pracovnikii.
Naklady na kvalitni vyrobni jednotku.
T Pocet vytizenych zakazek na pracovni hodinu.
Ptidand hodnota na kazdého pracovnika.
Podil ¢innosti vytvatejicich pifidanou hodnotu
na nakladech.

Podil neshodnych vyrobkd.

Podil ptredélavek.

Jakost Chybné dodavky v procentech.

Pocet reklamaci.

Zarucni naklady.

Zakaznik se vraci.

Spokojenost zédkaznikl Znamky spokojenosti.

Vystaveni prodejnich doporuceni.

V¢asné dodavky v procentech.

Pocet opozdénych dodavek.

Rozsah zakazek.

Casové pozadavky

Pozadavky na dobu ptipravy.

Pozadavky na kontrolu.

Podil neproduktivnich dob.

Casovy pozadavek na zpracovani zakazky.

Dokumenta¢ni naklady
Pocet nedostatktl a predélavek.

Tab. 1 Mozné kvantitativni a kvalitativni ukazatele (Grasseova et al., 2010, 5. 77)
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Optimalizace procesti se stanovuje s ohledem na odstranéni analyzou zjisténych nedostat-
ki. Navrhy na zefektivnéni procesti se vztahuji k definovani upravené struktufe procest,
jejich produkt, vytvoreni podrobného popisu (tj. ¢innosti, role, vstupy a vystupy, pozado-
vané znalosti, dokumentace apod.), definovani méfitelnych cilti procest a zpisobu jejich

m¢éfeni. (Grasseova et al., 2010, s. 77 - 78)

Opatieni, kterymi je proces obvykle optimalizovan, se vesmeés tykaji nasledujiciho: (Gras-

seova et al., 2010, s. 78)

e Odstranéni ¢innosti, které nejsou nezbytné pro vytvoreni vysledku procesu.
e Pieskupeni n¢kterych sekvenénich ¢innosti tak, aby mohly probihat paralelné.
e Zména nebo zavedeni novych komunikacnich a informacnich systémi.

e Zmeéna v piipravé a vybaveni persondlu.

Nove¢ navrzené procesy Se Vyznacuji jednoznacné stanovenou odpovédnosti, definovanymi
vstupy a vystupy, zavadénim standardd a odstranovanim zbyte¢nych ¢innosti vztahujicich
se pfedevs§im ke schvalovani, maji stanovené standardni informaéni vstupy a vystupy a
umoznuji méfeni vykonnosti procest i jednotlivych pracovnikii a eliminuji vSechno, co

nepiiddva hodnotu a neni nezbytné nutné. (Grasseova et al., 2010, s. 78)

5.2 Projektovani vyrobniho systému

V prvnim kroku se vykonava dilkladna analyza procesu, kterd byla piiblizena na zacatku
této kapitoly. Tézisko se nachazi v rozboru vyrobnich postupi, materialového toku a celé-

ho priibéhu vyrobniho procesu. (Kosturiak et al. 2000, s. 63)

Dalsi krok projektovani vyrobniho systému sestava podle Kosturiaka et al. (2000, s. 63)
zhotovenim kiivky pfirGstku hodnoty, ktera nazorné zobrazuje oblasti, kde se vyskytuji
¢innosti, které nezvysuji hodnotu vyrobku (ztraty, plytvani) a ¢innosti, které zvysSuji hod-
notu vyrobku. Zde vidime potencidly na eliminaci ztrat i snizovani nakladd v jednotlivych
¢innostech vyrobniho procesu. Tato kiivka zndzorniuje, jak stoupd hodnota vyrobku s ca-

sem.
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Obr. 6 Systematicky postup zlepsovani procesii (Kosturiak et al. 2000, s. 64)

V dalsich krocich se ur¢i vyznamnost jednotlivych problémovych oblasti, definuji se za-
kladni typy ztrat (nadvyroba, zasoby a zbyte¢né skladovani, manipulace, nadbyte¢né ope-
race v postupu, nadbytecné ¢innosti lidi apod.) a navrhnou se zplisoby jejich odstranéni.

(Kosturiak et al. 2000, s. 65)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Jednim z divodu, ktery vedl autorku k volbé spolec¢nosti pro praktickou cast, byla vsttic-
nost zaméstnancu sdilet informace o pracovnim procesu a poskytnuti zazemi pro zpraco-

vani projektu v ramci diplomové prace.

6.1 Predmét podnikani

6.1.1 Charakteristika firmy

Tato firma se zabyva vyrobou elektrickych stroji pro klasické i obnovitelné zdroje energie
a jejich komponent. Vyroba této firmy je ptes kusové dodavky az po sériovou. (Interni

materialy firmy, 2011)

Radi se mezi vyznamné exportéry v oblasti silnoproudé elektrotechniky. Export ¢ini 70 %
z celkové produkce a je realizovan do zemi EU, ESVO, Ruska, USA, Turecka, Thajska
atd. (Interni materialy firmy, 2011)

Spole¢nost mé pres pét set zaméstnanch a jeji piisobeni je realizovano na vlastni ploSe,

ktera ma okolo sto tisic metra ¢tvereénych. (Interni materidly firmy, 2011)

Za zaklad uspéchu lze povazovat Siroce rozvinutou technologickou zakladnu — lisovna,
nastrojarna, svafovna, obrobna, elektrotechnologie a vlastni vyzkum a vyvoj v oboru elek-
trickych strojii. Dale poskytuje komplexni feSeni pii vyrobé ¢i spotiebé elektrické energie.
Zdrojem rozvoje je tedy také tradice (na trhu funguje jiz vice nez devadesat let), komplexni
technologie, vyspélé know-how, inovace a disledné fizeni procesti. Zaklada si na vysoké

pfidané hodnot¢ a kvalité vyrobki a sluzeb. (Interni materialy firmy, 2011)

Obory c¢innosti spolecnosti jsou konstrukce, vyroba, servis a opravy pro: (Interni materidly

firmy, 2011)

e Obnovitelné zdroje energie — vodni vétrné elektrarny:
o generatory a jejich komponenty
o malé vodni elektrarny

e Kilasické zdroje energie - deselsety a zalozni zdroje:
o generatory a jejich komponenty

e T¢&zky prumysl — valcovny a hut¢:
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o motory a jejich komponenty, kompletni elektrické pohony
e Elektricka trakce, lod¢, doly, vSeobecny prumysl:

o generatory, motory, pohony, komponenty elektrickych stroju
e Servis, opravy, instalace, rekonstrukce, modernizace:

o generator a motori

o malych vodnich elektraren

6.1.2 Vize

Vzhledem Kk tomu, Ze se spole¢nost chce stat Spi¢kou ve svém oboru, stanovila si nasledu-

jici cile: (Interni materialy firmy, 2011)

e Neustalé hledat nové prilezitosti a zlepSovani.

e Vybudovat profesiondlni tym, stabilitu a perspektivu pro zaméstnance.

e Vytvaret chytra, kvalitni a rychla feSeni.

e ZvySovat produktivitu, kvalitu, véasnost dodavek.

e UdrzZet finan¢ni stabilitu.

e Produkovat sluzby, které predstavuji pro zédkaznika nejlepSi pomér mezi cenou a
vykonem.

e Zjednodusit a standardizovat dodavatelsky fetézec poskytovanim komplexnich te-
Seni.

e Rozvijet region.

6.2 O produktu

Vyrobek, ktery firmou produkovan a soucasti této vyroby je i zkoumany proces, bude

zjednoduSené prezentovan, aby byl nasledné feSeny projekt zasazen do souvislosti.

Elektricky generator je stroj, ktery prevadi mechanickou energii na elektrickou, jez je pie-
nasena pomoci elektrického vedeni do domacnosti, obchodnich i primyslovych firem. Ge-
neratory rovnéz vyrabéji elektrické energie pro automobily, letadla, lod¢ a vlaky. (Interni

materialy firmy, 2011)

Mechanickou silu elektricky generator obvykle ziska z rotujici htidele. Tato mechanicka

energie muze pochazet z mnoha zdroji, napi.: (Interni materialy firmy, 2011)

e Hydraulické turbiny na piehradach nebo vodopadech.
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Vétrné turbiny.

Parni turbiny pomoci pary vyrobené z tepla ze spalovani fosilnich paliv nebo jader-
ného Stépent.

Plynové turbiny.

Benzinové a dieselové motory.

Vystavba a rychlosti generatoru se pak lisi v zavislosti na vlastnostech primarniho mecha-

nického hybatele. (Interni materialy firmy, 2011)

Obecné se generator sklada ze dvou zéakladnich ¢asti:

Stator

Rotor

Tato prace zkouma proces vyroby statoru do generatoru, ktery je uveden na obrazku 7.

Obr. 7 Stator (interni materidly firmy)
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7 PROJEKTOVA DOKUMENTACE
Pocatky projektu jsou vénovany projektové dokumentaci, kterd vytvari ramec jeho rozsahu
a urcuje jeho sméfovani.

7.1 Casovy rozsah a Kkritéria isp&nosti

Cinnost, ktera nasledovala bezprostfedné po vyfceni hlavniho tématu této prace, bylo ¢a-

sové ohrani€eni celého projektu a rozplanovani jeho jednotlivych fazi.

Zakladni a uréujici data jsou uvedena v tabulce (Tab. 2).

Zacatek projektu: 3. fijen 2011

Ukonceni projektu: 6. duben 2012

Tab. 2 Casovy rozsah projektu (viastni zpracovani)

Uptesnéni jednotlivych etap a aktivit projektu dalo vzniknout ¢asové ose, ktera je znazor-

néna na obrazku (Obr. 8).

Obr. 8 Casova osa (viastni zpracovani)
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Dalsi dokumentarni nalezitosti bylo stanoveni kritérii, na zaklad¢ kterych se v zavéru

zhodnoti, zda byl projekt tispé$ny ¢i netispésny.
Kritéria ispéSnosti

e Projekt vede ke zvyseni hospodarnosti procesu.
e Pozadavky zékaznika jsou splnény.
e Jsou uspokojena ocekavani vSech zacastnénych stran.

Kritéria neuspésnosti

e Piekroceni planovanych terminti a naklada.
e Nespokojenost zakaznika a dalSich zainteresovanych stran.

7.2 Zainteresované strany

Zucastnéné nebo také zainteresované strany navazuji na kritéria GspéSnosti. Je potieba vy-
definovat, kdo se na projektu podili nebo je jim néjakym zptsobem ovlivnén, co od projek-

tu oc¢ekava a jaky mozny dopad ma na prib¢eh projektu.

Zasadni impuls, ktery vedl spolecnost k zapoceti tohoto projektu, byla nespokojenost za-

kaznika s dosavadnim priitbéhem procesu, konkrétné s Casovym plnénim.

Projekt zpracovava a realizuje Lucie Sarah UrbiSova, autorka této prace. Odborny poradce
a obhdjce celého projektu je primyslovy inzenyr dané spole¢nosti. Tyto strany maji zdjem
na tom, aby byl projekt funkéni, byla nalezena opatieni vedouci ke zlepSeni procesu a je-

jich zavérec¢na doporuceni prosazena.

Dalsi zainteresovanou stranou, kterd ma velky vliv na realizaci projektu je vedeni spolec-
nosti, které poZzaduje, aby finan¢ni zatiZzeni bylo co nejmensi a naopak piinos pro firmu byl
co nejvetsi.

Nesmime zde opomenout procesy, které nasleduji po tomto, respektive interni zakazniky,
kteti predpokladaji zrychleni ¢asového prub&hu a v¢asné plnéni jejich pozadavkl na vyro-
bek.

V posledni fad¢ je nutné zminit pracovnika, ktery vyrobni proces, jez je ustfednim zajmem
projektu, vykonava. Ten ocekava zlepseni pracovnich podminek a zjednoduseni pracovni
¢innosti.

Pro piehlednost vyse zminénych skutecnosti byla sestavena tabulka (Tab. 3).
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Zainteresovana strana

Ocekavani

Dopad na realizaci projektu

(+ pozitivni dopad na projekt/ - negativni

dopad na projekt)

Tviirce projektu

Primyslovy inZenyr

firmy

Vedeni firmy

Zakaznici (externi)

Zakaznici (interni)

Zaméstnanec

Splnéni ¢asového
ramce.
Uskuteénéni celého

projektu.

Nalezeni a realizace
moznych zlepSeni

procesu.

Co nejvetsi ptinos
pro firmu.
Minimalni finan¢ni

zatizeni.

Zkracena doba vyro-
by nakupovaného
produktu.

Pfimétena cena pro-
duktu.

V¢asné plnéni poza-
davk.

Dobr¢ pracovni

podminky.

+ Gispésna realizace projektu
+ splnéni vytycenych cilti

- chybné postupy a vyhodnoceni projektu

+ odborné rady a pfipominky na zakladé¢
praktickych zkuSenosti

- Casova vytizenost a nespoluprace

S tvlircem projektu

+ informovanost tvtrce projektu o piipad-
nych zménach

+ poskytnuti zazemi pro zpracovani projek-
tu

- neochota spolupréace

- neakceptovani navrhovanych postupt

+ komunikace s vedenim o spokojenosti

- neochota sdilet pozadavky na ¢asovy pri-
béh

+ uprava stavajicich procest vzhledem

k ptedchazejicim

- Spatnd komunikace s internimi dodavateli
- separatni nastaveni procesti

+ praktické pfipominky a vyjadieni

k doporu¢enym usporam

- nepfijeti a odpor k navrhovanym zménam

Tab. 3 Analyza zainteresovanych stran (viastni zpracovani)
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7.3 Logicky ramec

V této Casti bude formulovan hlavni cil, ktery je slozen z n€kolika cilu niz§iho stupné ne-
boli projektovych cilu. Dale budou stanoveny kli¢ové aktivity, které se musi vykonat

k dosazeni vytyCenych cili. K tomuto budou uvedeny i zdroje informaci k ovéteni, lidské

ptipadné finan¢ni zdroje a Casovy ramec.

1

Ovéritelné ukazatele
Porovnani ¢asového puvod-

Zpusob ovéreni

> b J oA 4 J oA
2 Snizeni ¢asové naro¢nosti ) 5 ) Mg¢fteni povétrenou
£ o niho a nové nastaveného pro-
= stavajiciho procesu. osobou.
- cesu.
) o Vypocet ukazateli a jejich Vytvoreny dokument
Zavedeni ukazatell prace. )
= analyza. s grafy.
5]
‘®  Mozna sniZeni Cast nékte-  Vycet moznych zmén a jejich Vytvoteny dokument
S
% rych ¢innosti pracovnika.  cast. se seznamem.
o p—
=] / v . oy R ¥ Lo
& Navrh zmény organizace Porovnani pracovisté pred a Vytvofené navrhy

pracoviste.

Kli¢ové ¢innosti
Prostudovéni dostupné
literatury a vybér vhod-

nych ukazateli.
Rozbor snimku pracovniho

dne.

Vytvoteni situacnich roz-

vrzeni pracovisté.

Tab. 4 Logicky ramec (vlastni zpracovdni)

po zmeéngé.

Zdroje
Tvlrce projektu s vyuZzitim
odborného posouzeni akade-
mického pracovnika.
Tvirce projektu s vyuzitim
odborného posouzeni firem-
niho priimyslového inzenyra.
Tvirce projektu s vyuzitim
odborného posouzeni firem-
niho priimyslového inzenyra.
Veskera ¢innost je realizova-
na bez finan¢niho ohodnoce-
ni, pfipadné v ramci pracovni

naplné lidi vySe zminénych.

layoutu.

Casovy ramec

23.11.-6.12. 2011

11.10. -21.11.2011

16.3. - 30.3.2012
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8 PROCES VYROBY STATORU

8.1 Schéma procesu

Jak bylo jiz zminéno v teoretické Casti, vyrobni proces se sklada ze vstupi, prubéhu proce-
su a vystupu. Vyrobni proces a jeho jednotlivé ¢asti v tomhle projektu jsou konkretizovany
nasledovné:
e Vstupy:
o pozadavek na veSkery material, ktery je potfeba k vyrobeni statoru

o pozadavek zdkaznika na zkraceni ¢asu vyrobniho procesu

Nadfazen 22078011 STATOR PAKET
630/490-550
1831139752 DRAT SVAR 1,2 1.1kg
6130200148 NICRO 140 0.144 |
9990000012 FOLIE STRETCH 4.9 m
RF87
1 CBAUMU3639 VYMEZOVACI TRUB. 16.0 ks
363872
1 CBAUMU3640 RAM. 1.0 ks
DST315 A-STR. 366124
1 CBAUMU3641  RAM. 1.0 ks
DST315 B-STR. 366143
1 CBAUMU3644 POJ.PODLOZKA 16.0 ks
S12 317669
1 CBAUMU3645 VYMEZ.TRUB.S LEMEM 16.0 ks
363871
1 CBAUMU3657 TYC ZAV. 16.0 ks
M12X602 366150
1 CBAUMUA4033 PLECH 1,100.0 ks
ST.630/490 33440999
1 CBAUMUA4877 MATICE 16.0 ks
6HR M12 415377

Tab. 5 Struktura vyrobku Stator 1 (interni materidly firmy)
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Nadtazen 11564709 STATOR PAKET
515/365-450
1831139752 DRAT SVAR 1,2 0.9 kg
6130200148  NICRO 140 0.144 |
9990000012 FOLIE STRETCH 4.6 m°
RF87
1 CBAUMU3639 VYMEZOVACI TRUB. 16.0 ks
363872
1 CBAUMU3644 POJ.PODLOZKA 16.0 ks
S12 317669
1 CBAUMU3645 VYMEZ.TRUB.S LEMEM 16.0 ks
363871
1 CBAUMU3738 TYC ZAV. 16.0 ks
M12X502366149
1 CBAUMU3992 RAM. 1.0 ks
DST260A-STR. 387367
KRATKY
1 CBAUMU3993 RAM. 1.0 ks
DST260B-STR. 387370
KRATKY
1 CBAUMU3994 PLECH 900.0 ks
ST.1219407 TL.0,5
1 CBAUMU4877 MATICE 16.0 ks
6HR M12 415377

Tab. 6 Struktura vyrobku Stator 2 (interni materialy firmy)

e Prib¢h procesu

Tato ¢ast obsahuje vyrobu statoru. Béhem jednosménného pracovniho provozu jsou jednim

pracovnikem vyrabény dva typy statort. Casovy fond pracovniho dne je tedy 480 minut,

tedy 8 h.

Nazvy jednotlivych ¢innosti v priibéhu vyroby nejsou pro tuto praci smérodatné a také pro

zjednoduSeni popisované reality byly zobecnény. Postup zhotoveni obou statorti se

v zasad¢ nelisi, jsou pouzité rozdilné komponenty. Vice uvadi tabulka (Tab. 7).
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Skladat plechy do ptipravku. Pootacet ctvrtinové vrstvy o 90°.
Slisovat a zajistit. Provedeni dle vykresu.
Stiidave zavafit 8 svard. Samostatna operace.

Vylisovat trn a upravit svary.

Postupné montovat, zatazeni

matic provést postupné do kiize.

Konzervace vné¢jsiho povrchu

statoru ihned po svareni.

Kontrola rozméri a provedeni.

Po zabaleni nutno:

1. Zkontrolovat pfitomnost
originalniho expedi¢niho
listku.

2. Zkontrolovat zda sou-
hlasi identifikace expe-

di¢niho listku s paketem.

Tab. 7 Postup vyroby statorii (interni materialy firmy)

e Vystup
Za vystup tohoto procesu jsou povazovany dva hotové statory a uspokojeni pozadavkil

zakaznika.
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8.2 Organizacni dispozice

Stator je vyrabén v montazni hale firmy, jejiz uspofadani vidime na obrazku (Obr. 9). Uz
zde je patrné, Ze nelze provadét radikalni pfemény V rozvrzeni pracovisté, jelikoz je
V bezprostiedni blizkosti pracovist’ jinych a zmény takového rozsahu by zésadné ovlivnily
organizaci nejen okolnich pracovist, ale celé haly. Navic je jednim z pozadavkl vedeni

firmy, nevytvafet razné zmény tohoto charakteru.
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Obr. 9 Planek montazni haly a oznaceni zkoumaného pracovisté (interni materidly firmy)
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V ramci této prace je zkoumano jedno konkrétni pracoviste, které je ilustrovano ptedcho-

zim obrazkem, kde je ukazano k poméru celé haly a jeho orientaci.

Nasledujici obrazky (Obr. 10 a Obr. 11) ptiblizi skute¢ny vzhled pracovisté.

Obr. 10 Redlné usporadani pracovisté (vlastni zpracovani)

Ulozisté materialu

Pracovisté pro vyrobu statoru

(S ST MR
Skfin s naradim . l«— Prepravka

Odkladaci plocha <| “ Vyrobni stil

____________________________________________________________________________________________________________

Lisovaci stroj

Obr. 11 Prostorové usporadani pracovisté (vlastni zpracovani)
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9 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Tato ¢ast je zaméfena na Casové vymezeni jednotlivych ¢innosti béhem procesu vyroby

statorti a zachyceni pohybu pracovnika v tomto casovém obdobi.

Me¢feni na pracovisti bylo uskutecnéno celkem dvakrat.

9.1 Prvni faze snimku pracovni smény

Prvni, miizeme také nazvat predb&ézny, snimek pracovniho dne slouzil pfedevsim k uréeni

vychoziho stavu a zmapovani piesunti pracovnika v rdmei ¢innosti.
Vystupy a podklady pro dalsi zkouméani byly tedy:

1. Namétené hodnoty ¢innosti procesu.

2. Spagetovy diagram zachycujici pfesuny pracovnika.

Ad. 1
Stator 1
Operace Doba trvani [min]
Zhotovit 233,19
Kontrolovat 19, 00
Balit 12,79

Celkem: 264, 98

Tab. 8 Prvni méreni procesu vyroby Stator 1 (vlastni zpracovani)

Stator 2
Operace Doba trvani [min]
Zhotovit 256, 89
Kontrolovat 19, 00
Balit 13,78

Celkem: 289, 67

Tab. 9 Prvni méreni procesu vyroby Stator 2 (vlastni zpracovani)
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Vyse uvedené tabulky uvadi, ze:

e Celkova doba vyrobniho procesu pro Stator 1 je necelych 265 min. neboli 4 h a 25
min.

e Celkova doba vyrobniho procesu pro Stator 1 je téméf 290 min. neboli 4 h a 50
min.

To znamend, ze vyroba dvou druhti statorii trva zhruba 555 minut, tedy 9 h a 15 min z Ce-

hoz plyne, Ze pii takto nastaveném procesu pracovnik nevyrobi celé dva statory za pracov-

ni dobu 8 h.

Ad. 2

Ulozi$té materialu

Pracovisté pro vyrobu statoru

Skrin s nafadim

Piepravka

+ Vyrobni stil

Lisovaci stroj

Obr. 12 Spagetovy diagram (viastni zpracovani)

Na obrazku 12 jsou znazornény cesty pracovnika béhem vyroby statord. Vysledky tohoto
prvniho pozorovani zjevné ukézaly, Ze pracovnik po dobu smény absolvuje velké mnozstvi
pfesunii pro material, ktery je od pracovisté zna¢né vzdalen. Proto prvnim napravnym

opatienim byl navrh vytvofit prostor vedle lisovaciho stroje a piemistit ¢ast ulozného pro-
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storu do bliz§iho okoli pracovisté. Tato myslenka byla ihned realizovana. Zménu ilustruje

obrazek 17, ktery je uveden v dalsi ¢asti prace (10 Navrhy a opatieni).

9.2 Druha faze snimku pracovni smény

Vychozim bodem pro zpracovani této ¢asti je méteni prace formou videozaznamu. Tato
technika byla navrzena z diivodu potieby detailnéjsiho rozboru jednotlivych usekt vyrob-

niho procesu.

Druha faze jiz vychazi z nové nastavenych podminek, které byly uskuteénény na zaklade

prvniho pozorovani.

9.2.1 Analyza postupu vyroby Statoru 1

Zasadni slozkou této ¢asti jsou tabulky, kde je uveden ptesny postup zkoumaného procesu,
ze kterého budou patrné Cinnosti piidavajici hodnotu vyrobku a ¢innosti, které hodnotu

nepiidavaji.

Legenda

Cinnosti, které pfidavaji hodnotu.

: Cinnosti, které hodnotu nepfidavaji.

Obecné nutné piestavky.

H Operace Doba trvani

Ptiprava pracovisté 14:37
Ptiprava komponent 4:07
Kontrolovat 1:32

-I Ptiprava naradi (dokument) 2:28
Zhotovit + kontrola 8:47
Zapis udajt 1:26
Ptremisténi (dokument) 0:37
Zhotovit + kontrola 14:44
Oprava 0:47
Zhotovit 0:08
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-I Ptemisténi (oprava) 0:34
Zhotovit + kontrola 5:08
Ptiprava pracovisté + pfemisténi 8:25
Zhotovit + kontrola 13:26
Premisténi 0:10
Zhotovit 0:11
Hledani 0:31
Zhotovit 2:27
Cekani 0:13
Oprava 0:34
Ptiprava materialu + premisténi 4:17
Zhotovit 0:11
Premisténi 1:08
Zhotovit + kontrola 0:44
Piemisténi 0:51
Zhotovit 4:23
Premisténi 0:49
Piestavka 6:57
Ptiprava pracovisteé 3:42
Zhotovit + kontrola 15:16
Uklid pracoviste 1:17
Zhotovit 1:41

-I Oprava + pifemisténi 2:47
Zhotovit 11:06
Piemisténi 0:37
Zhotovit 4:01
Piemisténi 1:07
Zhotovit 0:41
Piemisténi 2:44
Zhotovit 3:18
Premisténi 0:48
Zhotovit 13:36
Pfemisténi (oprava) 0:52
Zhotovit 0:37
Ptiprava nafadi 0:42
Premisténi 0:40
Ptiprava soucastek a naradi 0:20
Zhotovit 1:52
Uklid soucastek a natadi 0:10
Cekani 1:25
Premisténi 1:40
Zhotovit 2:35
Uklid soucastek a natadi 0:13
Zhotovit 0:12
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Ptiprava naradi 0:09
Zhotovit 0:50
Ptiprava soucastek a naradi 0:17
Zhotovit 2:43
Uklid soucastek 0:28
Zhotovit 2:32
Ptremisténi (dokument) + piiprava naradi 2:45
Zhotovit 3:27
Premisténi 4:29
Zhotovit 1:00
Premisténi 2:59
Zhotovit 0:12
Premisténi 0:32
Strojni operace 1:24
Piemisténi 1:59
Zhotovit 0:09
Strojni proces 0:55
Zhotovit 0:22
Premisténi 0:19
Strojni proces 1:09
Premisténi 4:04
Zhotovit + kontrola 2:51
Premisténi 0:15
Ptiprava nafadi 1:16
Zhotovit 0:36
Uklid nafadi 1:00
Premisténi 0:07
Ptiprava nafadi 0:08
Kontrola 0:27
Uklid natadi 0:09
Premisténi 2:57
Zhotovit 0:16
Premisténi 4:22

Tab. 10 Postup vyroby Statoru 1 pri druhém méreni (viastni zpracovani)

V tabulce (Tab. 10) je popsan postup vyroby Statoru 1 a vyznaceny jednotlivé ¢innosti tak,
jak jdou za sebou. Smérodatné jsou ty, které jsou oznaceny Cervenou a oranzovou barvou.
Jsou to aktivity pracovnika, které vyrobku nepfidavaji hodnotu. Cervené jsou vyznadeny
operace, které miizeme oznacit za plytvani a je Zadouci, aby byly z procesu odstranény.

Oranzova barva nélezi ¢innostem, které sice hodnotu neptidéavaji, ale jsou do urcité miry
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Vv procesu nezbytné. Jednd se zde hlavné o operace, které jsou obecné nazvany premisté-

nim, coz jsou akce v podobé:

e Transport jefabu pro pfemistovani materidlu a komponent.
e Samotné pfemisténi materidlu a komponent.

e Piesuny pracovnika v rdmci vyrobniho procesu pro materidl a komponenty.

Na zaklad¢ Casové analyzy pracovniho postupu byl zjistén pomér ¢innosti hodnototvor-
nych k ¢innostem, které hodnotu vyrobku nepfidavaji. Tento procentualni pomér ukazuje
graf (Obr. 13). Z toho je patrné, Ze ¢innosti, které nepfidavaji vyrobku hodnotu, tvoii bez-

mala polovinu ¢asu procesu vyroby.

= Cinnosti neptidavajici
hodnotu.

= Cinnosti ptidavajici
hodnotu.

Obr. 13 Procentudlni rozloZeni ¢innosti pri vyrobé Statoru 1 (viastni zpracovdni)

Jak uz tabulka 10 naznacuje, ¢innosti nepiidavajici hodnotu jsou roz¢lenény podrobngéji.

Detailnéjsi rozbor prezentuje nasledujici graf (Obr. 14).
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B Cinnosti nepfidavajici
hodnotu, nutné k
odstranéni.

3,14

Cinnosti neptidavajici
24,59 % hodnotu.

56,89 %

Cinnosti pridavajici

hodnotu.

Obecn¢ nutné piestavky.

Obr. 14 Detailni rozklad cinnosti pri vyrobé Statoru 1 (viastni zpracovaini)

Celkovy ¢as vyroby Statoru 1 je néco malo ptes 221 min. V grafu vidime, Ze operace, které
jsou nezbytné k odstranéni, plni témét 16 % celkového &asu vyroby, tzn. cca 34 min. Cin-
nosti, které sice hodnotu neptidavaji, ale jsou nezbytné pro fungovani procesu, tvoii nece-
lych 25%, coz je takika 55 min. Pfestavka zaméstnance béhem procesu je cca 7 min. Sa-

motny hodnototvorny proces pak trva témeét 126 min.

9.2.2 Analyza postupu vyroby Statoru 2

V této Casti budeme postupovat stejnym zptsobem, jako pii rozboru vyroby Statoru 1, kdy
bude sestavena tabulka s jednotlivym postupem vyroby a Cast operaci, které jsou obecné

roz€¢lenény na ¢innosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu.

Legenda

Cinnosti, které pfidavaji hodnotu.

: Cinnosti, které hodnotu nepfidavaji.

Obecné nutné piestavky.
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H Operace Doba trvani
Ptiprava pracovisté 18:39
Premisténi 2:22
Zhotovit 1:51
Premisténi 0:20
Ptiprava naradi 0:20
Kontrola 0:47
Ptremisténi (naradi, dokument) 3:46
Zhotovit 0:36
Premisténi (material, naradi) 0:37
Zhotovit + kontrola 7:44
Premisténi 0:08
Zhotovit + kontrola 13:03
Premisténi 0:06
Zhotovit + kontrola 7:34
g Priprava soucastek a naradi 0:12
Zhotovit 1:16
Premisténi 1:40
Zhotovit 2:42
Premisténi 2:39
Zhotovit 1:08
-I Ptiprava néfadi 0:11
Zhotovit 0:08
Premisténi 1:15
Strojni operace 1:27
Premisténi 1:15
Ptiprava soucastek a naradi 0:29
Zhotovit 0:18
Ptiprava pracovisté (svafovani) 2:47
Zhotovit 11:48
Pauza 6:29
Ptiprava soucastek a naradi 1:55
Zhotovit + kontrola 2:58
Ptiprava nafadi a pracovisté 1:49
Zhotovit 1:34
Uklid pracovisté 1:18
Premistcni 1:17
Ptiprava naradi 0:07
Zhotovit 1:53
Uklid nafadi 0:05
Premisténi 5:58
Zhotovit + kontrola 0:55
Ptiprava nafadi a soucastek 0:29
Zhotovit 1:56
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Pfemisténi, pfiprava nastroje 1:39
Zhotovit 8:12
Vymeéna nastroje 0:22
Zhotovit 0:07
Premisténi 1:13
Zhotovit 0:48
Premisténi 0:54
Zhotovit 0:19
Premisténi 2:04
Ptiprava naradi 0:24
Zhotovit 0:51
Ptiprava nafadi 0:06
Zhotovit 0:18
Uklid nafadi 0:09
Premisténi 0:13
Ptiprava nafadi 0:06
Zhotovit + kontrola 0:58
Ptiprava a vyméena naradi 0:26
Zhotovit 0:32
Uklid néstroje 0:29
Piemisténi 0:47
Zhotovit 1:46
Ptiprava nafadi 0:52
Premisténi 0:40
Ptiprava materialu 0:23
Zhotovit 0:18
Uklid materialu 0:18
Premisténi 0:38
Zhotovit 1:34
Piemisténi 0:24
Zhotovit 7:38
Ptiprava naradi 0:09
Zhotovit 1:03
Ptiprava nafadi 0:31
Premisténi 0:24
Zhotovit + kontrola 0:56
Ptiprava nafadi 0:26
Zhotovit 1:36
Uklid nafadi 0:13
Premisténi 1:26
Zhotovit 0:29
Premisténi 0:05
Zhotovit 4:53

-I Ptiprava ndstroje 0:29




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

Zhotovit 2:34
Uklid nastroje 0:10
Premisténi 2:18
Cekani 7:31
Premisténi 3:25
Zhotovit 0:14
Premisténi 2:20
Strojni operace 3:00
Premisténi 1:13
Zhotovit + kontrola 0:54
Premisténi 2:00
Zhotovit 0:27
Premisténi a uklid pracoviste 10:32

Tab. 11 Postup vyroby Statoru 2 pri druhém méreni (vlastni zpracovani)

Jednotlivé operace, tak jak jsou v tabulce (Tab. 11) uvedeny, odpovidaji popisu ¢innostem,
které se vyskytuji pii vyrob¢ Statoru 1. V tomto procesu vyroby je vsak jiz z tabulky patr-

né, ze je zde veétsi vyskyt Cinnosti, které jsou nutné k odstranéni.

Prehlednéjsi zndzornéni a procentudlni vyjadreni vyse uvedené tabulky ilustruje nasledujici

graf (Obr. 15).

= Cinnosti nepiidavajici
hodnotu.

= Cinnosti pfidavajici
hodnotu.

Obr. 15 Procentualni rozlozent cinnosti pri vyrobé Statoru 2 (vlastni zpracovani)

Jak jiz bylo zminéno vyse, ¢innosti nepfidavajici hodnotu tvoti cca 51 % v tomto procesu a

prevysuji tak ty, které hodnotu ptidavaji o necelé 3 %.
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wewvr

tualni vyjadieni prezentuje nize uvedeny graf (Obr. 16).

® Cinnosti nepfidavajici
hodnotu, nutné k
odstranéni.

3,30

Cinnosti nepiidavajici
48.88 % hodnotu.

25,23 % Cinnosti pridavajici
hodnotu.

Obecné nutné prestavky.

Obr. 16 Detailni rozklad cinnosti pri vyrobé Statoru 2 (vlastni zpracovani)

Celkovy ¢as vyroby Statoru 2 je necelych 197 min. V grafu vidime, ze operace, které jsou
nezbytné k odstranéni, plni téméf 23 % celkového &asu vyroby, tzn. cca 45 min. Cinnosti,
které sice hodnotu nepfidavaji, ale jsou nezbytné pro fungovani procesu, tvoii cca 25%,
coz je takika 50 min. Prestavka zaméstnance béhem procesu je zhruba 7 min. Samotny

hodnototvorny proces pak trva néco malo pies 96 min.

9.3 Zavérecné shrnuti rozboru procesu vyroby

V ramci druhé faze projektu byla provedena detailni analyza procesii vyroby dvou statort.
Na zakladé€ prvnich napravnych opatfeni v rdmci prvni projektové faze byla ¢asova néaroc-

nost snizena v procesu vyroby:

e Stator 1 téméf o 7 min.

e Stator 2 cca 0 60 min.

Nameétené hodnoty jednotlivych operaci a jejich srovnani je uvedeno v tabulkach (Tab. 12
a Tab. 13).
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Stator 1
Operace Doba trvani [min]
Pivodni proces Nové nastaveny proces
Zhotovit 233, 19 221,32
Kontrolovat 19, 00 19, 00
Balit 12,79 12,79
Celkem: 264, 98 258,11

Tab. 12 Druhé méreni procesu vyroby Stator 1 (vlastni zpracovani)

Stator 2
Operace Doba trvani [min]
Piivodni proces Nové nastaveny proces
Zhotovit 256, 89 196,67
Kontrolovat 19, 00 19, 00
Balit 13,78 13,78
Celkem: 289, 67 229,45

Tab. 13 Druhé méreni procesu vyroby Stator 1 (vlastni zpracovani)

Pocatecni proces vyroby byl nastaven tak, ze vyroba dvou typt statori byla jednim pra-

covnikem uskute¢néna za 9 h a 15 min. Po prvotnich zménach trva vyroba pracovnikovi

shodnych typti vyrobkli zhruba 8 h.
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10 NAVRHY A OPATRENI

V této ¢asti jsou uvedeny navrhy napravnych opatieni zjisténych nedostatkt v procesu do-

plnéné o procentudlni ¢i Casové Gspory.

10.1 Uskutecnéna opatreni

Prvni ndpravna opatieni jiz vznikla a byla zavedena v pritbéhu projektu. Pro pfipomenuti
se zde jednalo o uvolnéni prostoru v bezprostiednim okoli pracovisté a pfesun podstatné
¢asti tlozného prostoru do tohoto mista z divodl vzdalenosti pfesunii pracovnika. Po této
zméné probchlo na pracovisti nové meéteni a bylo zjisténo, ze diky tomu byl snizen Cas
celkového procesu o vice jak 1 h a tim padem se vyroba obou typt statorti uskutecnila bé-

hem jedné pracovni smény.

Obrazek, ktery ilustruje rozvrzeni pracoviste, je pouze schematicky a pro jasnéjsi predsta-
vu slouzi ¢iselné vyjadieni, kdy zkraceni trasy pracovnika bylo zhruba o 2 km, které jsou
rovny 10 pfesuniim po této trase, ktera je rovna délce cca 200 m. Naméiené 2 km odpovi-
daji 1 pramérné hodinové rychlosti dopravniho prostfedku, ktery pracovnik v ramci ptesu-

nd pouzival.

Ulozisté materidlu

Pracovisté pro vyrobu statoru

H Skiin s nafadim ' D Piepravka

Odkléadaci plocha <| “ Vyrobni stiil

Ulozisté materialu Lisovaci stroj

Obr. 17 Presun ulozného prostoru (vlastni zpracovani)
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10.2 Doporucena opatieni

V druhé fazi analytické Casti byl proces zkouman detailnéji a jeho jednotlivé Casti byly
roz¢lenény do dvou do oblasti. Jedna je tvofena hodnototvornymi ¢innostmi a druha zahr-
nuje operace, které hodnotu nepiidavaji. Tato oblast byla dale rozclenéna, jelikoz ne

vSechny ¢innosti, které nepiidavaji vyrobku hodnotu, Ize odstranit.

Mezi ty, které je zddouci a mozné odstranit patii zejména tyto (tyka se obou vyrabénych

produktil):

e Piiprava pracovisté

e Piiprava, vyména nafadi a soucastek
e Premisténi (nafadi, dokument)

o Uklid sou¢astek a naradi

e Piiprava materialu

e Oprava + pfemisténi

e Hledani

o Cekéni

e Piiprava pracovisté (svarovani)

Priprava pracovisté

Pfed samotnym zacatkem procesu vyroby je na pracovisti provadén uklid, kdy je z praco-
visté odstranovan material a pomiicky z ptedchozi vyroby a dopravovan potfebny material
pro vyrobu nésledujici. V prvnim pfipadé tento proces trva necelych 15 min a v druhém
ptipadé¢ necelych 19 min. Pracovnik ma na konci kazdé smény vyhrazen ¢as na uklid a tato
¢innost bude realizovdna v ramci tohoto vyclenéného €asu, coZ pfinese redukci naméfené-
ho ¢asu 0 6% V prvém piipadé a o 9% v druhém piipad¢€. Pfi nastupu na sménu tedy miize

byt rovnou zapocata vyroba.

i,

Obr. 18 Procentudlni snizeni casu pri zméné nastaveni

pripravy pracovisté (viastni zpracovani)
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Piiprava, vyména, premisténi a uklid naradi, soucastek a dokumentii

Tyto operace jsou nejcetnéji se vyskytujicimi v ramci zkoumaného procesu a bylo zde zjis-
téno, ze na pracovisti se nachdzi neplatné standardy 5S a v této souvislosti je tedy navrh na

restandardizaci pracovisté.

Prvni navrh a doporuceni se tykd dokumentt, které pracovnik béhem smény nékolikrat
pouzije. Tyto zbyte¢né presuny a manipulace mohou byt vyfeSeny tim, Ze na pracovisté
bude umisténa nasténka, kde bude vyvésen dokument, ktery pracovnik pti vyrobé potitebu-

je. Tim padem odpadne veskery pfesun a manipulace.

Dal8im evidentnim plytvanim je v tomto piipadé neustalé pfechazeni a premist'ovani pra-
covnika pro nafadi a soucastky. Toto 1ze eliminovat tim, Ze v bezprostiedni blizkosti pra-
covni plochy organizér s boxy S potiebnym materidlem a naradim. Pfiklad navrhovanych

organizéru ilustruje obrazek (Obr. 19).

Obr. 19 Organizéry s boxy a drZdky (LevnéStavebniny.cz © 2012)

K tomuto je doporuceno pofidit zaméstnanci pas (Obr. 20), kde si muze pfipevnit ¢asto
pouzivané natadi, jelikoz jej odklada na nejriznéj$i mista, zpétné pro natradi chodi,

V hor§im ptipadé je hleda.

Obr. 20 Pds na naradi (LevnéStavebniny.cz © 2012)
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Hledani

Tato ¢innosti tizce souvisi s vyménou nafadi a materidlu a jejich ptipravou. Nekolikrat za
pracovni sménu se stalo to, ze pracovnik hledal material a natradi v prepravce, ve skfini,
rizné na pracovisti. Doporuceni spociva v pfeorganizovani pracovisté, umisténi potfebné-
ho nadosah pracovnika, vytvofit stalé misto pro naradi a material. Diky tomuto odpadne

jakékoli hledani, a jak jiz bylo zminéno i pfemistovani v rimei vymeény nafadi a materialu.

Navrh na odbourani vySe popsanych nehodnototvornych cinnosti, ,,Priprava, vyména,

remisténi a uklid naradi, soucastek a dokumenti* a ,,Hledani, zkrati Cas procesu:
2

e V piipadé¢ vyroby Statoru 1 o necelych 11 min.

Obr. 21 Procentudlni snizeni casu pri odbouradni plytvani

béhem vyroby Statoru I (vlastni zpracovani)

e V ptfipad¢€ vyroby Statoru 2 o cca 16 min.

Obr. 22 Procentudlni snizeni ¢asu pri odbourdni plytvani

béhem vyroby Statoru 1 (vlastni zpracovani)
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Pracovisté pro vyrobu statoru

Ski¥iil s nafadim

. <= Rolovaci zasténa
X
. Pohybliva ¢ast stolu
Nasténka —» /
Odkladaci plocha A Plocha pro potiebné
N “ naradi a souastky
Piepravka /

e T T

Vyrobni stil

Naznak prechazeni pracovnika
v ramei pracovis$té béhem vyroby

Obr. 23 Navrh na preorganizovani pracovisté (vlastni zpracovdni)

Takto uspoiadané pracovisté (Obr. 23), krom jinych vySe zminénych vyhod, uSetii neustalé
piechazeni pro material, pro nafadi do skiin¢ a do pfepravky. Odpadne kiizeni cest, tak jak
to bylo zjisténo na zaklad¢ Spagetového diagramu (Obr. 12).

v

Dale je pteorganizované pracovisté pro pracovnika vhodngjsi i z hlediska ochrany zdravi
pfi préci, kdy se nemusi ohybat do ptivodné zadni ptepravky, kterou ma nyni umisténou za

sebou v odpovidajici vysce.

Oprava + piremisténi

V tomto piipad¢ se jednd o chybu pracovnika, kdy musela byt ve vyrobé Statoru 1 prove-
dena vyména materialu, ktery byl odnesen do zna¢n¢ vzdaleného ulozisté materialu a pro-
ces vyroby byl opét naruSen. Kdyz uz se chyba vyskytne, je doporucovano, aby byl vadny
material uloZzen do pfepravky v blizkosti pracovisté a odklizen v ramci navrhovaného tkli-

du az na konci smény.
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Obr. 24 Procentudlni iispora ¢asu pri odstranéni cinnosti

,,Oprava + premisteni *

Cekani

Za sménu se stalo, ze pracovnik ¢ekal, az se uvolni jetdb pro pfepravu materialu, celkem 9
min. Toto by mélo byt zcela eliminovano. Je vSak ziejmé, Ze nastaveni vyrobni haly a fun-
govani dopravnich prostfedkt ve firmé¢ momentalné neumoziuje odbourat situace, kdy se
stane, ze zamé&stnanec ¢eka na uvolnéni dopravniho prostfedku. Je doporuceno, aby tento
¢as byl vyuzit efektivnéji a to napfiklad tim, Ze bude odstranén nepotiebny material

z pracovisté (viz. pfedchozi plytvani ,,Oprava + premisténi*).

Ochrana zdravi

Samotny proces je pomérné fyzicky naro¢ny. Dva néavrhy, které mimo jiné pracovnikovi
ulevi od ndmabhy, jiz byly uvedeny — premisténi ¢asti ilozného prostoru a piemisténi pre-
pravky s materialem. Dalsi pfilezitost ke zlepSovani v této oblasti je mozné spatifovat v
tom, ze stul pro vyrobu bude uzptisoben tak, aby pracovnik nebyl téméf v neustalém pied-
klonu. Na zakladé tohoto by tedy stil mél byt vyssi nebo jeho funkce bude na principu
hydraulického zvedaku, kdy vykonava i operace, kde je naopak patrné, Ze by stiil potiebo-
val nizsi (viz. Obr. 23 — ,,Pohybliva cast stolu*)

Ve chvilich, kdy pracovnik produkt zpracovava brousenim, stoji, ohyba se a je evidentni
unava ruky, ve které drzi nastroj. Zde se nabizi otdzka, zda by nestalo za uvahu, provadét

tuto operaci vsedé¢, kde by mohl mit ruku podeptenou.
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Patrny je zde piinos v ergonomii. Z dlouhodobéjsiho hlediska se zlepsi vykon pracovnika,

vzhledem Kk nastaveni vhodnéjsich pracovnich podminek.

Priprava pracovisté (svarovani)

V tomto ptipad¢ se jedna o to, ze v urité fazi vyroby pracovnik potiebuje presunout vyro-
bu na pracovisté vedle, které je odd€leno plachtou a jeji docasné odstranéni zabere urcity
¢as a namahu — pracovnik ji ruéné ptehazuje. Navrh je zménit tento systém na rolovaci ¢i
posuvny, jelikoz z kvantitativniho hlediska tento rolovaci systém zabere méné casu, tzn.
cca 5 min a z kvalitativniho hlediska méné tsili, coZ zase muzZe mit za nasledek zlepSeni

vykonu pracovnika.
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ZAVER
Diplomova prace predstavuje projekt racionalizace vyrobniho procesu ve firmé XY.

Teoreticka Cast prace je literarni reSerSi poznatka v oblasti vyrobnich procest, jejich zlep-
Sovani na obecné urovni a z pohledu primyslového inzenyrstvi, projektovani vyrobnich
systémil. Kazdé z oblasti je vénovana samostatna kapitola. Uelem této &asti prace bylo

hlubsi proniknuti do dané problematiky.

Cilem diplomové prace bylo provést analyzu soucasného stavu procesu ve spolecnosti a
navrhnout opatteni, kterd by ptispéla k jeho zefektivnéni v podobé uspory Casu a odstran¢-
ni ¢innosti, které nepiidavaji hodnotu. Na poc¢atku byla stanovena hypotéza, ktera méla byt

pii zpracovani bud’ potvrzena, nebo vyvracena. Hypotéza predpokladala, ze stavajici vy-

v

Analyza procesu vyroby Statoru 1 a 2 byla rozlozena do dvou fazi. V prvni fazi pozorovani
byly evidentni zbyte¢né piesuny pracovnika do vétsi vzdalenosti od pracovisté a ndvrhy na
pfesun uloZzného prostoru pro materidl ihned vyustily k realizaci. Po této zméné nastala
druha faze analyzy, kdy byl proces vyroby rozebran podrobnéji, a byly nalezeny rezervy
V postupu vyroby v podobé Cinnosti, které neptidavaji hodnotu. Tyto vSak byly dale rozdé-
leny na ty ¢innosti, které jsou v ramci procesu nezbytné a ty, jejichZ ¢as 1ze minimalizovat
¢i Upln€ eliminovat. Z tohoto postupu bylo zjisténo, Ze V piipadé¢ vyroby Statoru 1 az 34
min z celkovych 221 min tvofi ¢innosti, které jsou nutné k odstranéni. Pii vyrobé Statoru 2

je to cca 45 min ¢innosti nutnych k odstranéni ze 197 min.

Na zaklad¢ vySe popsanych skute¢nosti byla navrhnuta doporucéeni a opatieni k tomu, aby
plytvani bylo minimalizovano €1 odstranéno a proces vyroby se zkratil. Prvni faze projektu
a jeji feSeni pfinesla Gsporu celkového €asu vyroby o vice jak 60 min, tedy 1 h. Ve druhé
fazi vznikly navrhy na dal$i Gsporu casu diky odbourdni pocatecni ptipravy pracovisté a
presunuti této ¢innosti na zaveér smény. Dale Ize eliminovat pfechazeni pracovnika pro ne-
zbytny materidl a nafadi a jejich hledani reorganizaci pracovisté. Tyto zmény mohou zna-
menat celkové sniZeni €asu v procesu vyroby az o 1 h a 20 min. Za vhodné doplnéni navr-
hu na mozné budouci nastaveni procesu autorka povazuje zaméfit pozornost na ochranu

zdravi zaméstnance pii praci, coz je také zabudovano v navrhu na reorganizaci pracoviste.

Z vyse uvedeného tedy vyplyva, ze hypotézu lze prohlasit za potvrzenou. Nutno také po-

dotknout, ze cil prace byl splnén a projekt byl Gspésny, jelikoz se vyvijel v souladu
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s pozadavky zakaznika, spolecnosti a dalSich zainteresovanych stran. Nyni je v uvazeni

firmy, zda pristoupi na navrhované zmény.
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PRILOHA P I: PRIKLADY PLYTVANI VE VYROBE

(Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 19)
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PRILOHA P II: ROZDELENI SPOTREBY CASU PRACOVNIKA

(Kosturiak, Gregor et al., 2001, B/ 4-3)
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