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ABSTRAKT

Tématem této bakalatské prace je analyza vyrobniho procesu ve spole¢nosti M.L.S. Holi-
ce, spol. s. 1. 0. se sidlem v Olomouci, kterd se zabyva vyrobou alternatort.. Cilem prace je
analyzovat soucasny stav spolecnosti, sestavit procesni mapu a na jejim zaklad¢é navrhnout
mozna zlepSeni. Celd prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou ¢ast. Prakticka ¢ést
obsahuje charakteristiku podniku, SWOT Analyzu, popis jednotlivych pracovist, vysled-
nou procesni mapu a dalsi navrhy na zlepseni, které by spolecnosti mohli v budoucnosti
pomoci. Teoreticka ¢ast na druhou stranu obsahuje literarni reSerzi jako podklad pro prak-

tickou ¢ast.

Kli¢ova slova: procesni mapa, $tihla vyroba, SWOT analyza, alternator, napravné opatieni

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is analysis of the current production proces in the compa-
ny M. L. S. Holice, spol. s. r. 0. which is headquartered in Olomouc. This company is en-
gaged in the production of alternators. The main objective is to analyze the current produ-
ction status, compile a process map, and according to it, suggested recommendations for
optimizing the manufacturing process. The whole thesis is divided into two parts, theoreti-
cal and practical. The practical part contains the company's characteristics, the SWOT
Analysis, the description of individual workplaces, the resulting process map, and other
suggestions for improvements that companies could help in the future. The theoretical part,

on the other hand, contains literary research as a basis for the practical part.

Keywords:process map, lean production, SWOT analysis, alternator, improvement
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UvVOD

V dnesni dobé, kdy se jiz zadné vyrobni odvétvi nenachézi bez enormniho konkuren¢niho
rizika, je kazdy vyrobni podnik, at’ jiz maly ¢i velky, nucen stale inovovat a ménit své za-
behlé zplisoby vyroby. To co diive stacilo k jistému umisténi na trhu, je dnes jiz Zalostné
nedostacujici. Nejinak je tomu i v odvétvi vyroby elektrickych alternatoru, kdy konkurence
roste témer nepretrzité. Spolecnost M. L. S. Holice, spol. s. r. 0., piisobici v Olomouci jiz
vice nez 80 let, se s timto trendem snazi bojovat kazdy den. Tato spolecnost, jez byla
v minulosti povazovana za jednu z nejstabilnejsich v Olomouckém kraji, dnes trpi Castymi
vykyvy poptavané¢ho mnozstvi, které je téméf nemozné s jakoukoliv jistotou do budoucna
urcit. Tento tézko udrzitelny stav podnik dostavd do pozice, kdy i tak zakladni ukazatel,

jako je potrebny pocet zamestestnancil, se stava témet netesitelnym problémem.

Tato bakalarskad prace by diky pouzitym analyzdm a poznatkiim z oblasti primyslového

inzenyrstvi méla v tomto boji spolecnosti M. L. S. Holice alespoit malym dilkem pomoci.

Teoreticka ¢ast prace je zpracovana jako literarni reSerze pro podklady praktické Casti. Za-
byva se pfedev$im moznymi druhy plytvani, a riznymi metodami §tihlé vyroby, kterymi
toto plytvani mize byt pfi spravné implementaci eliminovano. Déle obsahuje zakladni in-
formace pro vypracovani SWOT analyzy a z oblasti vyroby alternatort. Prakticka ¢ast pak
nejprve dopodrobna popisuje soucasny stav ve vzpominané spolecnosti, ukazuje slabé
stranky a hrozby podniku do budoucna. Také po dikladném sledovani a konzultacich
s vedoucimi usekd popisuje vSechna pracovisté, kterymi musi vyrobek projit a na jejichz
zéklad¢ je sestavena procesni mapa.

Cilem této bakalaiské prace je predevSim pomoci spolecnosti M. L. S. spol. s. 1. 0. znovu

ziskat stabilitu na trhu tak, aby mohla v odvétvi elektrotechniky Gispé$né pisobit minimal-

né dalSich 80 let.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces ve spolecnosti M. L. S. Holice
spol. s. 1. 0., na zakladé této analyzy zjistit slaba mista v sou¢asném vyrobnim procesu, a

navrhnout mozné zptsoby jejich feseni.

Ke zjisténi téchto nedostatkli byla pouzita SWOT analyza, pomoci niz byly vymezeny
silné a slabé stranky, hrozby a pftilezitosti jak samotné vyroby, tak 1 celkového soucasného

chodu firmy.

Pro tplnou ptedstavu o prubéhu vyroby byla po peclivé konzultaci s vedoucimi tsektl vy-
tvofena procesni mapa, ktera jednoduse ukazuje nedostatky v celém procesu vyroby a to od

nakupu materidlu az po expedici hotového vyrobku.

Jako teoreticky podklad pro vypracovani praktické Casti, byla vypracovana literarni reSerze
z odbornych zdroji, ktera pro potfeby prace obsahuje zékladni vysvétleni pojmi jako
»proces, ,,procesni fizeni“ apod. Dale se zabyva moznostmi plytvani ve vyrobé a meto-

dami procesniho inzenyrstvi na jejich eliminaci.

Po aplikaci n€kterych z téchto metod byly vypracovany nadvrhy na mozné zlepSeni a zefek-

tivnéni vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

vvvvvvvvvvv

vyrobnich faktortii, tedy prace, pidy a kapitalu, za ucelem ziskani vyrobka a sluzeb. Do
tohoto pojeti se zahrnuji v§echny ¢innosti, které podnik zajistuje: potizeni vyrobnich fakto-
ru (investicni ¢innost), pracovnikil (personalni ¢innost) a finan¢nich prosttedkl (finan¢ni
¢innost), zhotoveni vyrobkl a poskytovani sluzeb, doprava, skladovani, odbyt, sprava,
kontrola atd. Vyznamnym usekem sféry vyroby je vyrobni ¢innost — tedy proces zhotovo-
vani vyrobki, ¢i poskytovani sluzeb. Pod timto pojmem rozumime pfeménu materidlu na
produkt, postupné probihajici od vstupu do vyrobniho zafizeni az po jeho opusténi produk-
tem bez ohledu na to, jde-li o produkt z hlediska podniku ¢i vyrobni jednotky koneény,

anebo v nich déle zpracovavany. (Botek, 2004)

1.1 Podstata procesu

Uplnou podstatou procesu je sled vzajemné obsahové i logicky navzajem propojenych
¢innosti, které ve své podstaté tvori kompaktni celek. Ten je schopen pozadovanou kombi-
naci vstupti, ¢innosti a vystupt pfinést findlni hodnotu zédkaznikovi, a souc¢asné uspokojo-
vat 1 naroky vlastnikli a pracovnikii firmy. Takto nastavené podnikové procesy vytvaii pfi-
danou hodnotu jak po strance finan¢ni (vynosy podnikovych procest, zisk) tak i po strance
nefinan¢ni (pfidana hodnota pro zékaznika, zlepSovani podnikovych procest, inovace).

(Chromjakova, 2011)

Realny Teoreticky
vystup vystup
Lidé
Proces
Inovace Ztraty, plytvani
Procesy Produkt
- Nadprace
Material Servis
Tréninky

Obrazek 1: Proces premeény vstupu na vystup (vliastni zpracovani podle Chromjakové)
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Kazdé analyza podnikovych procest je zaloZzend na vylouceni neproduktivnich a pfede-
v§im nadbyte¢nych procesu, které jiz nevytvaii zddné hodnoty. Klademe tedy nejvetsi di-

raz na odstranéni:

e Tlaku na zkraceni doby realizace ¢innosti/procest
e Vytizenost zdroji alokovanych k ¢innostem

¢ Citlivost na vazby mezi propojenymi ¢innostmi

e Rizikovou dokumentaci

e Kompletnost a daslednost vyplilovani priivodni dokumentaci

(Chromjakova, 2011)

1.2 Zpusoby usporadani procesi

vvvvvv

dani vyrobniho procesu. Tento krok mize byt do zna¢né miry ohrozen strachem z vyvolani
novych investic, nebo také nedostatkem predstavivosti, odvahy, ¢i malé podpory od vedeni
spole¢nosti. Nové uspofddani by také pii Spatné implementaci mohlo negativné ovlivnit
celkovou efektivnost vyroby ¢i naklady sni spojené. I pfes tyto projevy by se manaZzefi
v zadném piipadné zmény neméli obavat, a zménu uspotradani dukladné¢ zvazit. (Kavan,

2002, s 186)

Mezi tfi zékladni typy uspotfadani vyrobniho procesu patii: pfedmétné usporadani, techno-
logické uspotadani, a pevné uspofadani. Tato uspofadani se vSak samostatné vyskytuji jen

vzacné, a vétSinou najdeme spiSe jejich rizné kombinace. (Kavan, 2002)

Predmétné usporadani - je zaloZeno na dosaZeni hladkého, rychlého, a hutného toku
vyrobki. Jednotlivé operace jsou postupné za sebou umistény tak, ze na vyrobku jsou
vSechny technologické operace provadény popotadé. Jedna se tedy o systém tvz. vyrobnich

linek. Tento zpiisob je predev§im vhodny pro podniky s velkosériovou vyrobou.

Technologické usporadani - se snazi pracovisté usporadat predevsim podle technologic-
ké ptibuznosti zafizeni. Ty jsou seskupovana k sobé tak, Ze vyrobek musi putovat po vy-
robni hale podle potieby. Tento typ uspofdddni nachazi uplatnéni v podnicich, kde jsou

vyrabény $§irsi okruhy vyrobkil v menSich objemech, a neni zde moZna linkova vyroba.
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le¢ného Usili stoji na miste, a k nému smétuji vSechny komponenty, energie a usili. Piikla-
dem muze byt naptiklad vyroba nového letadla, ktera se opira o schvaleny financni rozpo-

Cet, pevné lhiity a rozvrzeni tvlrc¢iho fizeni. (Kavan, 2002)

1.3 Procesni rizeni

Procesni fizeni mizeme definovat jako soubor ¢innosti tykajicich se planovani a sledovani
vykonnosti piedev§im realizacnich firemnich procest. Pfitom je potifeba vyuzit veskeré
znalosti, zkuSenosti, dovednosti, nastroje, techniky a systémy k definovani, vizualizaci,
méfeni, kontrolu, informovani a zlepSovani procesu, s cilem splnit pozadavky zakaznika za

soucasné optimalni rentability svych aktivit. (itil.cz, 2016)

Dulezitym cilem procesniho fizeni je ruSeni hierarchii vzniklych diky organizaéni struktu-
fe, kvtli niz je podnik rozdélen na useky, utvary ¢i oddéleni a kazdéa organizacni jednotka
ma své odpovédnosti, ¢innosti a procesy. Pokud je totiz organizac¢ni struktura prili$ funkc-
n¢ zamétend (tedy kazda jednotka déla jen svoji specializaci), maji pracovnici tendenci
vytvafet bariéry pro procesy (hlavné komunikaéni a v predavani prace), které jdou napfic.

To ma pak negativni dopad na vykonnost celé organizace.

(managementmania.com, ©2015)

1.3.1 Rozdéleni procesi

Veskeré procesy probyhajici v podniku 1ze rozdé€lit do tii kategoirii podle toho, kdo je je-

jich zdkaznikem a podle pfidané hodnoty, kterou mu pfinase;ji.

Hlavni procesy — Jsou to takové procesy, které spolecnosti pfinasi piidanou hodnotu a
zaroven jsou pro ni kli¢ové. Obecné se d4 fici, ze tvoii zisk, jsou navenek viditelné, kom-
plikované, jednoduse identifikovatelné, a vedeni spolecnosti se je snazi co nejvice mapo-

vat.

Ridici procesy — Ridici procesy sami o sobé& spole&nosti nepiinaseji zisk, ale jsou nezbytné
nutné pro jeji chod. Pfikladem fidicich procest je planovani, vytvareni strategie atd.
Podpiirné procesy — Stejné jako fidici procesy, ani ty podplirné nevytvareji pro spole¢nost
zisk. Tyto procesy pfipravaji prosttedi pro uspesné vykonani hlavnich procesii. Patii mezi

né& napiiklad nakup materialu, lidské zdroje atd. (Repa, 2007)


http://www.itil.cz/
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1.3.2 Procesni mapa

Jako nejlep$im nastrojem pro sledovani a planovani procest ve firmé slouzi tvz. procesni
mapa. Tu lze definovat jako schematické zndzornéni pribehu procesu jako sledu urcitych
¢innosti. Hodnota procesni mapy je determinovana tim, do jaké miry pomiize pochopit
proces, ktery je predmétem mapovani. Procesni mapa také umozni vlastnikovi, provozova-
teli nebo vykonavateli procesu zlepsit jeho strukturu, vlastnosti a funkcionalitu, jakoz i

uspokojit pozadavky raznych autorit, ke kterym patii auditofi, certifikacni, a dalsi autority.
(Kantnerovéa a Stasak, 2016)

Podle Stejskalové a Rolinka (2008) jsou v procesni map¢ zachyceny jak procesy kli¢ové,
pomocné i fidici. Klicovym pozadavkem je jednoduchost a uplnost pii znazornéni prubehu
procesu. Sestaveni procesni mapy je tvirci prace a vyzaduje dikladnou znalost fizeni kon-

krétniho podniku.
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2 STIiHLA VYROBA

Stihla vyroba je koncept, ktery spo¢iva ve vyrobé pruzné reagujici na pozadavky zakaznika
a poptavku, kterd je fizena decentralizovan¢, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymn,
pfi malé hloubce vyroby (nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupni). Kazdy
zameéstnanec ma pritom vysokou odpovédnost za kvalitu a pribéh vyroby. Rozhodovaci
kompetence jsou v systému ,,Stihlé¢ vyroby* decentralizovany tak, ze kazdy pracovnik ve
vyrob& ma pravo pii zjisténi chyby vyrobu pierusit. Rizeni ,,§tihlé vyroby* je silné oriento-
vano na maximalni uspokojeni potteb jednotlivého zékaznika, ¢ehoz je docileno 4 princi-
py: planovacim principem pul, princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného
fetézce, principem nepftetrzitosti, a principem zaméteni se na aktivity a klicové schopnosti.

(Ketkovsky, 2009)

2.1 Historie vzniku $tihlé vyroby

Vznik konceptu Stihlé vyroby se datuje kolem roku 1950, kdy mlady dédic automobilové-
ho impéria Toyota, Eiji Toyoda, navstivil pfelomovou vyrobu automobili Ford v Detroitu.
Jak spole¢nost Toyota, tak i celé japonsko trpélo v té¢ dobé ekonomickou krizi. Po 13leté
navs§téveé Eiji Toyoda spole¢né se svym spoleCnikem Taiichi Ohnem, doSel k zavéru, ze
Japonsko neni tak jako USA vhodnym mistem pro masovou produkci. Zarovén ho po na-
vratu napadlo, Ze ,,je tu par moznosti, jak vylepSit systém produkce®. Tento pfistup tedy
pozdéji vedl k zavedi metod Stihlé vyroby nejdiive v Japonsku, a pozdéji na celém svéte.

(Pascal, 2002)

2.2 7 druhu plytvani

Pti implementaci metod §tihlé vyroby je v prvé fadé¢ dilezité identifikovat 7 hlavnich dru-
ht plytvani ve vyrobé. Bez pochopeni a sjednoceni se tymi na tomto zakladnim vychodis-
ku neni prace pii zavadeéni nastroja §tihlé vyroby efektivni. ,,Lean production* identifikuje

a nasledné¢ odstranuje téchto 7+1 druht plytvani:

e Cekani - Cekani na material, polotovary; vypadek stroje; ¢ekani na odzkouseni;
¢ekani na kontrolu; ¢ekani na nasledujici ukon
e Vysoké zasoby- Chybné planovani; Spatna kvalita, nepiehlednost, zakryvani

problémil
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e Zbytetna doprava a manipulace - Spatny layout zavodu; $patna dispozice
materidlu; mezisklady

e Vyroba chybnych dili - Dodate¢né mzdy, material a energie, opotiebeni; do-
date¢na kontrola, misto pro opravy

e Nadvyroba - Spatné planovani, ekonomické ztraty; nepiehlednost; zakryvani
problémi

e Nepotiebné procesy - Zbytecné operace; chybna konstrukce; nadbyte¢né zpra-
covani; chod stroji naprazdno

e Zbytetné pohyby - Spatn& organizované pracovisté; $patné organizované pro-

cesy; Spatny layout (synext.cz, ©2008)

2.3 Metody §tihlé vyroby

V prubéhu nékolika deseti letich byly v priimysloveé vyspélych zemi na zépadu postupné
vyvinuty ucelené koncepty fizeni vyroby, vychézejici z urcitych principt a filizofickych
ptistupll k vyrobnimu managementu, realizovanych a uzndvanych v dané dobé&. Vsechny
tyto koncepty maji jako hlavni cil eliminaci neefektivnosti pfedchéazejicich systému fizeni

vyroby. Témi nejzndméj$imi jsou napiiklad tyto: (Ketkovsky, 2009)

2.3.1 Just-in-time

Vznik této metody se datuje do 70. let minulého stoleti v Japonsku, kde byl také jako prvni
uplatiiovan. Pozdéji se diky své efektivité rozsifil i do USA a zapadni Evropy. Zakladnim
principem JIT je ,,vyroba pouze nezbytnych polozek v potfebné kvalité, nezbytnych mnoz-
stvich, v nejpozdéji piipustnych ¢asech®. Tento princip je splnén, pouze pokud jsou elimi-
novany zakladni druhy ztrat, a to: Nadprodukce, ¢ekéani, doprava, udrZzovani zasob, a ne-
kvalitni vyroba. Pro splnéni téchto podminek musi dochazet k dokonalé spolupraci a koor-
dinované ¢innosti mezi dodavatelem na jedné strané, a odbératelem na strané druhé a to

tak, Ze zasoby se stavaji zbytecné. (Kerkovsky, 2009)
Mezi zakladni charakteristiku uplatiiované metody JIT patii:

Prisna kontrola kvality — zdkaznik si obvykle pfejimé predem provéfené zbozi, nebo se
na kontrolu dodavatele mize stoprocentné spolehnout. Pouzivaji se metody TQC — Total

Duality Control, SPC — Statistical Process Control


http://www.synext.cz/
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Pravidelné a spolehlivé dodavky — dodavatel dodava ptesné podle rozpisu tj. podle ope-

rativniho planu vyroby odbératele

Blizkost vyroby dodavatele a odbératele — u velkych odbératelti se dodavatel ptizptliso-
buje lokalizaci svého zavodu, tim dochazi ke sniZzeni dopravnich néklada a eliminaci Casti

poruch, které miizou nastat pii vzdalenéjsi dopravé.

Uzké vztahy mezi dodavatelem a odbératelem - ve vSech oblastech, které pak umoziuji
koordinaci aktivit a uplatnovani stupné vstficnosti, ktera se vyrazné¢ projevi ve findlnim

efektu u obou partnerti (Kotésovcova, 2005)

2.3.2 Kanban

Kanban je flexibilni samoregula¢ni systém fizeni vyroby, vybudovany na principech Just-
in-time. Nazev je odvozen od japonského Kanban, coz znamend karta ¢i Stitek, ktery zde
plni funkci zédkladniho informacéniho nosice a je tak vyuzivan jako objednavka ¢i privodka.
Pracovisté, kterému zacne dochézet uréity material, vystavi objednavkovy kanban, a spolu
s prazdnym piepravnikem odesle na pracovisté, které se stard o dopliiovani. To piepravnik
naplni o pozadované mnozstvi materidlu, a odesle zpét odbérateli i s priitvodnim kanbanem.
Takto o dadavku vzdy z&da nasledujici pracovisté. To ptedchédzejici musi objednavku spl-

nit v ¢as, presném mnoZzstvi a pozadované kvalité. (Ketkovsky, 2009)

Cilem tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi pfizpisobeni se (harmonizace) pribéhu
vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému Kanban je na kazdém stupni vyroby
podporovat "vyrobu na objednavku", kterd umoziiuje bez vétsich investic redukovat zasoby
a zlepSuje pfesnost plnéni termind. Zakladni pravidla pro spravné fungovani systému. (Ke-

tkovsky, 2009)

i kuporranam boeans Kartu poklidni viahi do
i prilofend M karta o ey pripravnens| krah by

] r il wpbarie bwvar &
pribaki b mef kartu £ keabidhy,

-I, Ehladanik na Eiblade kiety ¢
I

L
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Obrazek 2:Princip kanbanu (prevzato z www.ipaczech.cz)
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e Personal nasledujiciho procesu je povinen odebrat dilce z predchazejiciho procesu,
tak jak to pfedepisuje piisluSna Kanban karta (mnoZzstvi, typ.).

e Vyrobni personal miiZze vyrabét jen to, co mu povoluje vyrobni Kanban karta.

e Pokud na pracovisti nejsou k dispozici zadné Kanban karty, nesmi byt realizovana
z&dna Cinnost (doprava, vyroba).

e Kanban karty jsou vzdy piepravovany spole¢né s paletami a dilci (kromé jejich né-
vratu).

e Vyrobni persondl odpovida za to, Ze jen vyrobky se stoprocentni kvalitou budou
vlozeny do palet pro nasledujici proces. Pokud se vyskytne chyba, nasleduje stop
celého procesu a odstranéni chyby tak, aby se nemohla opakovat.

e Inicializa¢ni pocet Kanban karet musi byt postupné redukovan, provazanost proce-
st se musi zvySovat, sniZzeni zasob a umoziluje eliminaci problémi

(svetproduktivity.cz, ©2012)

2.3.3 Manufactoring Resourse planning (MRPII)

MRPII je zdokonaleny systém planovani prumyslovych zdroji, ktery je tésnéji propojen
s podrobnymi rozvrhy vyroby a s kapacitnimi propoc¢ty nez jeho ptedchiidce (MRP). Jeho
hlavnim pfinosem je vyrazné snizeni vazanosti obéZznych prostiedkil, coZ je v soucasné
dobé jeden z hlavnich problémt fizeni vyroby v podnicich. Lze ocekavat i Gispory néklada

vynalozenych na pofizovani a udrzovani zasob. (Ketkovsky, 2009)

Hlavnimi vyhodami tohoto systému je bezesporu propojeni chodu vyroby s hlavnimi ob-
lastmi fizeni podniku jako celku. Toto rychlé propojeni marketingu, finan¢niho fizeni a
vyroby umoznuje aplikaci ryze podnikatelského pohledu na produkci firmy. Déle také to,
ze Cinnost systému za¢ina integraci viech zakéazek a celkové poptavky. V dalsich fazich se
vSe postupné uptesiiuje a prizpusobuje dilezitym pozadavklim a okolnostem, a tak jsme

schopni doptedu simulovat a vyfesit ptipadné problémy. (svetproduktivity.cz, ©2012)

Predpoved’

Hruby rozvrh Objednavky

poptavky

. , Materialové
Stav zasob MRP analyza

listky

Plan potieby

materialu

Obrazek 3: Manufactoring Resourse planning (viastni zpracovani podle Kerkovského)
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2.4 Prvky Stihlého podniku

Po metodéach vedoucich k §tihlemu podniku je také dobré definovat si prvky, které podstatu

Lean Production definuji.

2.4.1 Kaizen

Samotné slovo Kaizen se sklada ze dvou japonsky slov ,kai* (zména) a ,,zen“(lepsi). Po
spojeni téchto slov tak dostdvame somotnou podstatu kaizenu, tedy zménu k lepSimu.

(Kosturiak, 2010)

Jedna se o systém kontinualniho zlepSovani v osobnim, socidlnim, ale i pracovnim Zivoté
zahrnujici jak délniky, tak 1 manazery. Kaizen je zptsob zivota, zivotni filozofie, ktera se

neda mechanicky pienést do jiného prostredi.

Jeho hlavni myslenkou je, Ze Zadna zména nemiiZe byt podceniovana, a musi ji byt véno-
vana dostatecna pozornost. Dfive, nez se n&jaké zlepseni zavede, musi byt piesné analyzo-

vano s ohledem na existujici stav a mozné pozitivni nebo negativni vlivy.

Samotny proces zmény je nejlepe vysvétlen pomoci Demingova cyklu. Tento cyklus je v
podstaté jednoducha smycka, ktera poskytuje idedlni techniku pro spojeni dosud uvede-

nych nastroju pro feseni problémi kontinualniho zlepSovani. Sklada se ze Ctyt fazi:
PLANUIJ (Plan) - zahrnuje plny vyzkum problému, navrze-ni zmén vedoucich ke zlepseni
REALIZUJ (Do)- zahrnuje testy a implementaci navrhovanych zmén.

PROVER (Check)- predstavuje studium vysledki.

PROVED (Act) - jedna se o finalni fazi, kdy provadime na zakladé analyzy vysledkd a

hodnoceni predchazejiciho testu implementaci planu.

Realizuj "

Obrazek 4: PDCA diagram (vlastni zpracovani)
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2.4.2 Stihly layout

Cilem kazdého podniku je co nejvice v urcitou chvili rist, coz je pfirozené provazeno
hromadou zmén, které souvisi naptiklad s rozsifovanim, zménou vyrobniho sortimentu,
nebo s pfesunem vyrob do zahrani¢i. Tyto zmény obcCas provazi Casovy tlak, ¢i neurcita
koncepce, kterda ve vysledku vede k nesmyslnému rozlozeni vyrobnich prostor, jez jsou
plné nepiehlednych materidlovych toki, ale i k mnozstvi manipulacnich, skladovacich a
kontrolnich ¢innosti, nepfehlednych procest a také k slozitému fizeni logistiky a vyroby.
Dostatecné stihly layout je feSenim na vSechny tyto problémy. Diky stihlému layoutu vzni-
kaji usetfené plochy, které je mozné vyuzit k umisténi novych vyrobnich programu. Elimi-
nace skladovacich ploch znamend nejen snizeni zasob, ale i lepsi prehled o pohybu materi-

alu a zjednoduSeni fizeni. (KoSturiak, 2010)
Hlavni parametry Stihlé¢ho layoutu:

e Pifimy materidlovy tok smérem k montézni lince a expedici

e Minimalizace piepravnich vzdéalenosti mezi operacemi

e Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

e Dodavatelé co nejblize zakaznikim (pfes ulicku)

e Pfimocaré a kratké trasy

e Minimalni pribézné Casy

e FIFO a tahovy systém, kanban

e Sklady v misté spotieby, vizualni kontrola poctu dili v pfepravce, nebo na sklado-
vaci plose.

e (Odstranéni dvojnasobné manipulace

e Bunkove uspotfadani, segmentace a spine layout.

e Flexibilta s ohledem na variabilitu produktl, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho
layoutu (mobilni zafizeni — kolecka, vzduchové polstaie)

e Nizké néklady na instalaci. (KoSturiak, 2010)
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243 5SS

5S je dalsi metodou pochézejici z Japonska. Je zalozena na eliminaci plytvani zptisobené
nepiehlednosti, diky ¢emuz se pracovisté stane prehledné, usporadané a vice bezpecné.

Samotné zavadéni této metody je zalozeno na 5 krocich:

1. Seiri: organizace

Je dulezité pracovni plochu nejdiive vytridit, tzn. odd¢lit dilezité a potfebné od nadbytec-

ného a zbyte¢ného. Za zbytecné lze povazovat cokoliv, co nesouvisi s pracovni €inosti.
2. Seiton: Organizace

Po tom, co se na pracovisti nachazi pouze podstatné véci, je potfeba je patficn¢ oznaclit a

vizualizovat. Naptiklad viditelné oznaceni odstavnych ploch, vozovek, chodnikti atd.
3. Seiso: ¢iSténi

Cilem tfetiho kroku je zbavit pracovisté prachu, $piny a dalSich necistot. Nejde pritom o

nijak samoucelnou ¢innost.
4. Seiketsu: Standardizace

Jedna se o dodrZzovani pfedchozich 3 krokt, aby mohli byt eliminovany jakékoliv abnor-

mality. Ur€enim tadu a standardi se zjednodusi celkové dodrzovani metody.
5. Shitsuku: Disciplina

Cely systém by byl jen velmi mélo efektivni, kdyby jej lidé nedodrzovali. Proto je potieba
jej stale aktualizovat a opakovat.  (ikvalita.cz, ©2011)

Vytfidéni Wytidedni Uspofidani Standardizace Ziepdovani
" ; ]
hig £
o i, s . ?ﬂ_:_ e :- :
= - B IS
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
triclit cistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat
1. \\ 2. ‘\ 3. \\\ a. O\ 5. \
Vytridéni \\ Vycisténi \\ Uspofadani, \\ Ustanoveni \\ VSechny body
nepotrebnych > pracovisté \\J oznaceni \\> pravidel, \ dodrzovat a \
veci /
J

// / / standardizace // stale
/ // / vylepSovat
f f f
/. // /[ /

Obrazek 5: Jednotlivé kroky metody 5S (prevzato z www.lean-fabrika.cz)
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3 SWOT ANALYZA

SWOT analyza je jednim ze zakladnich strategickych nastroji aplikovanych pii analyze
firemniho prosttedi. Jeji nazev je odvozen od pocacnich pismen jednotlivych oddili analy-
zy, a to konkrétn¢ Strengths, Weaknesses, Opportunities, a Threats. Hlavnim cilem této
metody je tedy urcit silné a slabé stranky spolecnosti, a dale také prilezitosti a hrozby, kte-

ré mohou v budoucnu nastat. (cevelova.cz, ©2011)

Sila této analyzy spociva predevSim v jednoduchosti, kdy diky elementarnimu popséani
situace ve Ctyfech kategoriich mlize manazer ¢i kazdy fadovy zaméstnanec s odstupem
vidét jevy, které nejvice ovliviiuji uspésnost firmy. Proto je mozné SWOT analyzu vyuzit
pti jakémkov dilezitém rozhodovéani o zménég, novém projektu, nebo napiiklad pii vybéru

vhodnych zaméstnanci. (cevelova.cz, ©2011)

Jednotlivé kategorie vyuzivané pii anlyze 1ze rozdélit do dvou skupin, podle toho jak nasi
spole¢nost ovliviiuji. Horni oddil mapuje faktory interni povahy, které mizete ovlivnit.
Dolni pak zahrnuje externi vlivy makroprostiedi (ekonomické, legislativni, technologické,
socialné-kulturni) a mikroprosttedi (zdkaznici, konkurence, dodavatelé, odbératelé, veiej-

nost). (cevelova.cz, ©2011)
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d

i puvo

r

Silne stranky Slabé stranky

{abrbuiy crganaraco )

Vnitin

PrileZitosti Hrozby

{atributy prosifodi)

Vnijif piivod

Obrazek 6: Rozdeleni SWOT analyzy (prevzato z excel-navod.fotopulos.net)
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3.1 Vnitini prostredi

Do vnitiniho prostfedi tedy miizeme zaradit silné a slabé stranky spolecnosti, které jsou
ovlivnény vnitfnimi vlivy jako napf. lidskym kapitalem, zkuSenostmi, duSevnim vlastnic-

tvim spolecnosti a také jejim vybavenim a kapacitami.

3.1.1 Silné stranky

Silné stranky pomahaji posilovat pozici na trhu. Umoziiuji identifikovat oblasti, v nichz je
firma leps$i nez konkurence. Patii sem piedevsim schopnosti, dovednosti, znalosti, zdroje,
potencial a dosazené Uspéchy — naptiklad unikatni know-how, jedine¢né ptirodni zdroje,
zkuSeni zaméstnanci, silnd znacka, certifikace jakosti, nebo vysoce kvalitni produkt ¢i
sluzba. Tedy prakticky cokoliv, co firmé poméha vybocit z priméru na trhu, a stat se nepo-

stradatelnym pro zékazniky.
Priklady silnych stranek firmy:

e Zavedeny produkt

e Vyznamné postaveni na trhu v CR i svétovém trhu

e Vyborné vztahy s partnery a zdkazniky

e Kladné reference zédkaznikl

e Skalovatelnost produktu (schopnost pfizpiisobit se rychle a pruzné pozadavkim za-
kaznika)

e Technologické know-how

e Vzdélani, pres 50% zaméstnanct ma VS vzdélani

e Loajalita zaméstnancii (cevelova.cz, ©2011)

3.1.2 Slabé stranky

Jako slabé stranky urcujeme potencialni vnitini slabiny firmy. Jde o to, v ¢em se firmé ne-
daii av cem ostatni dosahuji lepSich vysledkl. Pro tplné zjisténi soucasného stavu je
predvsim dulezité uvést vSechny slabé stranky, a to i ty které by firma radé¢ji nevidéla.
V budoucnosti by takové zatajovani mohlo zplisobit zbytecné problémy a vydaje, kterych

se dalo jednoduse piedejit.
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Priklady slabych stranek firmy

e Spatna distribuce, specializace na stiedni firmy

e ZkuSenosti managementu, vékovy prumeér

e Spatna vnitini komunikace

e Nedostatecné Skoleni

o Casto nejsou tyto zakazky vydéleéné

¢ Firma nedostatecné vyuziva marketingu k ziskavani novych zakazniki
e Spatné pouzivani metodologie

e Nezastupitelnost lidi a kapacity

e Nedostatecna motivace lidi, spiSe metoda postihit (cevelova.cz, ©2011)

3.2 Vnéjsi prostredi

Do vn¢jsiho prostiedi fadime pitilezitosti a hrozby, které by v budoucnu mohli nastat. Tyto
jevy sama firma vétSinou nedokaze ovlivnit, ale i tak se na n¢ mtize do budoucna pfipravit

a vyuzit je ve svij prospéch.

3.2.1 Prilezitosti

Prilezitosti predstavuji externi skutecnosti, které mohou firmé pfinést uspéch, pokud je
dokaze identifikovat a spravné vyuzit. Pfi hledani moznych pftilezitosti je pro firmu dobré
zam¢éfit se na své silné stranky, a ty se pak pokusit vyuzit pro svij riist v budoucnosti. Po-
dobné je mozné se zamé&fit na slabé stranky, které se snazime pomoci pfilezitosti elimino-

vat.
Piiklady prilezitosti
e Nov¢ trhy, pokraCovat v expanzi do dalSich zemi Ameriky, Asie a Afriky
e Nové segmenty trhu
e Zajisténi dlouhodobé vérnosti zdkaznikl
e Neustalym zkvalitiovanim vyrobku byt vZdy krok pied konkurenci

e Nove technologie

e Dotacni programy na technologie i vzdélavani (cevelova.cz, ©2011)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

3.2.2 Hrozby

Hrozby predstavuji mozna rizika, ktera ohrozuji dosazeni cilti spole¢nosti nebo jeji samot-

nou existenci. Cilem analyzy je hrozby identifikovat, sledovat a piipadné¢ eliminovat.
Priklady hrozeb

e Bariéry vstupu, nutnost certifikaci

e Patenty konkurence

e Kurzy mén

e Skoleni partnert

e Neochota prodeje systémového feSeni
e Pristup k novym technologiim

e ZlepSeni nabidky ze strany stavajici konkurence (cevelova.cz, ©2011)
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4 VYROBA ALTERNATORU

4.1 Princip alternatoru

Alternator je tocivy elektricky stroj slouzici k pfeméné rotacni kinetické energie resp. me-
chanické energie na energii elektrickou. Zpravidla se ota¢i magnet (rotor) uvnitt pevné
umisténych vinuti na Zeleznych jadrech (statoru). Pohybem rotoru zplisebenym mechanic-
kou energii (napt. vétrnou ¢i vodni elektrarnou) je generovan stiidavy elektricky proud.

(fyzika.okhelp.cz, ©2009)

Rotujici magnetické pole rotoru indikuje ve vinuti statoru stfidavy elektricky proud. Casto
byvaji ve statoru tfi sady statorového vinuti, které jsou umistény v odliSnych polohach —
120°. Tocici se magnetické pole generuje tfi faze elektrického proudu posunuté o jednu
tietinu periody. Magnetické pole rotoru mize byt vyvolavano indukci (v bezkartackovych
alternéatorech), permanentnimi magnety nebo vinutim rotoru napajen¢ho piimym proudem

ze sbérnych krouzki a kartackl (budice). (fyzika.okhelp.cz, ©2009)

4.2 Casti alternatoru

Jak jsem jiZ popsala viSe, hlavnimi ¢astmi alternatoru jsou stator a rotor. Ty by ale nemohli
fungovat bez pomoci tvz. budie, ktery svym sloZenim pfipomind hlavni stator a rotor.
Kazda z téchto casti se vyrabi na samostatné lince vyroby, kdy se pak dohromady zkom-

pletuji do hotového alternatoru.

Obrazek 7: Jednotlivé soucastky alternatoru (z internich zdroju)
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4.2.1 Stator

Stator je nehybna Cast alternatoru. Je slozen ze vzdjemné izolovanych plecht z divodu
ztrat vyrivymi proudy, které by byly mnohem vétsi, jestlize by stator byl z celistvého kusu
»Zeleza®. Stator miizeme oznacit jako tvz. hladky, jelikoZ v plechach se nachazi drazky, ve
kterych je v izolaci ulozeno statorové vinuti. To je rozdéleno do tii Casti stejné velikosti,
posunuté o 120°, diky ¢emuz budou mit generovana tfi fazova napéti tentyz vzajemny po-

suv. Ten je nutny pokud chceme alternator ptifdzovat do rozvodné elektrické site.

(ptevzato z internich materiala firmy)

4.2.2 Rotor

Rotor je pohybliva ¢ast alternatoru. Na rotoru se nachazi tzv. vyniklé poly, na kterych je
navinuto budici vinuti, a které slouZzi jako permanentni magnety se stfidajicimi se severni-
mi a jiznimi poly. Civky navinuté na pdlech se budi stejnosmérnym proudem z budice.
Diky tomu se magnetické pole permanentnich magneta zesili, a vznikne elektromagnet.

24

generovaného napéti ve statoru. (pfevzato z internich materiala firmy)

4.2.3 Budi¢

Abychom posilili stalé poly magnetu, je potteba do rotoru neustale privadét stejnosmeérny
proud. Toho docilime pomoci budi€e. Ten se skladad z induktoru (statoru) budice a kotvy
(rotoru) budice, kterd rotuje v magnetickém poli induktoru budice a indukuje stfidavé na-
péti na napéti stejnosmérné. K této preméné ji napomahé polovodi¢ova dioda, ktera pro-

pousti proud jen jednim smérem a diky tomu dokaze napéti usmérnit.

(pfevzato z internich materiala firmy)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost M. L. S. Holice s. r. o., sidlici v Olomouci, je dcefina spole¢nost francouzské
firmy MOTEURS LEROY SOMER, ktera je nové soucasti japonské nadnarodni korporace
Nidec. Firma MOTEURS LEROY SOMER provozuje 32 vyrobnich zavodi v Evropé,
USA, Cing a Indii, pfi¢emz zaméstnava vice nez 10 000 lidi. Podnik M. L. S. se vieobecné
specializuje na konstrukci a vyrobu primyslovych stfidavych a stejnosmérnych elektric-

kych motort, pfevodovek, spojek a alternatorti.

V Olomouci jsou v provozu dva vyrobni zdvody (OLO1 a OLO2), které¢ se zabivaji vyro-
bou alternatorti ddle vyuzivanych pro vétrné elektrarny, diesel agregaty, elektrocentraly,
zalozni agregaty, lod¢ atd. Tyto alternatory jsou rozdéleny do zavodu dle velikosti a vyko-

nu. Tato bakalarska prace se bude zabyvat predevSim efektivnosti vyroby v podniku

OLOL1, ktera vyrabi mensi typy alternatora.

Obrazek 8: Hlavni vstup do arealu OLOI (interni materialy)

Obrazek 9: Aredal OLO? (interni materialy)
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5.1 Zakladni udaje

Pro vétsi prehlednost miizeme v nize uvedené tabulce vidét nékteré dostupné tdaje o spo-

le¢nosti, které jsou volné dohledatelné v obchodnim rejsttiku.

LEROY *
SOMER

Obrdazek 10: Logo Leroy Somer (prevzato z oficialnich stranek)

Tabulka 1: zdkladni informace o spolecnosti (dostupné z OR)

Nazev spole¢nosti: M. L. S. Holice, spol. s 1. o.

IC: 47674270

Sidlo spole¢nosti: Sladkovského 149/43, Holice, 779 00 Olomouc

Datum zapisu do OR: | 17.9. 1993

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Piredmét podnikani: | vyroba, instalace, opravy elektrickych stroju a pfistroja,

elektronickych a telekomunikac¢nich zafizeni

Zikladni vklad: 386 973 000 K¢

Spolecnici s vkladem: | LEROY SOMER S. A.
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5.2 Historie firmy

Historie vzniku této spolecnosti spada jiz do roku 1922, kdy byl zalozen Janem Wagnerem
podnik na opravy elektromotorl, transformatori a provadéni elektromontaznich praci.
V roce 1948 byl vSak podnik znarodnén a stal se soucasti spolecenstvi narodniho podniku
MEZ Olomouc, ktery byl v roce 1956 ptipojen k podniku MEZ Mohelnice. V téchto letech
vsak firma pusobila jen jako servisni sluzba pro alternatory a transformatory. Az v roce
1973 byla postavena prvni vyrobni hala (dnesni OLO1), a zahajena vyroba jednotucelovych
elektromotorii. V roce 1994 byla ukoncena privatizace podniku a vznika firma M. L. S.
Holice, spol. s.r.o. se stoprocentni ucasti zahrani¢niho kapitalu francouzské firmy Moteurs
Leroy Somer, kterd spadala pod nadnarodni korporaci Emerson Electric. Postupné se diky
zvétujici se produkci staly prostory OLO1 nedostacujici, a tak byla v roce 2001 postavena
hala novéa (OLO2), kterd dokazala splnit vSechny nejmodern¢;jsi pozadavky, a postarat se o
zaplnéni trhu i o vétsi a vykongjsi typy alternatort. Takto firma fungovala az do zacatku
letesniho roku, kdy probéhl uspésny odkup celé spolecnosti Leroy Somer japonskou spo-

le¢nosti Nidec, ktera planuje diky svému kapitalu posunout sspole¢nost zase o kus dal.

Obrazek 11: Jan Vagner-zakladatel spolecnosti (interni zdroje)
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5.3 Organizacni struktura

Na niZe uvedeném obrazku miiZeme vidét aktualni organizacni strukturu OLOI1 1 OLO2
v Cele s feditelem spolecnosti. Pod jeho vedeni dale spada 8 oddéleni, které jsou fizeny

jednotlivymi vedoucimi.

1 . . . Reditel spoleénosti
1 Vedeni spoleCnost ladan H

oLoz e g ecby osp- o alm
_ Hrabal _ . " Ulma
Otmar b ;

EQZF
Jan Blucha

LS Prodej EFG RAD
Jozeha X Fatrice Betge
Zuzuaregui

Jan Stefa

Obrazek 12: Organizacni struktura spolecnosti (interni zdroje)
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5.4 Vyrobni program

Jak jsem jiz popsala viSe, produkce alternatortt M. L. S. Holice s. r. 0. je rozdélena do vy-

robnich podniki (OLO1 a OLO2), a to podle jejich velikosti, resp. velikosti napéti. Toto

rozdéleni je zpisobeno predevsim rozdilnou velikosti strojii pottebnych pii vyrobé. Po-

drobné rozdéleni mizeme vidét na nasledujicim obrazku. Pro potieby této bakalatské prace

se budu déle zabyvat pouze typy vyrabégjici se ve vyrobnim podniku OLO1.
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Obrazek 13: Rozdéleni vyroby pro OLOI a OLO2 (interni zdroje)

5.4.1 Alternator LSA 40

Sila
Napéti
Rychlost
Poly
Vyska patky

Maximalni efek-
tivnost

Budi¢
Regulator

Velikosti paketu

(mm)

Tabulka 2: Techické parametry pro LSA 40 (interni materialy)

10-20kVA
220 - 480V
1500 - 1800 rpm
4
160 mm

91,3%

AREP

R438

L100, L120, L135, L150, L170

Obrazek 14: LSA 40 (prevzato
z oficialniho katalogu)
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5.4.2 Alternator LSA 42.3

Sila
Napéti
Rychlost
Poly
Vyska patky

Maximalni efek-
tivnost

Budi¢
Regulator

Velikosti paketu

(mm)

25-60 kVA
220 - 480V
1500 - 1800 rpm
4
160 mm

94,1%

AREP
Obrazek 15: LSA 42.3 (prevzato
R438 o
z oficialniho katalogu)
L120, L130, L150, L195,

L220, L235, L265

Tabulka 3: Techické parametry pro LSA 42.3 (interni materialy)

5.4.3 Alternator LSA 44.3

Sila
Napéti
Rychlost
Poly
Vyska patky

Maximalni efek-
tivnost

Budi¢
Regulator

Velikosti paketu

(mm)

70 - 150 kVA
220 - 440V
1500 - 1800 rpm
4
270 mm

95,3%

AREP

R438 Obrazek 16: LSA 44.3(prevzato

L150, L190, L230, L265,
L300, L340

z oficidalniho katalogu)

Tabulka 4: Techické parametry pro LSA 44.3 (interni materialy)
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5.5 Layout arealu a vyrobni haly OLO1

Pro lepsi pfedstavu o rozmisténi jednotlivych budov.

lavrfi
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Vypocetni stiedisko
Sekretariat feditele
Sklad udrzby Kalibrace méf. zatizeni Expedice Konstrukce
4A....Vydejna naradi Obrazek 17: Layout spolecnosti (viastni zpracovani)
4B....Rezijni sklad
AC....Navijeni statorii budice
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Obrazek 18: Layout vyrobni haly (vlastni zpracovani)
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5.6 Pocet zaméstnancu

Po tadu let méla M. L. S. stabilni zdkladnu vérnych zaméstnanct, ktefi pro ni pracovali
nckdy i celé desetileti. Tito zamé&stnanci tvofili podplrny prvek celé organizace, ktera tak
mohla zvySovat svoji produktivitu bez obav o pfipadnou neloajalnost. To se vSak v roce
2008 zménilo. S enormnim Ustupem zakazek se firma najednou zacala potykat s prebytkem
pracovni sily. A tak od tohoto roku zacaly velké propoutéci viny, pfi kterych si nikdo nebyl
jisty svym mistem. Pfi ndhlém poptavkém vykyvu firma jednoduse najala agenturni za-
meéstnance a pokra¢ovala dale ve vyrob¢€. Nasledujici graf zobrazuje tento trend propouste-

ni a do¢asnych nabort.

Graf 1: Zmeény poctu zaméstnancu od roku 2008
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6 SWOTANALYZA

Pro piedbézné shrnuti stavu spolecnosti jsem zvolila analyzu SWOT, ktera dokaze ukazet

interni, 1 externi prostiedi podniku a jeho vliv na budouci GspéSnost firmy.

Tabulka 5: SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Prospésné

Skodlivé

Interni prostredi

X/
L X4

Silné stranky

Clen nadnarodni korporace
Vyroba s tradici
Vysoké automatizace vyroby

Pésova vyroba

Certifikace ISO
Neustala inovace stavajicich
modeld

ZvétSovani portfolia o servis

X/
L %4

X/
L %4

X/
L %4

Slabé stranky

Nestabilni pfijem zakdzek — velké
vykyvy v produkci

Nespolehlivi dodavatelé

Casta fluktuace zaméstnancti
Nevyhovujici kvalita vyroby levnégj-

Sich verzi motora

Eterni prostiredi

X/
L X4

X/
L X4

Prilezitosti

Osloveni novych zdkaznikl
s novou fadou motorti

VEtsi stabilita diky novym in-
vestorim

ZlepSeni reputace u stavajicich

premiovych zdkaznikl

Hrozby

Nedostatek pracovni sily — nedodr-
zovani termina

Rist cen dodavateld

Rostouci konkurence v oblasti elek-

tromotora
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6.1 Interni analyza

6.1.1 Silné stranky

Mezi nejsilngjsi stranky M. L. S. patii bezesporu dlouholeta tradice v oblasti elektromoto-
ri. Diky historickému zékladu, ktery saha az do zacatku minulého stoleti, piisobi jako veli-
ce stabilni a divéryhodna spolecnost. Podnik vSak nespoléha jen na svoji historii. Neustalé
zlepsovani a inovace jiz zab¢hlych modeli motori patii ke kazdodennimu boji
s konkurenci o spokojené¢ho zdkaznika. Toho se snazi uspokojit predev§im kvalitnim vy-
robkem, ktery je certifikovany normami ISO, a ktery je stdle vice vyrabén automatizovou

cestou vyroby.

6.1.2 Slabé stranky

Nejvétsim aktualnim problémem firmy je nestabilita zakazek. Tento stav se projevuje tak,
ze v jednom mésici vznikd nadvyroba, napinani terminti dodavek, zmatek ¢i nedostatek
kvalifikovanych operatori. Nasledujici mésic je vyrobni plan prazdny, a prakticky se vyra-
bi ,,doptedu®. Kvilli této nestabilit¢ vznikd hromada dlouhodobych problému. Jednim
z nich je potiebny pocet zaméstnancii, ktery se firma snazi feSit pomoci tvz. agenturnich
zameéstnanct. Ti jsou pfijati jen na urcité ,,silné“ obdobi. To ma vsSak za dusledek vznik
castych neshod a zmetkt, protoze tito operatofi nejsou ani po zaskoleni dostateéné sezna-

meni s praci, s prostfedim atd.

Dalsi slabou strankou firmy je jednozna¢né rozdélend vyrobni hala na dva celky, ,,Navijar-
nu‘“ a ,,Montaz*. Diky tomu vznikaji ¢asté neshody v oblasti interpersonalnich vztaht, kdy
se veskeré problémy ve vyrob¢ rozdéleluji na ,,vase* a ,,naSe*. Tato situace je dlouhodoba,

a trvale poskozuje jak samotné vztahy, tak i kontinualitu vyroby.
6.2 Externi analyza

6.2.1 Prilezitosti

Pro udrzeni stabilni pozice na trhu je potieba jit stidle kuptedu. Proto by se v budoucnu
firma méla vice zaméfit na piileZitosti, které se ji naskytuji. Diky novym investortim, ktefi
jsou ochotni do inovaci investovat, se muze zam¢fit napiiklad na zvétSovani portfolia o
upln€ novou fadu alternatort vetsi velikosti, které by mohly vyplnit existujici diru v portfo-
liu mezi OLO1 a OLO2. Druhou moZnou pfileZitosti o rozvoj je také naptiklad zaméteni se

na vétsi servis pro stavajici zakazniky, a to vyrobou nahradnich dil.
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6.2.2 Hrozby

Pro M. L. S. je velice dulezita jeji povést spolehlivé frmy s kvalitni vyrobou. To by vSak
diky nedostatku zaméstnancti, a naslednému nedodrzovani terminit mohlo byt v budoucnu
ohrozeno. Také neustale se zvétSujici konkurence na trhu s elektromotory, a zvysujici se
ceny zakladniho materialu, jsou hrozby, na které by si spolecnost méla v budoucnosti davat
vEtsi pozor. ZvySovani cen od dodavatelii by mohlo zptsobit tlak na cenu alternatorti, coz

by odbératelé jisté pfi stavajici kvalit€¢ vyroby neocenili.
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7 KVALITA VYROBY

V navaznosti na vysledky SWOT analyzy jsem se vice zaméfila na kvalitu vyroby, a to
pfedevs§im na pocty neshod. Ty nejvice ovliviiuji dobré jméno spole¢nosti a tedy 1 budouci
vyvoj poctu zakazek. Neshody jako takové lze rozdé€lit do dvou skupin, a to na interni

(zjisténé pii vyrobe), a externi (zachyceny az koncovym zékaznikem).

7.1 Interni neshody

Diky tomu, Ze jsou tyto neshody zachyceny pted expedici vyrobku, neznamenaji pro pod-
nik tokovou hrozbu. I tak je ale diileZité vénovat jim pozornost pfi samotné vyrobé, a sna-
Zit se je co nejvice eliminovat. Nasledujici tabulka zachycuje pocet neshod nalezenych na

pracovisti Firewallu, které bylo ztizeno jen pro tento ucel.

Tabulka 6: Rozdéleni internich neshod podle druhu a data (vlasti zpracovani)

Led-17 Un-2017 Biez-17 Dub-17 Kvét-17

Chybna dokumentace 11 2 1 2 0
Technologicka chyba 17 23 9 22 3
Mechanicka chyba 1 3 1 1 0
Chybny material 5 16 6 12 1
Celkem 34 44 17 37 4

Chybna dokumentace — Nekompletni ¢i chybna dokumentace k zakazce, Spatny zkuSebni
protokol pro zakaznika atd.
Technologicka chyba — Ve vét§iné chyba pracovnika montaze — Spatny finalni nastfik,

nepouziti komponentti, povolené Srouby, Spatné velikosti Stitt atd.
Mechanicka chyba — hazivost hiidele, pohyblivé dilce

Chybny material — nevyhovujici kvalita jednotlivych soucastek, které nemély projit
vstupni kontrolou — Spatné rozméry kostry, prasklé smrStovaci trubicky, porézni povrchy

dild, atd.
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7.2 Externi neshody

Jako externi tedy chapeme ty neshody, které se nepodaftilo zachytit pii vyrob¢. Tyto zmet-
kové kusy se tak dostaly az ke koncovému zékaznikovi, ktery na né€ uplatnil reklamaci. Pro
lepsi predstavu o presném poctu neshod ve vyrob¢ jsem vytvoftila nasledujici tabulku, kde
jsou jednotlivé neshody roz¢lenény podle druhu zavinéni, a nasledné na grafu procentudlné

rozdé¢leny.

Tabulka 7:Rozdéleni externich neshod podle druhu zavinéni (viastni zpracovani)

Rij-16 | Lis-16 Pros-16 Led-17 Un-17 Bitez-17 Dub-17

PoruSeni zikladu kvality na 3 3 1 3 0 2 0
MLS1

PoruSeni zikladu kvality na 1 3 1 0 0 1 0
MLS2

Chyba dodavatele materialu 0 1 0 1 1 0 0
Chyba technologie 2 0 1 1 0 2 0
Chyba konstrukce 0 1 0 0 0 1 0
Chyba ve Francii 0 1 0 0 0 1 0
Chyba dopravy 0 0 0 0 0 0 0
Chyba SAV Olomouc 0 0 1 0 1 1 1
celkem 6 9 4 5 2 8 1

Rozdéleni neshod podle druhu zavinéni

B Poruseni zaklad( kvality na
MLS1

B Poruseni zaklad( kvality na
MLS2
H Chyba dodavatele materialu

B Chyba technologie

B Chyba konstrukce

B Chyba ve Francii

Graf 2: Rozdeéleni neshod podle druhu zavinéni (vlastni zpracovani)
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8 VYROBNI PROCES

8.1 Procesni mapa
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Obrazek 19: Procesni mapa (vlastni zpracovani)
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8.2 Jednotliva pracovisté

Pro lepsi pfedstavu vyroby nésledné popisSu jednotliva pracovisté na vyrobni hale. Kazdé
pracovisté funguje jako samostatna vyrobni linka, kterd vyrobi na interni zakazku pottebny

pocet kust. Termin dokonceni interni zakazky je vzdy pied terminem dokonceni té externi.

8.2.1 Rotory budice

Rotorem budic¢e myslime rota¢ni budici ¢ast alternatoru (jako celku), kterd je na spolecné
hiideli s rotorem alternatoru. Diky tomu, Ze neni silovou ¢asti, ma jeho vinuti mnohem

mensi prifez nez vinuti vlastniho alternatoru.

Obrazek 20: jednotlivé pozice na lince (vlastni zpracovani)

-~ - —

Stejné jako pfi vyrobé statoru €i rotoru se pii vyrobé statoru budice za¢ind na stanovisti

paketovani. Pracovnik na prvni pozici vloZi pfislusny pocet kiemikovych pechii do lisu a
vyrobi paket. Ten je piesunut na drazkovaci stroj, a poté na strojni navijeni. Po navinuti
pracovnici zapoji vzniklé vyvody do série podle schématu, a jejich konce svafi pomoci
plamenového svatfovani. Vznikly rotor je potieba tak jako ostatni Casti pfed impregnaci
obsit na strojni obsivacce, zkontrolovat vysoké napéti, odpor, a tinikové proudy. Po naim-

pregnovani jsou na posledni pozici pasu primontovany diodové mistky.

Obrazek 21: Pracoviste budicu (vlastni zpracovani)
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8.2.2 Rotory

Rotor je rotacni silova ¢ast alterndtoru s tvz. vyniklymi pély. Je slozen ze vzéjemné izolo-
vanych plecht z ditvodi ztrat. Kazdy krok vyroby rotoru je kli€ovy, a mize ovlivnit jeho

celkovou ¢innost ¢i dokonce nefunk¢énost stroje jako celku.

Obrazek 22: jednotlivé pozice na pracovisti Rotorii (vlastni zpracovani)

- — .

Cela vyroba rotoru zacina tvz. paketovanim, kdy se na sebe skladaji feromagntické kiemi-

Zkouseni Impregnace

kové plechy, které jsou od sebe vzdjemné izolovany tenkou vrstvickou laku. Diky témto
specidlnim plechiim se nasledné v alternatoru zesiluje magnetické pole. Paketovani se pro-
vadi na paketovacim trnu, ktery se pred zkrucovanim rotoru zameéni za trn impregnacni. Na
hotovém paketu vzniknou na kazdém z vyniklych péli otvory, pro tvz. amortizaéni tyce,
které se nasledné ptivafi do paketu. Tyto tyce slouzi jako tlumice kyvi pfi nahlém zatiZeni
alternatoru, kdy napomahaji vratit rotor do pitvodni pozice. Po navareni tyci se paket po-
souva na lince ke strojnimu navijeni, kdy se na paket navinou smaltované vodice, které
jsou vzajemné odizolovany. Takto poskladany rotor je potieba dale zkroutit, a to z divodua
vy$§ich harmonicych sloZek. Po zkrucovani rotoru se ¢ela vinuti manualné€ obsiji polyeste-
rovou obsivaci paskou, kterd se teplem pifi impregnaci smrsti a docili se tak velmi pevného
zatazeni slouzici jako ochrana proti odstredivé sile. Takto obSity rotor jde dale po pase na
zkuSebnu, kde se zkousi odpor, vysoké napéti, unikové proudy, a uhel natoceni. Pokud

rotor projde urcenou toleranci, je odeslan na finalni impregnaci.
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Obrazek 23: Pracoviste rotoru (vlastni zpracovani)
8.2.3 Statory

Stator je nehybna cast alternatoru. Je také slozen ze vzajemné izolovanych plecht, a to
z divodu ztrat vyfivymi proudy. Ty by byly mnohonasobné vyssi, jestlize by stator byl

z celistvého kusu Zeleza.

Obrazek 24: Jednotlivé pozice na pracovisti Statori (vlastni zpracovani)

Opét jako u rotoru, je prvnim krokem vyroba paketu, ktery obsahuje jednotlivé plechy

Navijeni

skladané na sebe. Rozdilnym poctem plecht se od sebe odlisuji jednotlivé velikosti alter-
natoru. Plechy se nasledné¢ svaii pomoci plynu v ochrané atmosfére. Takto svafeny paket
se dale na lince posouva na specialni drazkovacku, kterd na paketu odizoluje magneticky

obvod od médéného vinuti.

Odizolovany paket je pfesunut na plné automatické strojni navijeni. To do pfedpfiprave-
nych drazek vtahne navinuté médéné civky. Konce zatazenych civek se na pozici zapojeni
postupné spojuji do vyvodi a to podle typu zapojeni. Spravné zapojeny stator se dale slisu-

je, a pfesune na obsivaci stroj. Zde je stejné jako rotor obsit smrstovaci niti. Jako dokon-
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covaci operace se provadi zkracovani vyvodi na pozadovanou délku a opaleni jejich kon-
cl, aby se odstranila izola¢ni vrstva. Na opalené konce se nalisuji kabelova oka, ktera se
pii montazi zapoji do svorkovnice. Poslednim krokem pted impregnaci je opét zkouseni a

to odport civek, fazi, vyvazenost fazi, test vysokym napétim, unikové proudy atd...

Obrazek 25: Pracoviste statoru (vlastni zpracovani)
8.2.4 Statory budice

Stacionalni ¢asti budice je tzv. kotva neboli stator budice. Své vyuziti ma pfi buzeni alter-

natoru jako celku, kdy pfivadi stejnosmérny proud.

Odzkouseni
Zapojeni pred
impregnaci

Dokonceni
po navijeni

Navijeni

Obrazek 26: Jednotlivé pozice na pracovisti kotev (viastni zpracovani)

Vyroba zacind, stejn¢ jako u ostatnich Casti alternatoru, vznikem paketu. Ten se sklada
z jednotlivych kovovych segmentt, které se k sobé spoji pomoci nyti. Do takto nachysta-

ného paketu pracovnik umisti pfedchystané plastové drazkové izolace, aby se vinuti nedo-
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stalo do kontaktu se samotnym paketem. Néasledujici pozici pfi vyrobé je navijeni. To se
provadi pomoci strojni navijecky, kterd nepotiebuje témét zadny lidsky zasah. Po navinuti
piechazi stator budice do stojanu, kde jsou slisovéna Cela, umisténa dalsi krici izolace a
celkové je stator upraven pro zapojeni. Zapojenim se k navinutému paketu pfipoji pfivodni
vodice a to dvéma zplsoby- pajenim nebo krimpovacimi klestémi. Poté odchazi stator na
odzkousSeni pted impregnaci, kde jsou statory budi¢e zkontrolovany pomocé namétenych

parametri.

Obrazek 27: Pracoviste Kotev (viastni zpracovani)
8.2.5 Montaz

Pracovisté¢ montaze je poslednim vyrobnim tsekem pted hotovym vyrobkem. Zde se se-
jdou vsechny soucastky popsané vise, a jejich zkompletovanim je vytvoren alternator. Cely
proces montaze probiha na jediném pasu, kde si jednotlivy operatofi ruéné€ posunuji polo-

tovar.

Stator- Rotor- Zapojeni Montaz

cistént, nalisovani rotord, Stitd,
nastrik casti vyvazovani svorkovani

Obrazek 28: Jednotlivé pozice na pracovisti montaze (vlastni zpracovani)
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Montaz alternatru zac¢ind odstranénim piebytecného laku ze statoru, ktery se uchytil na
spodni Casti alternatoru. Tyto zbytky laku by se pfi spusténi mohly lehce uvolnit a ohrozit
zdravi a zivot zédkaznika. Pti ¢iSténi se zaroveén odstranuji piipadné necistoty na kostte, aby
mohla byt fadné a kvalitné provedena povrchova tprava. Dal§im krokem a zaroveil stano-
vistém na vyrobnim pase je kompletace rotoru, kdy jsou k sob¢ pfipeviiovany rotor alterna-

toru, rotor budice, ventilator a hiidel a to pomoci lisovani za tepla.

Nasledujici operace jsou spojené s propojenim rotoru vlastniho alternatoru s diodovym
mustkem na rotoru budice. Diodovy mustek pak pfivadi stejnosmérny proud do vyniklych
polu rotoru alternatoru. Na vyvody rotoru se nalisuji hydraulickou ockovackou kabelova
oka, kterd se propoji s rotorem budice. Takto upraveny rotor je potieba vyvazit. K tomu
slouzi vyvazovaci téliska a Srouby, které jsou strategicky rozmistény na rotoru pro docileni
vyvahy. Vyvazeny rotor je dale vlozen do pfipraveného statoru. Na kostru se piisroubuje
zadni §tit, ve kterém je predpfipraveny stator budice, a z druhé strany je priSroubovana

piiruba.

Pro zapojeni alternétoru je potfeba nejprve pfipevnit svorkovnici na kostru alterndtoru, kde
se ptipojuji jednotlivé faze vyvedené ze statoru. Takto zapojeny alternator se dale piesouva
na pracovisté zkuSebny. Tam jej zkuSebni pracovnik odzkousi a vytiskne zkuSebni protokol

pro zakazniky.

Po odzkousSeni je moZno zakrytovat vSechny ¢asti alternatoru — kapotazi se prekryje svor-
kovnice. Pracovnik kapotaze dale ptisroubuje disky, zkontroluje jejich primér, délku a

polohu svorkovnice dle Sablony.

Finalni povrchovou upravu zajist'uji lakyrnici. Povrch pfed néstfikem musi byt absolutné
odmastény a rovny. Proto musi lakyrnik provést odmastnéni, ptipadné dotmeleni ¢i za-
brouseni povrchu. Pro bezpecnou piepravu alternatoru k zdkaznikovi je potieba jej spravné
zabalit a zajistit. Zakaznik si vétSinou sam specifikuje, jak ma byt alt. zabalen. Napiiklad
do folii pro lodni piepravu, ¢i do difevénych beden u mensich typt. VSechny alternatory
jsou vsak 1 bez pozadavku zakaznika ptiSroubovéany k paleté pro dosazeni co nejvetsi stabi-

lity.
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Obrazek 29: Pracovisté montadze (vlastni zpracovani)
8.2.6 Impregna

Aby kazda soucastka alternatoru byla schopna plnit sviij ucel, je nutné ji po jeji vyrob¢ a
odzkouSeni naimpregnovat. Zaliti vinuti impregna¢nim lakem ma pozitivni Gc¢inek piede-
v8§im na izolacni systém, ¢imz se vinuti stava vice odolné vici ptechodovym jevim, a je
také méné nachylné k poskozeni vlivem odstfedivé sily. Proces impregnace se sklada
z ptedehfevu, prvniho gelovani, druhého gelovéani a vytvrzeni. Jako impregnacni lak se
pouziva epoxidova pryskyfice Damisol 3040. Cely cyklus impregnovani v prib&zné im-

pregnacni peci trva 2,5 hodiny.

Obrazek 30: Pracovisté impregnace (vlastni zpracovani)
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8.2.7 Firewall

Firewall je pracoviste, které bylo vytvofeno pouze jako tvz. §tit proti reklamacim. Jeho
cilem je tedy zachytavat neshody, kterych si pracovnici montadZe nestacili v§imnout. Pra-
covnik firewallu na zac¢atku kontroly obdrzi paletu s hotovym alternatorem, s pfedepsanym
seznamem kontroly. Ten je primarn¢ sestaven z predeslych reklamaci od zdkaznikl. Kon-
troluje se tak spravné zapojeni, Stitky, finalni nastfik, pfiSroubovanost k paleté, spravna

velikost diskil, oznaceni uzemnovacich Sroubd, velikost patek, délku vyvodu atd.

Pfi nalezené chybé je pracovnik povinen zapsat zpisobenou neshodu na tabuli QRQC , kde
zaznamena jméno vinika, datum, ¢as, typ alternatoru a stru¢né popise neshodu. Samotny
kus je pak odeslan zpatky na pracovisté¢ montaze k opravé. Pokud alternator projde kontro-

lou, je reZijnim pracovnikem odvezen na expedici.

Obrazek 32: Expedice (vlastni zpracovani)
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9 ZJISTENE NEDOSTATKY

9.1 Casta fluktuace stalych zaméstnanci

V soucasné dobé je vyrobni Usek (zvlasté nékteré profese) nepravidelné vytézovan, a to
predevsim z dasledku neptedvidatelnych, nerovhomérnych poptavek ze strany odbératelt.
Tato situace vzhledem k charakteru vyroby, kterd je z velké ¢asti neopakovanad a maloséri-
ova, zpusobuje Castou fluktuaci stalych zaméstnanct. Diky Spatné pfedvidatelnosti vytizeni
je témét nemozné udrzovat stejny pocet zaméstnanct v prubéhu celého roku, a to prede-
v§im v profesich, které k vykonu vyzaduji ur€ity typ zkousky (svateci, zkuSebni pracovni-

ci, atd.)

9.2 Nekvalitni prace v useku montaze

Firma M. L. S. si velice zaklada na urovni kvality svych alternatorii, na které se jeji zdkaz-
nici mohou kdykoliv spolehnout. I kdyz si za tuto kvalitu také zaplati, védi, Ze se jim jejich
investované penize vrati. Toto stanovisko je vSak v posledni dobé ohrozeno nepozornosti
operatori na pracovisti montaze. Zameéstnanci svou praci provadi nedbale, nekontroluji si
po sob€ odvedenou praci a to 1 presto, ze za kazdou operaci podepisuji autokontrolni list,

ktery by mél této nepozornosti zabranit.

Podle mého nazoru je tento stav zpuisoben i existenci pracovisté vystupni kontroly —
Firewallu. Ten ma tyto dostatky zachytavat, ale ne vzdy je spéSny. Navic pracovnici mon-
tdze se na tuto kontrolu spoléhaji. Védi, Ze pokud svou praci nebudou odvadét svédomite,
at’ uz z vlastni viile ¢i nikoliv, pracovisté Firewallu jejich chybu zachyti, a kus se nedostane
z vyroby. Bohuzel né vzdy tomu tak je. Také téméf neexistujici postih pro vinika chyby

nenapomaha k preciznéji odvedené praci.

9.3 Vysoka hodnota rozpracované vyroby

Nevyuzitd rozpracovana vyroba je v kazdém podniku nezadouci, a nejinak je to pro tuto
spole¢nost. Existence meziopera¢niho skladu na pracovisti montaze je pochopitelnd, avSak
za dlouhé roky vyroby obsahuje i rozpracované kusy, které jiz nikdy nebudou dokonceny,
a neni ani mozné dohledat jejich piivodni ucel. Jedné se piedevSim o prototypy, zruSené
objednavky, a nevyhovujici, ¢i neopravitelné kusy. Takto nevyuzité polotovary zbytecné

zabiraji drahoceny prostor, nemluvé o vazaném kapitalu, ktery tento ,,sklad* doprovazi.
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9.4 Nedostacujici kooperace a komunikace

Pro plynule probyhajici vyrobu je dilezita predevs§im komunikce a kooperace mezi jednot-
livymi useky a pracovisti. To se vSak diky zdi, rozdélejujici celou vyrobni halu na dva cel-
ky ned¢je. Cela spolecnost je v podstaté rozpilena na dva tdbory, které operativni pro-
blémy rozd¢leji na ty ,,nase a ,,vase“, coz ma obrovsky vliv na rychlost i ispé$nost jejich
feSeni. Také rozdilné pracovni podminky operatorti tomuto stavu pfili§ nepomahaji. Ty se
projevuji naptiklad v rozdilné povinosti nosit ochrané pomucky, finanénim ohodnoceni pii
nahlém volnu zplGsobeném chybé&jicim materidlem, postihy za nedodrZzovani ptestavek, a

podobng.
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10 NAPRAVNA OPATRENI

10.1 Zabezpeceni externich kooperaci pro doplnéni vytiZeni vyroby

K feseni problému s nedostatkem a nedbytkem zaméstnancti, zavislé od poctu piijatych
zakazek od odbératelli, by bylo nejlepsi smluvné zajistit staly piisun externich kooperaci
od jednoho, nebo vice partnerti. Tyto kooperace by se pfedevsim mély zamétovat na profe-
se, které byvaji Casto vytizené, a je témet nemozné na jejich pokryti vyuzit zaméstnance
z klasickych pracovnich agentur. Jedna se tedy o pracovni pozice, na jejichz vykon jsou

potieba specializované zkousky (svarec, zkusebni pracovnik, reZista, a jiné.)

10.2 ZruSeni pracovisté firewallu a zavedeni dohledatelné odpovédnosti

Podle mého nézoru by nejlepsim feSenim problému s nedostacujici kvalitou u koncového
zdkaznika bylo uplné odstranéni pracovisté Firewallu, a zavedeni dohledatelné odpovéd-
nosti pro pracovniky montaze. Ti by tak pfestali spoléhat na nasledujici kontrolu, a pfi do-
hledatelnosti a pfipadném piimém potrestani by se pocet neshodnych kusti zpisobenych
nedbalosti pfimétené snizil. Také uSetfeny Cas nutny pii kontrole kazdého kusu by napo-

mohl k rychlejS$imu odbavovani hotovych kust.

Kazdy pracovnik linky montdZe by po vykonani své prace na urcité pozici nacetl sviyj
osobni kod ¢tecim zafizenim pfimo k hotovému kusu, u kterého by tento zaznam byl poz-

d¢ji jednoduse dohledatelny pii pfipadné reklamaci u zakaznika.

10.3 Odstranéni pirebyte¢ného regilu mezioperac¢niho skladu

Logickym feSenim pro soucasny stav sregalem s nedokoncenou vyrobou na pracovisti
montaZe by bylo samoziejmé jeho uplné odstranéni. Tomu by predchazelo prebrani veske-
ré nedokoncené vyroby, a rozhodnuti, jak s témito kusy naloZit v budoucnu. Nekteré by
jist€ mohly byt po rozebrani na soucastky vyuzity k opétovnému pouziti v jedné
z budoucich zakazek. Ty ostatni, jiz nevyuzitelné kusy, by byly patficné¢ odepsany a nadob-
ro seSrotovany. Jelikoz je tento regal umistén pfesné u délici stény, kterou jsem popsala
viSe, tento krok by bylo vhodné rovnou spojit 1 s dalSim ndpradvnym opatienim a to spoje-

nim dvou hlavnich uasekd.
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10.4 Spojeni vyrobnich useku ,,Navijarny“ a ,,Montaze*

Pro soucasny stav mezi pracovistémi ,,Navijarny* a ,,Montdze* by nejlepSim opatfenim
bylo probourani rozd€lujici zdi, a Gplné spojeni téchto dvou usekt. Timto krokem by zmi-
zelo veskeré rozdélovani problémt, posilily by se vztahy na pracovisti a celkova komuni-
kace. To by vedlo k vétsi produktivité¢ a lepSimu soustiedéni ,,na to dulezité”. Vznikly

prostor by pak mohl byt vyuzit naptiklad k imisténi nové vyrobni linky.
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Obrazek 33: Layout po implementaci napravného opatieni (viastni zpracovani)
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace bylo analyzovat vyrobni proces ve spolec¢nosti M. L. S. Holice
spol. s. 1. 0., ktera se zabyva specializovanou vyrobou alternatorti mensich velikosti, jejich
servisem a prodejem ndhradnich dilt. Ze zjisténych nedostatkii byly vyvozeny napravna

opatieni, ktera by spole¢nosti mohly pomoci tyto nedostatky eliminovat, a celkové zeefek-

tivnit vyrobni proces.

Hlavnim nedostatkem, ktery byl pii analyze procest zjistén, je velky pocet reklamaci u
kone¢ného zakaznika. To je predev§im zplisebeno laxnim pfistupem pracovnikli montéze,
kteti spoléhaji na nasledujici kontrolu, a diky tomu obc¢as zanedbavaji autokontrolu. Sho-
dou nédhod si na stejném hotovém alterndtoru neshody nevS§imne ani pracovnik Firewallu, a
vznikne reklamace, kterd spolecnost stoji nemalé finanéni ndklady, nemluvé o zhorSeni
dobré povésti ,,bezporuchové firmy*. Na tento poblém bylo navrhnuto feSeni, které¢ by upl-
n¢ zrusilo systém stoprocentni kontroly, a zavedlo dohledatelnou odpovédnost pracovniki,

pii ptipadné neshodé.

Dalsim zjisténym nedostatkem byl zbyte€ny mezioperacni regdl na pracovisti montéze,
ktery je stale plny rozpracované vyroby, ktera se jiz v mnoha ptipadech nedala dokoncit, a
jen zabira tolik potfebny prostor. Jako nejlepSim feSenim bylo v tomto piipad€ spole¢nosti
navrhnuto regal zrusit, a rozpracovanou vyrobu rozdélit podle jejtho moZzného budouciho
vyuziti. Tento regél se nechazi u hlavni rozdélovaci zdi, ktera zptisobuje dalsi problém ve
vyrobe, a to Spatnou kooperaci mezi pracovi§témi ,,navijarny* a ,,montaze*. I jejim zrusSe-
nim by se urychlil proces komunikace, feSeni operativnich problémt a tedy i samotné vy-

roby.

Poslednim nalezenym Uzkym mistem byla Cast4 fluktuace stalych zamé&stnanct, zpiisobena
nestabilnim pfijmem zakazek. Na tento problém byla navrhnuta trvald spoluprace s jednim
nebo vice podniky stejného charakteru vyroby, které by pii piipadném nedostatku mohli

spolecnosti zajistit externi kooperaci, a pozadované zaméstnance zapujcit.

Vsechny tyto napravnd opatieni byly pfedlozeny vedeni spole¢nosti M. L. S. Holice spol.
s.r.0., a prokonzultovany s vedoucimi Usekii. N&které z nich, naptiklad zruSeni regalu me-
zioperacniho skladu, byly realizovany jesté pii mé ptfitomnosti v podniku. Ostatni z nich
byly uznany jako potiebné, a po zajisténi potfebnych financnich prostfedkti v budoucnu 1

zrealizovatelné.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
SWOT  Analyza podnikového prostiedi

Alt. Alternator

Atd. A tak dale

M. L. S. Moteurs Leroy Somes

LSA Leroy Somer alternator

mm milimetr

Kva kilo voltampér

Rpm revolutions per minute (otacek za minutu)

OLO1  Olomouc 1

VKO Vybor kolektivnich odbori

ISO International Organization for Standardization

SAV Databaze predchozich neshod a jejich napravnych opatfeni
QRQC  Quick response quality control

THP Technicko-hospodaisky pracovnik
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PRILOHA I

Sledovani neshod a upozornéni zakazniku
FY 2017
fijen 2016

2|3 \4 5(6|7|8[9]10 11‘12 13[(14]115|16|17(18]19]|20|21(22|23|24|25(26|27|28|29 30|B1|

listopad 2016

3(4]5|6|7 8‘ 9 10‘11\12 13 14‘15 16\17 18(19]20 21‘22 23‘24 25‘26 27 28‘29 30’

prosinec 2016

3|14|5|6 }7 819 |10(11[12]13|14(15[16]|17]|18[ 1920 21}22 23(24(25]|26|27(28(29|30] 31

leden 2017

314|15(6|7([8]9]1]10 11‘12 131141511617 18‘19 2012122123124 (25|126(27128(29|30]|31
unor 2017

314|156 |7([8]9]10(11]112 13‘14}15 16[17(118119(20121(22]23|24(25|26(27]|28
brezen 2017

314|5]|6|7 8‘ 9 10‘11 12 13‘14}15 16[17(18119]( 20 21‘22 23\24 25126(27128(29]30]| 31
duben 2017

314|156 |7|[8]9]/(10|11112(13114(15]16[17]18]19(20|21(22 23‘24 25 26‘27 28\29 30
kvéten 2017

3145|167 ([8]9[10[111|12]13[14|15[16|17]|18[19]|20|21(22]|23[24(25]|26(27|28]|29(30] 31

cerven 2017

3|14|15|6[7]8]9[10(11]12]13[14[15]|16]|17|18(19]|20]|21|22(23[24]|25]|26(27(28]|29]|30

cervenec 2017

314|567 (8]9]10(11]12]13[14]|15|16[17|18[19(20]21(22]|23|24(25]|26(27|28]|29(30] 31

Priloha 1: Zaznam neshod od zakaznikt



druh-T|cislo PN * |stav

17010151 KV
17010167 KV
17010182 KV
17010184 KV
17010318 KV
17020019 KV
17020078 KV
17020094 KV
17020095 KV
17020177 KV
17020180 KV
17020182 KV
17020184 KV
17020218 KV
17020222 KV
17020278 KV
17020325 KV
17020335 KV
17020336 KV
17020363 KV
17020367 KV
17030437 KV
17030501 KV
17030583 KV
17030631 KV
17030855 KV
17030914 KV
17040025 KV
17040058 KV
17040107 KV
17040108 KV
17040145 KV
17040212 KV
17040214 KV
17040217 KV
17040225 KV
17040251 KV
17040253 KV
17040285 KV
17050018 KV
17050031 KV

PRILOHA II

- zak./mi~

591985/1
593134/1
590980/2
593585/3
592454/2
595458/4
594755/1
594756/1
594755/2
595464/1
595465/2
594976/3
595822/1
597269/9
595769/1
592612/1
594366/1
597833/3
597833/2
597438/1
598361/1
598884/1
596802/5
598080/1
600059/2
601689/2
601690/1
601249/2
601049/1
602035/2
602350/2
602881/2
603626/3
603911/1
603371/5
603628/2
603733/6
603063/1
603829/3
604637/1
605084/1

kod ~ | nazev - |MJ
ALT447MIJ LSA 472 S5 48E SDMO 12 KS
ALT450MC LSA 502 M6 60E SDMO 6l KS
ALT447M) LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447MJ LSA 472 M7 FGW -LL/LC(KS
ALT447MJ LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447MJ.LSA 472 M7 FGW -LL/LCIKS
ALT447M) LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447MJ LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447MJ LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447M) LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447M) LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT449MC LSA 491 M5 84E LEAN 16 KS
ALT450MLC LSA 502 L8 96E SDMO 6F KS
ALT449MC LSA 491 L9 FGW -LL7024 KS
ALT447MC LSA 472 S5 48E SDMO 12 KS
ALT452BCIALT 522 L70 ALT452BC04 KS
ALT449MC LSA 493 4P AREP L10 B6S KS
ALTA50ML LSA 502 VL10 84E FGW-L KS
ALTA50ML LSA 502 VL10 84E FGW-L KS
ALT447M): LSA 472 VS2 48E SDMO 1KS
ALT447MJ LSA 472 M7 48E SDMO 1. KS
ALT447M) LSA 472 VS2 FGW -LL/LC KS
ALT447M): LSA 472 M7 48E SDMO 1. KS
ALT523MCALT 523 S6 OE523-0154 KS
ALT447MC LSA 472 M7 48E SDMO 1. KS
ALT447MJ.LSA 472 M7 FGW -LL/LCIKS
ALT447BC(LSA 472 L9 84E CORE 12F KS
ALT447MC LSA 472 M7 48E SDMO 1. KS
ALT447MC LSA 472 M7 48E CORE 12 KS
ALT447M): LSA 472 S5 48E SDMO 12 KS
ALT447MJ LSA 472 M7 48E CORE V. KS
ALT447MIJ LSA 472 19 84E SDMO 12 KS
ALT447MC LSA 472 M7 48E SDMO 1. KS
ALT447MC LSA 472 48E CORE 12F V.KS
ALT450ML LSA 502 M6 60E SDMO 6! KS
ALT447MJ. LSA 472 S4 48E CORE 12F KS
ALT447MJ LSA 472 M7 FGW -LL/LCIKS
ALT4A50MC LSA 502 L7 CAT -1445LR\KS
ALT450ML LSA 502 L7 72E SDMO 6F KS
ALT450MC LSA 502 M6 60E CORE 6F KS
ALT447MJ LSA 472 M7 FGW -LL/LCIKS

| n v kod zavady |-T popiszavady

1 CHYBM-MATO3
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO03
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO1
1 CHYBM-MATO6
1 CHYBM-MATO06
1 CHYBM-MATO06
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO05
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO7
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO03
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO04
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO7
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO08
1 CHYBM-MATO8

NC kvalita kostry

Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
NC kvalita kostry

Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
NC rozmery, tvar

NC kvalita stity, priruby

NC kvalita stity, priruby

NC kvalita stity, priruby
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
NC kvalita disky

Praskle smrstovaci trubicky
NC vyrobni stitek (typ)
Praskle smrstovaci trubicky
NC kvalita kostry

Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
NC kvalita kapotaz

Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
NC vyrobni stitek (typ)
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky
Praskle smrstovaci trubicky

Ptiloha 2: Sledovani neshod na pracovisti ,,Firewall*

poznamka ~  datum-ca
nebrouseny povrch na f 11.01.2017-1

12.01.2017-%
prefoukat 13.01.2017-¢
opravit na fw 13.01.2017-1

konzultace p. Hrabal a p23.01.2017-1
01.02.2017-1
06.02.2017-7
07.02.2017-1
07.02.2017-1
13.02.2017-1
13.02.2017-1
13.02.2017-1
13.02.2017-1
15.02.2017-¢
15.02.2017-1
20.02.2017-1
22.02.2017-1
VYBROUSIT NA FW INFC 23.02.2017-
OPRAVA NA FW - INFO "23.02.2017-;

opravit na fw
opravit na fw

opravit na fw
opravit na fw

prefoukat na fw

opravit na fw 24.02.2017-1
prefoukat na fw 24.02.2017-1
opravit - vymenit 01.03.2017-1
opravit na fw 07.03.2017-%

resi pan Peiker a Boruv 13.03.2017-1

opravit nafw 15.03.2017-1
prestrikat 28.03.2017-1

30.03.2017-1
opravit na fw 04.04.2017-1
prefoukat na fw 06.04.2017-1
opravit na fw 10.04.2017-1
opravit na fw 10.04.2017-1

12.04.2017-1
opravit na fw 21.04.2017-1
opravit na fw 21.04.2017-1

vymena vyr. stitku - odr 21.04.2017-1

opravit na fw 24.04.2017-1
opravit na fw 25.04.2017-1
opravit na fw 25.04.2017-1
opravit na FW 26.04.2017-1
opravit na fw 04.05.2017-1
opravit na fw 04.05.2017-1



