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Abstrakt

Tato bakalarska prace se zabyva problematikou zlepSovani (zproduktivnéni) vyrobnich
procest. Prace je rozdélena na tfi zakladni Casti, teoretickou, analytickou a navrhovou
Cast. V teoretické c¢asti jsou vymezeny zakladni pojmy, které se tykaji procesu a
procesniho fizeni. Déle jsou zde zminény a popsany metody, diky kterym je mozné
vyrobni procesy analyzovat a nasledné je zlepSovat. Nekteré ztéchto metod jsou
pouzity v praktické casti. Zde se prace zabyva problematikou urcitého vyrobniho
procesu ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.0. Na zaklad¢ analyzy tohoto procesu bude v této
praci vytvoren navrh na zproduktivnéni tohoto procesu. Toto zproduktivnéni je nasledné

vyjadieno 1 v penéznich jednotkach.

Abstract

This bachelor thesis deals with the issues of improvement of the production processes.
This thesis is divided into three basic parts, theoretical, analytical and design part. The
theoretical part defines the basic concepts related to the process and process
management. Furthermore, there are mentioned methods, which make it possible to
analyze the production processes and improve them. Some of these methods are used in
the practical part. In this part the thesis deals with the issues of the specific production
process of TES Vsetin, Ltd. Based on the analysis of this process there will be created a
proposal of improvement of this process. This improvement is then also expressed in

monetary units.
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UVvOD

ZlepSovani a optimalizace procesu je v dnesni dobé nedilnou soucasti kazdé vyrobni
spole¢nosti. V dobé€, kdy na trhu nabidka mnohondsobné ptevySuje poptavku, se firmy

A4

hranici.

Nejveétsi moznosti Uspor je ve vétSiné dneSnich firem uvnitf firem samotnych. Jedna
z moznosti, jak tyto naklady snizit a stat se tak na trhu vice konkurenceschopnym, je
analyzovat a zlepSovat procesy v celém podniku. Od vybéru dodavatele, pies dopravu,
skladovani, vyrobu az po distribuci samotného vyrobku nebo sluzby k zidkaznikovi a

snazit se, aby byly tyto procesy vykonavany co nejlépe.

Nejveétsim problém ve vétSiné dneSnich firem byva plytvani. Ve firmach se zbyte¢né
plytva ¢asem, materidlem a dalSimi dtlezitymi vyrobnimi zdroji, avSak v kazdé firmée je
prostor pro zlepSeni. MozZnosti, jak tohoto zlepSeni dosdhnout jsou rizna. Plytvanim
nejen vyrobnimi zdroji se zabyva filozofie ,,Lean Production® v piekladu $tihla vyroba.
Tuto filozofii zavedla japonska automobilova firma Toyota. Podstatou této filozofie je
produkovat rychleji, levnéji a kvalitnéji nez konkurenéni firmy. VySe zminovaného
stavu lze dosdhnout jedin¢ tehdy, pokud budou z podnikovych procesii odstranény
vSechny ¢innosti, které nemaji pro podnik zadnou pfidanou hodnotu - plytvani. Existuje
1 mnoho dalsich filozofii, které Ize pouzit pfi zlepSovani procesit v podniku. Nékteré
Z nich jsou popsany v teoretické Casti této bakalaiské prace. Aplikace téchto filozofii
produkuje rychleji, kvalitn€ji, ma vyssi zisky, je vice konkurenceschopna a dokaze

uspokojit svého zakaznika 1épe nez ostatni firmy.

Tato bakalatska prace popisuje vymezeni problému a také cil. V teoretické €asti jsou
popsany moznosti, ze kterych bude mozZno Cerpat pii nadvrhu feSeni. Prakticka cast se
zabyva hodnocenim analyzou a hodnocenim soucasného vyrobniho procesu.
V navrhové ¢asti je uveden navrh na zlepSené daného procesu. V zavéru prace je

zhodnoceni a také piinos tohoto navrhu spolecnosti.



Cile prace

Cilem této bakalatské prace je zpracovani navrhu na zlepSeni (zefektivnéni) vybraného

vyrobniho procesu ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.0.

Ukolem je analyzovat soucasny vyrobni proces vcetné vyuzivanych technologii a navrh
nového uspofadani (zproduktivnéni) vyrobniho procesu véetné navrhu mozného vyuziti

nové technologie a nové usporadani soucasn¢ vyuzivanych stroju.

Reseni tohoto ukolu bude vychazet z detailni analyzy soudasného vyrobniho procesu,
nalezeni jeho slabych mist a nasledné navrZeni takovych opatieni, které budou mit za
nasledek pozitivni dopad na celkovou ekonomickou situaci spole€nosti TES Vsetin,

S.I.0.

Nejvétsi vyhodu vidim v tom, Ze vtomto vyrobnim procesu budou snizeny nebo
naprosto odstranény ¢innosti, které nemaji pro spolecnost zadnou ptidanou hodnotu, to
znamena, Ze bude omezeno plytvani, coZ bude mit za nasledek zkraceni vyrobniho ¢asu

tohoto procesu a také finan¢ni usporu.
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11



1.1 Proces a procesni Fizeni

1.1.1 Zakladni pojmy

Existuje mnoho definic pojml proces a procesni fizeni. Nekteré jsou vice piesné,
nékteré méné, nekteré nejsou uplné. Poznani z této oblasti se samoziejmé vyznamné

rozsifuje, proto je nutné tyto definice aktualizovat. (Smida, 2007)

Se slovem ,,proces” se kazdy den setkavame tak Casto, Ze uZz si jeho pfitomnost ve
sd€leni ani neuvédomujeme. Déti ve Skolach prochédzeji vzdélavacim procesem, tedy
postupné ziskdvaji védomosti pro zivot a povolani. Vyrobni procesy, jejich ¢i vykonnost
jsou na programu vétSiny porad podnikovych manaZert. Stale se zvySujici Groven
automatizace a tizeni sledli pracovnich ¢innosti potiebuje specifické procesy mapovat a
vtisknout do technologického zédzemi, at’ uz se jednd o nemocnici, Ufad statni spravy

nebo fetézec supermarketii. (Svozilova, 2011)
Definice procesu

,,Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukoli, jejichz prostrednictvim -

Jsou-li postupné vykonaviny - mad byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.*
(Svozilova, 2011, str. 14)

,,Proces je soubor cinnosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhit vstupii a tvori vystup,

ktery md pro zdkaznika hodnotu.* (Smida, 2007, str. 29)

,,Proces je jednoduse strukturovany, méritelny soubor navrzenych za ucelem vytvoreni

specifikovaného produktu pro konkrétniho zdkaznika nebo trh.” (Smida, 2007, str. 29)

,,Proces je organizovana skupina vzdjemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesii,
které prochazeji jednim nebo vice organizacnimi utvary ¢i jednou (podnikovy proces)
nebo vice spolupracujicimi organizacemi (mezipodnikovy proces), které spotrebovavaji
materidlni, lidské, financni a informacni vystupy a jejichz vystupem je produkt, ktery ma

hodnotu pro externiho nebo interniho zdkaznika. (Smida, 2007, str. 29)

,,Je to mnozina vzdajemné propojenych cinnosti ménicich vstupy na vystupy za spotieby

zdrojii v regulovanych podminkach.* (Cienciala, 2011, str. 28)

12



— vstupy

vystu
Dodavatel Podnikovy i
odavate proces

zpétna vazba

A

Obrazek 1: Zakladni schéma podnikového procesu
(Zdroj: Repa, 2007, s. 15)

Procesni tok

Zabyvame-li se samotnymi procesy, zabyvame se 1 navrhy procesi, procesnimi modely
nebo toky. Popisovani procest je ¢innost, pii které shromazdujeme vSechny potiebné
informace 0 sledech pracovnich ¢innosti, jejich vztazich, procesnich rolich, systémech
procesii a nastrojich a parametrech, které ma proces plnit. Pokud navrhujeme c¢i
zkoumame néjaky proces, pouzivdme k tomu fadu nastroji, jako napt. vyvojové
diagramy, popisné soubory, simula¢ni programy a mnohé dal$i pomocné nastroje.
(Svozilova, 2011)

,, Procesni tok je sled kroku (Cinnosti, udadlosti nebo interakci), ktery predstavuje
postupné rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespon dve osoby a vytvari
urcitou hodnotu pro zakaznika, jemuz ma slouzit, nebo prispévek pro podnik, v nemz se

uskutecnuje.* (Svozilova, 2011, str. 15)
Procesni Fizeni

. Rizeni procesu je cinnost, ktera vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstroji a
systemii k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, ridila, hodnotila a zlepsovala
procesy se zamérem efektivniho pokryti potreb zdkaznika procesu.* (Svozilova, 2011,

str. 18)

,,Procesni Fizeni (Business Process Management) znamend ujistovat se, Ze procesy
pracuji na nejvyssi urovni jejich potencialu, vyhledavat prileZitosti pro jejich zlepseni a

preneseni téchto prilezitosti do reality.” (Smida, 2007, str. 30)

,,Procesni Fizeni (management) predstavuje systémy, postupy, metody a ndstroje

trvalého zajistéeni maximalni vykonnosti a neustdlého zlepSovani podnikovych i

13



mezipodnikovych procesii, které vychazeji z jasné definované strategie organizace a

Jjejichz cilem je naplnit stanovené strategické cile. (Smida, 2007, str. 30)

1.2 Typy procesi

Na zacatek je tfeba fici, Ze hledisek, podle kterych je mozné procesy délit je opravdu
velké mnozstvi, proto mize existovat i velké mnozstvi typd procest, s nimiz se mizeme
Vv zivoté setkat. Nejcastéji se vSak miizeme setkat s rozdélenim procest na hlavni, Fidici
a podpirné. Toto rozdé€leni se hojn¢ vyuziva v praxi, jelikoz je jednoduché, piehledné

a také poskytuje diilezité informace o jednotlivych procesech. (Smida, 2007)

Tabulka 1: Typy, zpiisob Fizeni a v§eobecna charakteristika podnikovych procesii
(Zdroj: Upraveno dle Smida, 2007, s. 143)

Charakteristika procesu
Typ Zpisob, o )
procesu | J2KYm ma bVt | pridava Pnr: b;?éa Ma externi Gi?iel:uje
rizen hodnotu? P ., | zakazniky? 20y
organizaci? (zisk)?
hlavni vykonoveé ANO ANO ANO ANO
fidici nakladoveé NE ANO NE NE
vykonove,
podpiirny moznost ANO NE NE NE
outsourcingu

,Hlavni procesy jsou takové procesy, které primo prispivaji k naplnéni poslani
organizace. Ukolem Fidicich procesii je vytvorit maximdalné ucinny a jednoduchy
jednotny system Fizeni. Podpiirné procesy jsou zaméreny na poskytovani produktit a
sluzeb zakaznikiim nebo klicovym procesiim, které vsak v pripadé potreby mohou byt

s whodou zajistovany externé subdodavatelsky (outsourcovany).” (Smida, 2007, str.
143)

14



1.3 Priklady procesi

e Hlavni procesy - Vyroba, Nakup, Prodej, Distribuce
e Ridici procesy - Strategie, Audit
e Podpiirné procesy - Ucetnictvi, Personalistika, Informatika

(Mazlova, 2011).

1.4 Vlastnosti (charakteristiky) procesu

e Je opakovatelny

= (podléha standardizaci)
e Ma svého vlastnika

= (osoba, ktera je za proces zodpoveédna)
e Ma svého zékaznika

= (interniho ¢i externiho)
e Ma jasné definovany vystup

= (produkt nebo sluzbu)
e Ma jasné hranice

= (jasné definovany zacatek a konec a navaznost na dals$i procesy)
e Ma métitelné parametry

= (kvalita, ¢as, naklady,...)

(Mazlova, 2011).

15



1.5 ZlepSovani procesi

1.5.1 PribéZné zlepSovani procesi

Na rozdil od procesniho ftizeni, je zlepSovani podnikovych procesii ¢innost, zamétena
pfedevSim na zkoumani chovéni jednotlivych procesti, odhalovani pfi¢in problémi
spojenych s jejich plynulym chodem, s produktivitou nebo kvalitou vystupti procesu.
ZlepSovani procesit vychazi ze znalosti soucasného procesu tak, jak je popséna
Vv procesni dokumentaci nebo ze znalosti u€astnikti procesu. Tato druhd moznost se vSak
da pouzit jen je velmi jednoduchych procesti nebo u procest, kde je zapojeno velmi

malo tcastnikd. (Svozilova, 2011)

., ZlepsSovani podnikovych procestu je c¢innosti zamérenou na postupné zvysovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace

neproduktivnich cinnosti a ndkladi. “ (Svozilova, 2011, str. 19)

Pro udrzeni firmy na trhu je dnes zlepSovani procesti naprosto nezbytné. Béhem
poslednich let se v mnoha vyspélych ekonomikach stalo zcela béZznym, ze se firmy,
hlavné diky stale se zvySujicim narokim zakaznik na kvalitn€j$i vyrobky a sluzby,
snazi stale zlepSovat firemni procesy. Pokud totiz firma neposkytne zakaznikovi
produkt nebo sluzbu, o kterou z4da, je zde velké riziko toho, ze zakaznik piejde
k n¢které z konkuren¢nich firem. Proto se také stale vice firem snazi pracovat s procesy
formou prubézného zlepSovani. Zakladem tohoto pfistupu je popis soucasného stavu
procesu. Jeho naslednym sledovanim jsou identifikovany moznosti pro zlepSeni
stavajiciho procesu, které se poté do procesu implementuji a vytvofii jeden celek - novy
proces. Ten se poté znovu sleduje, a proto se tento cyklus neustale opakuje, hovoiime

tedy 0 tzv. prib&Zném zlepSovani procest. (Repa, 2007)

K N 7 N
Popis Stanoveni ;' Sledovani Méieni / Névrh
souc¢asného sledovanych ‘ provozu provozu a implementace [~
stavu procesu k metrik procesu procesu \ zlepéeni

Obrazek 2: Pribézné zlepsovani procesu
(Zdroj: Repa, 2007, s. 16)

16



Takovy zplsob zlepSovani procest je vhodny k dosazeni evolu¢niho - ptirtistkového
zlepSeni. Od zacatku 90. let minulého stoleti na podniky utoci faktory, které zpisobuji,
7e potieba zlepSovani procesu se neustale zvysuje. Nejvyznamnéj$im z téchto faktord je
predevsim technologie. Nejnovéjsi technologie (zejména pak internet) stale prinaseji
nové moznosti, coz ma za nasledek, Ze na trhu se zvySuje uroven konkurence. To nuti

podniky zlepSovat procesy radikalné - dramaticky. (Repa, 2007)

Vysledkem vyse zminéného bylo, Ze podniky zacaly zlepSovat své procesy do dusledk,
pouha prirtistkova zlepSeni jim jiz nestacila. Podniky zacaly vyZadovat radikdIni zmény.
Jednim z ptistupt, k takovym zméndm byl tzv. Reengineering podnikovych procest

(Business Process Reengineering - BPR). (Repa, 2007)

1.5.2 Reengineering procest

BPR je zcela jinym pfistupem, nez pribézné zlepSovani procesti. BPR pfedpoklada, Ze
stavajici proces je nevyhovujici a je potieba jej od pocatku zménit. Takovy pohled na
véc umoziluje tvirctim procesu nebrat ohled na stavajici proces a zcela se soustiedit na

proces novy, a to ve viech jeho aspektech. (Repa, 2007)

Reengineeringovy pfistup zaCina definici rozsahu a hlavnich cild projektu
reengineeringu. Poté nésleduje analyza potifeb a moznosti. Na zdklad¢ této analyzy je
pak mozné vytvofit moznou vizi nového procesu nebo procest. Na zakladé nové
soustavy téchto procesti je potfeba vytvofit plan, ktery povede K zavedeni téchto
procest. Hlavnim cilem vSech téchto akci je piekonat rozdily mezi stavajicim procesem

a vizi budouciho procesu. Poslednim krokem je tuto vizi implementovat. (Repa, 2007)

(" Definice Analyza Vytvoreni nove) [ Naplanovéni N R
rozsahu potieb soustavy P fechodu Implementace
projektu a moznosti procest P |

N \ S S

Obrazek 3: Model zasadniho reengineeringu

(Zdroj: Repa, 2007, s. 17)
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1.6 Metody zlepSovani procesi

1.6.1 Cyklus PDCA (Demingiv cyklus)

Cyklus PDCA je sled ¢innosti, které maji za cil zlepSovani a zdokonalovani. Cyklus
zacina prostudovanim stavajici situace, pti ¢emz jsou shromazd’ovéana vSechna potiebna
data, ktera budou pouzita pfi formulaci planu zlepSeni. Jakmile je plan kompletni,
nasleduje samotna realizace tohoto planu, ta je poté kontrolovana, aby bylo zjisténo, zda
se dosahlo ocekavaného zlepSeni. Pokud se tak stalo, poslednim krokem je
standardizace pouzitych metod, ktera zajisti, aby byly tyto nové metody i nadale

praktikovany a zajistila se tak udrzitelna kvalita. (Imai, 2004)

f Vytvorte tok \
{\ (Podle toho jednejte — A)

=/ Vyhodnotte vysledky \Odstr:flﬁujtelf Odhallte problémy Y
\ (Provedte kontrolu—C) ) Ztraty { (Planujte — P) /

Zavedte protiopatieni
( (Délejte, co jste
naplanovali — D) A

Obrazek 4: Cyklus PDCA
(Zdroj: Liker, 2007, s. 325)

1.6.2 Six Sigma

Six Sigma je komplexni metoda fizeni. Tato metoda je oznaCovana spise jako filosofie,
kterou musi podnik pfijmout. Je zamefend na neustale zlepSovani podniku. Jedna se
komplexni a pruzny systém fizeni a je zaloZzen na porozuméni potieb zakazniki,
disciplinovaném pouzivani informaci a dat k fizeni a rozhodovéani. VSechny inovace
jsou zaloZeny na cyklu DMAIC, ten je zaméfen na vyhledavani slabych mist a jejich

naslednym odstranovanim. (Management Mania, 2013)
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Cile Six Sigma:
e Maximalizace zisku
e Efektivni vyuzivani zdroji a zvySovani produktivity
e Redukce podplrnych procest

e Minimalizace negativnich jeva - defektl, neshod, ztrat reklamaci a nakladt

(Management Mania, 2013).

1.6.3 Cyklus DMAIC - cyklus zlepSovani

Tento cyklus je univerzalné pouzivana metoda postupného zlepSovani a je soucasti
metody Six Sigma. Jeho uziti je velmi rozsahlé. Pouziva se napt. u zlepSovani kvality
vyrobkl, sluzeb, procesi, aplikaci atd. Jednotlivé faze tohoto cyklu pomdhaji docilit
trvalého zlepseni. Jedna se o vylepsenou verzi Demingova cyklu PDCA. (Management
Mania, 2013)

Jednotlivé faze cyklu DMAIC:

e D (Define) definovat - stanoveni cilti, popsani piedmétu a cile zlepSeni (vyrobek,

sluzba, proces, atd.)
e M (Measure) métit - mefeni vychozich podminek

e A (Analyze) analyzovat - analyza naméfenych dat, zjiSténych informaci, pficin

nedostatka

e | (Improve) zlepSovat - nejdiilezitéjsi faze cyklu, ve které dochazi ke zlepSovani

na zaklad¢ dat a informaci z predeslé faze

e C (Conrol) fidit - implementace zlepSeného nedostatku - trvalé udrZzeni tohoto

zlepSeni

(Management Mania, 2013).
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DEFINE : ’ MEASURE

DEFINUI MER
CONTROL ANALYZE
KONTROLUI ANALYZUI

IMPROVE
VYLEPSI

Obrazek 5: Cyklus DMAIC
(Zdroj: Management Mania, 2013)

1.6.4 Kaizen

Metoda postupného zlepSovani zaloZena na tradicich a kultute Japonska. ZlepSovani se
zamétuje na optimalizaci procest, pracovnich postuptli, zvySovani kvality, snizovani
zmetkovitosti, ispory materialu a ¢asu nebo bezpecnost prace. Podstatou této metody je
zapojeni mnoha pracovnikl, od fadovych dé€lnikii az po manazery vSichni muazou

piichazet s napady na zlepseni. (Management Mania, 2013)

1.6.5 Lean

Lean nebo také Lean Management je velmi Sirokd metoda fizeni. Stejn¢ jako naptiklad
u Six Sigma se také v souvislosti s Lean pouziva pojem filosofie, kterou musi podnik
ptijmout. Lean ma kofeny Vv povale¢ném Japonsku, hlavné pak ve firmé Toyota. U této
filozofie jde o snahu celého podniku zlepSovat se ve vSech odvétvich a zamezit
zbyteCnému plytvani. Dalsi snahou této metody je co nejlépe uspokojit piani a potieby
zakaznika bez ohledu na to, jakym zpisobem je toho dosazeno. Lean se déli na mnoho
sméri podle toho, v jakém odvétvi se tato filozofie uplatiuje. (Management Mania,
2013)
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1.6.5.1 Plytvani (muda)

Tento pojem je Vv podnicich ¢asto spojovan s metodami fizeni, jako je naptiklad Lean.
V tomto konceptu pochazi slovo plytvani z japonského slova muda, které oznacuje
vSechny druhy plytvani a ztrat. Tyto Cinitele maji za nasledek snizovani efektivnosti
nebo hospodarnosti podniku. Za plytvani se povazuje vse, co nepiidava hodnotu.

(Management Mania, 2013)

1.7 Stihla vyroba

,Stihla vyroba [Lean Production ], predstavuje tisili zaméfené na omezovani plytvani
zdroji, casem, prostredkem k tomu je zbavovat se vSeho, co firmu zatéZuje v jejim ruistu,
tzn. produkovat jen, kdyz je treba, uvazovat o firmé jako o bezbariérovém toku hodnot
od dodavatele k zdkaznikovi, nikoliv jako o izolovanych vyrobcich, technologiich,
utvarech apod.*“ (Veber a Srpova, 2008, str. 140)

Definici $tihlé vyroby obsahuje nespocet knih. ZkuSenosti z implementace principt
Stihlé vyroby v mnoha podnicich vedly k definovani prvku §tihlé vyroby, které mizeme

vidét na obrazku nize. (Kosturiak a Frolik, 2006)

/ T N\
/ \
£ Kanban, pull, \
(  synchronizace, ...
"\ vyvdzZeny fok o/
N\ )

7
\
\

. \

/ \% /7 procesy kvality ™\
£ tymoviprice oo oo astandardizovand ), iy
-.:.v,;\ / i -{..\ prace p 77 \
- core N TPM,
¢ Stihlé pracoviSte, s /0 shls ygrobs o Semmooed rychlé zmény,
vizualizace.  / : W redukee divek
N\ P74 W s ‘-/,' . R W\ /
\ /7 management NI LA §tihly layout, .
3 toku hodnot /7 777N vyrabni buiky
N\ 7/ N\
N\ ,/ \
4 kaizen >
\ !

Obrazek 6: Stihla vyroba
(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)
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Prvky $tihlé vyroby vedou k odstranéni nésledujicich forem plytvani, které se vyskytuji

V kazdém vyrobnim systému:
e Nadvyroba - vyrabi se vice nez je potieba nebo se vyrabi brzy
e Nadbytecna prace - ¢innost vykonavana nad ramce definované specifikace
e Zbyte¢ny pohyb - neptidavajici hodnotu
e Zasoby - pfesahujici potfebné minimum pro splnéni vyrobniho ukolu
e Cekani - na soudastky, na material, na sou¢astky, prostoje
e Opravovani - odstranéni nekvality
e Doprava - kazda nadbyte¢na manipulace
e Nevyuzity potencidl pracovnikii - nejvetsi plytvani ve firme
(Kosturiak a Frolik, 2006).

Tabulka 2: Typické hodnoty plytvani v nasich podnicich
(Upraveno dle: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24)

Oblast plytvani | Hodnota Pri¢ina plytvani

poruchy, ¢ekani na material, pfestavovani
zafizeni, prace pfi snizenych rychlostech,
nekvalita

produktivni 30 - 50 %
vyuziti zatizeni | Cil: 85 %

zbytec¢né pohyby, hledani néstrojt,
materialu a informaci, ¢ekani,
nedodrzovani pracovni doby

produktivni 30 -40%
vyuziti pracovnika | Cil: 70 %

podil plytvani na 99 - 80 % zasoby, ¢ekani ve skladech, velké davky,
prabézné dobé Cil: 70 % poruchy, chybéjici komponenty,
vyroby ) ’ nefungujici zdsobovani
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1.7.1 Nastroje Stihlé vyroby

1.7.1.15S

Sada principii pro vytvoieni a udrzeni vysoce vykonného pracovisté. Je zdkladem a
soucasti Stihlych (lean) pfistupti. Cilem této metodiky je zlepSit v podniku pracovni
prostiedi a tim padem 1 kvalitu. Pfistup je zaloZzeny na zvySeni samostatnosti

zameéstnanci, na tymové praci a vedeni lidi. (Management Mania, 2013)
Jednotlivé kroky 5S:
e Seiri (Roztfidit) - rozdélit nezbyté a zbyte¢né véci a ty zbytecné odstranit

e Seiton (Srovnat) - piehledné uspotadat vSechny véci, které zistaly po prvnim
kroku

e Seiso (Vycistit) - udrzovat stroje 1 jejich okoli ¢isté

e Seiketsu (Systematizovat) - neustalé opakovani prvnich tii krokt

e Shitsuke (Standardizovat) - udrzovani dokonalého pofadku, zavedeni standardd
(Imai, 2005).

1.7.1.2TPM
TPM (Total Productive Maintenance) je prvek Stihlé vyroby pro rychlé zmény

vyrobniho sortimentu. Hlavnim cilem je zvySovani produktivity zafizeni tim, Ze se
systematicky redukuje cCas, ktery ubird danému stroji kapacitu (vyroba zmetkd,
prestavovani stroje, prace pii snizené rychlosti, poruchy, apod.). (Kosturiak a Frolik,

2006)

1.7.1.3SMED

SMED (Single Minute Exchange of Die) je systematicky proces pro minimalizaci
prostojlii, tzn. casti Cekani kapacitni jednotky mezi opracovanim dvou po sobé

nasledujicich riiznych typt vyrobkd. (Kosturiak a kol., 2000)

Setizovani nemusi byt Cisté vyrobni zalezitosti. Pokud budeme pojem setizovani chapat

v §irSim smyslu, potom miiZze pfedstavovat vSechny c¢innosti spojené s piipravou

23



realizace urCitého procesu. V tom piipadé¢ mize byt procesem jakykoliv libovolny
proces. Napf. zpracovani objednavky zdkaznika, objedndvka materialu, technicka

ptiprava vyroby apod. (Kosturiak a kol., 2000)

Redukce sefizovacich ¢asi mize pro podnik znamenat velkou tusporu vyrobnich
nakladt - 75 az 80 %. (Kosturiak a kol., 2000)

1.7.1.4 JIT

Neboli Just-In-Time je metoda fizeni logistiky, ktera organizuje logistické toky tak, aby
se minimalizovaly dopravni a skladovaci naklady. Autorem tohoto konceptu je japonska
automobilka Toyota. Principem JIT je zajiSténi jednotlivych subdodavek materialu do
vyroby tak, aby byly k dispozici pfesné ve chvili, kdy je to zapotiebi. Minimalizuje se
pohyb materialu a vyrobni linky jsou zorganizovany tak, aby byly co nejvice snizovany

skladovaci a dopravni naklady. (Management Mania, 2013)
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2 ANALYZA PROBLEMU
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2.1 Predstaveni spole¢nosti

TES Vsetin, S.r.0. patii mezi evropské vyrobce generatort, elektrickych strojii, pohonti a
komponentti pro elektrické stroje. Ve svém Vvyrobnim aredlu zaméstnava 795
zamestnancl. Vlastni vyvoj a vyrobu §itou na miru zékaznikovi zabezpecuje svymi
konstrukénimi kapacitami v kancelafich ve Vsetin¢, Brné nebo Praze a vyrobni
kapacitou ve Vsetin¢, kde v minulém roce rozsitil vyrobni prostory o novou vyrobni
halu s moZnosti montaze elektrickych stroji do hmotnosti do 85 tun a vykonu 4 MWh.
Stavi na své dlouholeté tradici a aktivnim ptistupu k dalSimu rozvoji. Prostfednictvim
spoluprace s externimi odborniky i realizaci vlastnich projektd, zavadi firma noveé
metody fizeni vyroby, obchodu, organizace prace. Ptistupuje s péci a zodpoveédnosti ke
svym zékaznikim, zaméstnancim i regionu, ve kterém pusobi. Cilevédomé kracéi za

svou vizi. (TES, 2013)

2.2 Historie spole¢nosti

V roce 1919 zaklada vsetinsky rodak Josef Sousedik elektrotechnicky a strojni zadvod,
ktery je predchiidcem dnesni spolecnosti TES Vsetin, s.r.o. V nasledujicich letech
piihlasuje Sousedik celkem 58 patentd na uzemi Ceskoslovenska a daldich 163
V zahrani¢i. V roce 1934 dopadd na podnik svétova hospodarska krize, a proto je
Sousedikova firma pfevedena do vlastnictvi podniku Ringhoffer - Tatra. Po skonceni 1.
Svétové valky dochazi k dalsimu rozvoji firmy pod znackou MEZ Vsetin, ktery je
soucasti holdingu ZSE Praha. V tomto obdobi je vétSina vyroby exportovana do SSSR a
na trhy RVHP. V roce 1994 je podnik privatizovan a vznika spole¢nost TES Vsetin,
s.r.0. V této dob¢ TES Vsetin, s.r.o0. expanduje zejména do zapadni Evropy. Roku 2011
se stava vyhradnim vlastnikem firmy mezinarodni investor Advent International. TES
Vsetin, s.r.o. se také stava jednickou na evropském trhu v oblasti generatori pro malé
vodni elektrarny. V roce 2012 dochazi k fuzi s firmou MEZSERVIS, znamym
vyrobcem elektrickych pohonil, zkuSebnich stanovist, rozvadécl a primyslové

automatizace. (TES, 2013)
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Obrazek 7: Logo spole¢nosti
(Zdroj: Interni dokument)
2.3 Organiza¢ni struktura

TES Vsetin, s.r.o. byl zalozen jako spole¢nost s ru¢enim omezenym v roce 1994, kdyz
doslo k privatizaci spolecnosti MEZ Vsetin. Vyhradnim vlastnikem spoleCnosti je
globalni investor Advent International. Statutarnim organem je jednatel spolecnosti.
Jednatel jedna jménem spolecnosti samostatné. Kontrolni organ je dozor¢i rada, ktera se

sklada ze ti1 ¢lent.

Od pocatku tohoto roku byla ve firmé zavedena nova organizac¢ni struktura. Diky fazi
s firmou MEZSERVIS vzrostl pocet zaméstnanct firmy na 795 lidi. To mélo za
nasledek zménu, kdy firma postupné presla z funk¢ni organizaéni struktury na strukturu

divizionalni. Kromé¢ stavajicich utvarii vznikly ve firmée tii nové divize.
e TED
= Tes Electric Drives - Elektrické pohony
e TEM
= Tes Electric Machines - Elektrické stroje
e TEC
= Tes Electric Components - Elektrické komponenty

Pravomoci a odpovédnost zaméstnanci spoleCnosti jsou uvedeny v organizacnim
schématu nize. Népln prace a vztah nadfizenosti a podfizenosti je rovnéZ uveden

V pracovni smlouvé zaméstnance.
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2.4 Organiza¢ni schéma

Asistentka Projektovy
spolecnosti manazer

("~ p
Reditel divize

TEC

e h
Reditel divize

TEM

(= A
Reditel divize

TED
—

Business

Development
I

. N
Reditel servisu

Asistentka Research &
spoleénosti Development

a kvality
| —

Financni

reditel
—

Personalni

reditel
|

Continous

improvement
director

o Temver S

Marketing

-—

Obrazek 8: Organizacni schéma TOP Managementu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.5 Charakteristika produktu

Stator paket, ktery je soucasti natacivého transformatoru, pracuje Vv soustroji vétrné
turbiny ve vétrné elektrarné. Je umistén v jeji Casti, kterd se nazyva gondola. Tento
produkt vyrabi spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o. vramci divize TEC pro nejvétsiho
vyrobce vétrnych elektraren ve stiedni Evropé. S vétrnymi elektrarnami od tohoto
vyrobce se mizete setkat nejen na uzemi Ceské republiky, ale prakticky po celém svété.
Nejvyssi vyskyt téchto elektraren v nasem okoli je na uzemi Rakouska a Némecka.
Tento stator paket se vyrabi ze specialniho izolovaného dynamo plechu (elektroplechu)
M-400 se specialni vrstvou lepidla, které pisobi pii teploté 160 - 180 °C, kdy dochazi
ke spojeni jednotlivych elektroplechti v kompaktni celek. Nazev tohoto materidlu je

Backlak.

Obrazek 9: Stator paket

(Zdroj: Interni dokument)

29



Obrazek 10: Turbina vétrné elektrarny

(Zdroj: Interni dokument)

1 — ultrazvukovy anemometr

2 —servisni vytah

3 - VMP regulator s konvetorem

4 — asynchronni generator OptiSpeed

5 — hydraulicky valec nataceni rotorovych listl
6 — ventilatory chlazeni

7 — pievodovka

8 —hlavni hiidel

9 — systém nataceni rotorovych listd

10 —rotorova hlava

11 — lozisko rotorového listu

12 —rotorovy listopad

13 — systém aretace rotoru (pro servisni ucely)
14 — hydraulicky agregat

15 — drzak ptrevodovky zachycujici kroutici moment
16 —nosnym ram strojovny

17 — mechanicka kotoucova brzda

18 — pohon nataceni strojovny vétrné elektrarny
19 - kompozitova gondola vétrné elektrarny

20 - natacivy transformator
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2.6 Soucasny vyrobni proces

sy

mat
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-

Obrazek 11: Sou¢asny vyrobni proces

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

31



2.6.1 Sklad materialu

Vyrobni proces zacina pfijmem materialu od dodavatele na sklad elektroplecht, tento
sklad musi spliiovat specidlni podminky z hlediska hmotnosti uklddaného materidlu a
z hlediska vihkosti. Elektroplech (Backlak) se dodava ve svitcich 0 hmotnosti 4 - 5 tun,
v sitce 1000 mm a tloustce 0,5 mm. Materidl po rozbaleni musi projit vstupni
kontrolou, kterou provadi zaméstnanec vstupni kontroly, ktery provadi vizualni a
elektrickou kontrolu materidlu. Vizualni kontrolou zjiStuje, zda materidl neni posSkozen
a elektrickou kontrolou provadi porovnanim atestti a namatkové pomoci specialniho
piistroje méfi a porovnava naméfené hodnoty s hodnotami v atestu. Po provedeni
vstupni kontroly a uvolnéni materialu ke zpracovani musi byt material fadn€ oznacen a

uskladnén na odpovidajicim misté ve skladu.

Obrazek 12: Svitek elektroplechu Backlak

(Zdroj: Interni dokument)

2.6.2 Déleni materialu

Material (elektroplech) se v podobé svitku pieveze ze skladu pomoci vysokozdvizného
5t voziku na prvni vyrobni operaci na nadéleni materidlu na obdélniky ¢tyf rozmért -
1000 x 656 x 0,5 mm, 1000 x 690 x 0,5 mm, 1000 x 702 x 0,5 mm a 1000 x 735 x 0,5
mm. Tato operace se provadi na specialni vystfihovaci a délici lince LKDE 400. Tato
specialni linka s lisovaci silou 400 tun se vyuziva na lisovani statorovych a rotorovych
plechli véetné segmenti a také se pouziva na déleni svitkl do Sitky 1000 mm a tlousky

I mm dle technologickych postupti. Tato linka je umisténa ve vyrobni hale lisovny.
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Nadéleny material v podobé obdélnikti se uklada na europalety do maximalni hmotnosti

1 200 Kg a ptipravi se na pievoz k dalsi vyrobni operaci do haly svafovny.

Obrazek 13: Délici linka LKDE 400
(Zdroj: Interni dokument)

2.6.3 Stiihani materialu (obdélniki)

Ve svafovné se piivezeny material z lisovny v podobé obdélnikti dale déli na mensi
rozméry, a to tim stylem, Ze se obdélniky nastiihaji na pasy o Sifce 170 mm, a tim se
material ptipravi na dal§i vyrobni operaci. Stfithani se provadi na tabulovych niizkach,

které jsou schopné stfihat material o rozméru 2000 x 1000 x 2 mm.

Obrazek 14: Tabulové nuzky Obrazek 15: Nastiihané pasy plechu
(Zdroj: Interni dokument) (Zdroj: Interni dokument)
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2.6.4 Staceni materialu (pasi)

V hale svafovny se také provadi dalsi vyrobni operace. Stoceni téchto pasi na
pozadovany pramér pomoci specidlni staceCky tenkych plechd. Tuto operaci musi
provadét z divodt bezpecnosti prace dva zaméstnanci. Stocené pasy plechu se nasledné
ukladaji do ptepravnich palet o nosnosti 1200 Kg a naplnéné palety se prevazi opét
pomoci vysokozdvizného voziku do dalsi vyrobni haly impregnace k dalsimu

vyrobnimu kroku.

Obrazek 16: Stacecka tenkych plechii Obrazek 17: Stocené pasy plechu

(Zdroj: Interni dokument) (Zdroj: Interni dokument)

2.6.5 Skladani a slepeni stocenych pastu (pfeména na stator paket)

Sto¢ené pasy se nyni prevezou pomoci vysokozdvizného voziku ze svafovny do vyrobni
haly impregnace, kde se jednotlivé sto¢ené pasy dle piedepsanych velikosti naskladaji
do specidlnich forem, které ptisobi jako pruzny celek. Takto naskladané pasy vcetné
piipravki se vlozi do elektrické pece, kde jsou vystaveny teploté¢ 160 - 180 °C. Po
uplynuti 3 hodin se sto¢ené pasy navzajem spoji V jeden kompaktni celek (stator paket).
Po vyjmuti stator paketu véetné ptipravki z pece se necha stator paket vychladnout.
Nasledné se stator paket vyjme ze slepovaciho pfipravku, nasadi se na zalévaci

ptipravek a je ptipraven k dalsi vyrobni operaci.
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Obrazek 18: Stator paket po slepeni
(Zdroj: Interni dokument)

2.6.6 Zaliti stator paketu

V zalévacim piipravku se epoxidovou pryskyfici zalije vznikly zamek, ktery vznika
dasledkem rtzné délky diive nastfihanych tabuli. Po vyplnéni zdmku pryskyftici se
stator paket vcetné ptipravku opét vlozi do elektrické pece a necha se zde po dobu 12
hodin. Po uplynuti doby nutné ke ztvrdnuti epoxidové pryskyftice se stator paket vetné
piipravku vyjme z pece, necha se vychladnout a po vychladnuti se stator paket
z ptipravku vyjme. Takto slepeny a zality stator paket se ulozi do prepravni palety
nosnosti do 1 200 Kg a pfipravi se na pievoz vysokozdviznym vozikem na dalsi operaci

- obrabeéni.

Obrazek 19: Zalévaci pripravek Obrazek 20: Stator paket po zaliti
(Zdroj: Interni dokument) (Zdroj: Interni dokument)
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2.6.7 Obrabéni stator paketu

Obrabéni stator paketu se provadi v dalsi vyrobni hale pod ndzvem strojirna. Obrabéni
zaCina soustruzenim cCel na klasickém soustruhu SV-18, kde se Cela soustruzi jako
dosedaci plochy pod uhlem 45°. Po soustruzeni se stator paket piesune na dal$i
pracovisté obrabéni a to je frézovani, kde se frézuji otvory pro vyvodni kabely.
Frézovani se provadi na klasické frézce FGSV-40. Po vyfrézovani otvoru se cely stator
paket odjehli na pracovisti ru¢ni Gpravy. Po odjehleni se stator paket ulozi do piepravni
palety o nosnosti 1200 Kg a pieveze se pomoci vysokozdvizného voziku do haly
elektromontaze na dalSi vyrobni operaci, ktery patii do oblasti navijeni, a kterd jiz

nebyla pfedmétem této prace.

Obrazek 19: Soustruh SV-18 Obrazek 20: Ru¢ni odjehlovani

(Zdroj: Interni dokument) (Zdroj: Interni dokument)
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI
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3.1 Pozadavek na zproduktivnéni vyrobniho procesu

Na zékladé¢ pozadavkii zdkaznika spolecnosti TES Vsetin, s.r.o. bylo spole¢nosti
zaddno, aby zproduktivnila vyrobu natacivého transformatoru, ktery je soucasti turbiny
vétrné elektrarny. Toto zproduktivnéni se tyka i stator paketu, ktery je jednou ze

soucasti tohoto natac¢ivého transformatoru.
Hlavnimi tkoly v ramci zproduktivnéni vyrobniho procesu stator paketu bude:
e zkraceni logistickych tras

e zkraceni vyrobnich ¢ast

3.1.1 Zkraceni logistickych tras
V ramci ukolu zproduktivnéni tohoto vyrobniho procesu byly uspofadany &tyii
workshopy, kterych se zacastnili zastupce vyroby, technologie, kvality prumyslového

inZenyrstvi a obchodu.

Prvnim tkolem je zkraceni logistickych tras. V ramci tohoto tkolu bylo rozhodnuto, ze
zkracenim logistickych tras 1ze dosahnout jediné tehdy, budou-li stroje a zafizeni, na
nichz probiha vyroba stator paketu soustfedény velmi blizko u sebe, nejlépe v ramci

jedné vyrobni haly.

Potfebnou rozlohou, infrastrukturou a potfebnymi technologiemi disponuji v arealu

spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o. dvé vyrobni haly - strojirna a impregnace.

Pti porovnani téchto dvou vyrobnich hal bylo rozhodnuto, ze vyroba bude probihat ve
vyrobni hale impregnace. Hlavnim diivodem volby této haly bylo jeji umisténi v ramci
arealu spole¢nosti. Zatimco hala strojirny je umisténa na okraji arealu a nedoslo by zde
v rdmci zkraceni logistickych tras téméf k zddné uspote, hala Impregnace je umisténa
V centru aredlu v blizkosti skladu materidlu a hlavné elektromontaze, kde je soustiedén
hlavni montazni proces vyroby, coz je z hlediska zkraceni logistickych tras velmi
vyhodné. Navic zde jiz pfi soucasném vyrobnim procesu probihaji vyrobni operace
skladani a slepeni stoCenych past a také zaliti stator paketu. Z toho diivodu byla

vybréana tato hala.
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3.1.2 Zkraceni vyrobnich ¢asi

Druhym ukolem, ktery byl definovan za ucelem zproduktivnéni tohoto vyrobniho
procesu, je zkraceni vyrobnich ¢ast. I za celem tohoto ukolu bylo uspotadano nékolik
workshopi. Zde bylo po dukladné analyze zjisténo, ze zkratit vyrobni Casy téchto
operaci, bude mozné pouze tehdy, bude-li manudlni prace pifi nékterych z téchto

vyrobnich operaci zautomatizovana.

Za tcasti vedoucich pracovnikli Utvarti vyroby, technologie a kvality byly zvazeny
moznosti automatizace v tomto vyrobnim procesu. Vysledkem byl navrh na vytvofeni
jednoduché jednoucelové sttihaci a staceci vyrobni linky na stithani a staCeni

elektroplecht do Sitky 200 mm a tlouStky 1 mm.

3.1.2.1 Jednoucelova stfihaci a staceci linka

Tato jednoducha jednoucelova stiihaci a staceci linka, kterou by obsluhovali 2
zaméstnanci, se bude skladat z odvijaku svitku do nosnosti 1500 Kg, z rovnacky plechu
Sitky 200 mm a moznosti rovnani plechu tloustky 1 mm, z podavace svitku do Sitky
200 mm a tloustky 1 mm, ktery bude zarucovat piesné posunuti svitku, a tim dodrzeni
rozméru stithani v podélném sméru. Nuzek o Sifce 200 mm s moznosti piestfizeni
plechu do 1 mm a jednoduchou tfivalcovou stacecku o Sitce 200 mm a moZnosti stoceni

plechu o tloust’ce 1 mm.

Poptavka na vyrobu této jednoucelové vyrobni linky mize byt zaddna nckterému
Z dodavatela strojnich zatizeni spolecnosti TES Vsetin, s.r.0. nebo vyrobena ve vlastni

rezil v ramci divize TED.

Implementaci této vyrobni linky do vyrobniho procesu stator paketu by doslo
K automatizaci vyrobnich operaci stiihani a staéeni pasu elektroplechu, které se
V soucasnosti musi vykondvat manudln€. Pti vstupu jiného typu materidlu by také Gplné

odpadla operace stfihani svitku elektroplechu na obdéIniky v hale lisovny.

Timto by bylo dosazeno vyznamné uspory vyrobnich ¢asi.
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Obrazek 21: Ilustraéni navrh vyrobni linky

(Zdroj: Interni dokument)

3.2 Novy vyrobni proces

3.2.1 Sklad materialu

Nové navrzeny vyrobni proces taktéz za¢inad piijmem materidlu od dodavatele na sklad
elektroplechi s tim, Ze material jiz bude nadéleny ve svitich o Sifce 170 mm a
maximalni vaze do 1000 Kg. Material bude prochazet stejnym procesem z hlediska

vstupni kontroly jako v soucasném vyrobnim procesu.

3.2.2 Strihani a staceni

Pro stiihani a staceni pasu elektroplechu bude slouzit jednoduché jednoticelova vyrobni
linka pro stiihani a staceni plechi, ktera je detailné popsana v kapitole 3.1.2.1. Tato
vyrobni linka bude umisténa ve vyrobni hale impregnace, ¢imz dojde k razantnimu
zkraceni dopravnich cest a diky jednoucelové stiihaci a staceci lince dojde i k razantni

uspoie ¢asu potiebného pro déleni a staceni plechu.

Material by se ze skladu pievezl ptimo do haly impregnace na vyse uvedenou linku, na
které by byly vyrobeny jiz sto¢ené pasy piipravené pro vlozeni do slepovacich

piipravkd.

40



3.2.3 Skladani a slepeni sto¢enych pasii

Tato vyrobni operace se od soucasného vyrobniho procesu nelisi.

3.2.4 Zaliti stator paketu

Pro technologickou operaci zalévani epoxidovou pryskytici navrhuji zproduktivnit tuto
¢innost tim, Ze by se po vyjmuti slepeného stator paketu véetné ptripravkl z elektrické
pece, snizila teplota na 40 °C. Pfed vylitim by se provedlo vytmeleni slepovaciho
pripravku tmelem odolnym vici vysokym teplotdm. V tom samém piipravku by se
provedlo zaliti epoxidovou pryskyfici. Pak by se znovu stator paket véetné ptipravku
vlozil zpét do elektrické pece a nechal by se znovu vytvrdit dle technologického
postupu. Pii této operaci by doslo k tspofe ¢asu z hlediska vyjmuti stator paketu ze

slepovaciho ptipravku a nasledné nasazeni stator paketu na zalévaci ptipravek.

3.2.5 Obrabéni stator paketu

Pro obrabéni stator paketu navrhuji ve volném prostoru haly impregnace vytvofit
pracovisté pro obrabéni, kde by se piestéhoval nevyuzity CNC soustruh SPT-32, ktery
by nahradil klasicky soustruh SV-18 a k CNC soustruhu bych ptifadil frézku FGSV-40
a Z téchto pracovist’ bych vytvotil vicestrojovou obsluhu, kdy by byl pracovnik zaskolen
jak na praci na CNC soustruhu SPT-32, tak na frézce FGSV-40 a v dobé prace
soustruhu by pracovnik frézoval vyvody na kabely. Operace odjehleni by se provadéla
stejné jako u soucasné¢ho vyrobniho procesu vcetné uloZeni stator paketi do piepravni

palety a odeslani na halu elektromontaze.

Obrazek 22: CNC soustruh SPT-32 Obrazek 23: Frézka FGSV-40
(Zdroj: Interni dokument) (Zdroj: Interni dokument)
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Obrazek 24: Novy vyrobni proces
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.3 Porovnani pracnosti a naklada souc¢asného vyrobniho procesu a

nové navrzeného vyrobniho procesu

Tabulka 3: Pracnost sou¢asného vyrobniho postupu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Soucasny vyrobni postup

Hod.
Thc | Tac sazba
Provoz VS | Stroj Nazev |(min)| (min) | Tbc/K¢ | Tac/Ke | (K<)
lisovna |2220|33147| seridit 49 0 2169,067 0 2656
lisovna |2220|33147 délit 0 2,624 0 116,1557 | 2656
lisovna |2220| 9863 | kontrolovat | 0 0 0 0 0
svafovna |2350(23922| stiihat 8 3,359 |98,13333|41,20373| 736
svafovna |2350(23922| stiihat 8 2,83 198,13333|34,71467| 736
svafovna |2350(23922| stiihat 8 1,698 |98,13333| 20,8288 | 736
svafovna |2350(23922| stiihat 8 0,291 |98,13333| 3,5696 736
svafovna |2340| 3841 stacet 5 24,04 161,33333|294,8907| 736
svafovna |2340| 9991 | vypomahat | 0 20,09 0 246,4373| 736
svafovna |2330| 9863 | kontrolovat | 0 0 0 0 0
impregnace | 2570 | 11461 | skl., slep. 10 30 |216,6667| 650 1300
impregnace | 2570 | 11461 | vyjmout 11 4,5 ]238,3333| 97,5 1300
impregnace | 2570 | 9863 | kontrolovat | 0 0 0 0 0
impregnace | 2570 | 16688 vlozit 11 45 238,3333| 97,5 1300
impregnace | 2570 | 11461 zalit 15 29,5 325 1639,1667| 1300
impregnace | 2570 | 9735 | vyjmout 11 45 1238,3333| 97,5 1300
impregnace | 2570 | 9863 | kontrolovat | 0 0 0 0 0
strojirna | 2450 | 4132 | Soustruzit 30 18 330,5 198,3 661
strojirna | 2430|15213| obrabét 28 59 [308,4667|64,99833| 661
strojirna | 2430 | 9421 upravit 8 3,72 |88,13333| 40,982 661
strojirna | 2420 | 9863 | kontrolovat | 0 0 0 0 0
Celkem 210 | 155,552 | 4606,7 |2643,748
Naklady celkem |7250,45
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Tabulka 4: Pracnost navrhovaného vyrobniho postupu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Navrhovany vyrobni postup

Hod.
Thc Tac sazba
Provoz VS | Stroj Nazev (min) | (min) | Thc/K¢ | Tac/K¢ (K&)
impregnace | 257000000 | dé¢lit, stocit | 28,00 | 0,4702 700 11,755 1500
impregnace | 257000000 | dé¢lit, stocit | 28,00 | 5,4789 700 |136,9725| 1500
impregnace | 257000000 | dé¢lit, sto¢it | 0,00 | 5,2443 0 131,1075| 1500
impregnace | 2570 | 00000 | d¢lit, sto¢it | 0,00 | 2,8190 0 70,475 1500
impregnace | 2570 | 00000 | d¢lit, sto¢it | 0,00 | 0,5248 0 13,12 1500
impregnace | 2570 | 00000 | kontrolovat | 0,00 | 0,0000 0 0 0
impregnace | 2570|11467| skl slep. | 10,00 | 30,0000 | 250 750 1500
impregnace | 2570 | 09863 | kontrolovat | 0,00 | 0,0000 0 0 0
impregnace | 2570 | 09735 zalit 15,00 | 34,5000 | 375 862,5 1500
impregnace | 2570 vyjmout 11 4,5 275 112,5 1500
impregnace | 2570 09863 | kontrolovat | 0,00 | 0,0000 0 0 0
impregnace | 2570 | 34124 | soustr., fréz. | 50,00 | 16,0000 | 1250 400 1500
impregnace | 2570 09421 | upravit 8,00 | 3,7200 200 93 1500
impregnace | 2570 | 09863 | kontrolovat | 0,00 | 0,0000 0 0 0
Celkem 150,00 | 103,2572| 3750 | 2581,43
Naklady celkem | 6331,43

Pfi porovnani nakladli soucasného vyrobniho postupu s naklady navrhovaného

vyrobniho postupu vznikd u navrhovaného vyrobniho postupu na 1 kus stator paketu

uspora 919, 02 K¢/Kus, coz je V porovnani se soucasnym vyrobnim postupem uspora

vice nez 13% vyrobnich nakladi.
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3.4 Porovnani dopravnich cest sou¢asného vyrobniho procesu a nové

navrzeného vyrobniho procesu

Tabulka 5: Dopravni cesty sou¢asného vyrobniho postupu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Soucasny vyrobni postup

Provoz Cas (min) | Hod. sazba VV (K¢&) | Cas/K&
sklad materialu => lisovna 3 600 30
lisovha => svafovna 3 600 30
svafovna => impregnace 2 600 20
impregnace => strojirna 5 600 50
strojirna => elektromontaz 6 600 60
Celkem 19 190

Tabulka 6: Dopravni cesty navrhovaného vyrobniho postupu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Navrhovany vyrobni postup
Provoz Cas (min) | Hod. sazba VV (K&) | Cas/K&
sklad materialu => impregnace 3 600 30
impregnace => elektromontaz 4 600 40
Celkem 7 70

Pfi porovnani dopravnich cest soucasného vyrobniho postupu a navrhovaného
vyrobniho postupu vznikd u navrhovaného postupu casovd uspora na 1 cestu
vysokozdvizného voziku (VV) 12 minut, coZ je v penéznim vyjadieni 120 K¢.

Procentualné to znamena zkraceni dopravnich cest a tisporu 0 vice nez 63 %.
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3.5 Ekonomické zhodnoceni
3.5.1 Naklady na investice
- Cena na poftizeni jednoucelové stiihaci a staceci linky - 2 100 000 K¢

- Prestéhovani CNC soustruhu SPT-32 a frézky FGSV- 40 z haly strojirny do haly
impregnace - 63 000 K¢

3.5.2 Uspory nevyrobnich operaci

- Roc¢ni uspora na prepravu VV mezi objekty - 57 600 K¢

3.5.3 Navratnost investice

Pti ro¢ni produkci (5184 ks) stator paketii bude dosazeno uspory 4 764 096 K¢

Uspora na dopravé VV 57 600 K¢
Uspora CELKEM 4821 696 K&
Naklady na investice 2 163 000 K¢

Pti téchto hodnotéach se navrhovana investice firmé vrati diive nez do ptl roku (asi 5,4
meésicil) a nasledné se tato uspora stane pro firmu ziskem. Pfi predpokladu Sleté

produkce, bude tato tspora ¢init 21 938 717 K¢.
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4 Zhodnoceni navrhu

Vyse uvedeny navrh predstavuje zlepSeni vyrobniho procesu jak v oblasti uspory
celkového vyrobniho ¢asu, tak né¢kterych nevyrobnich operaci, jako napt. doprava VV.
V této praci je predlozen ndvrh na spojeni vSech vyrobnich operaci do jedné vyrobni
haly Impregnace. Tento navrh vyZzaduje nakup jiného typu vstupniho materialu,
zakoupeni nebo vyrobu jednoucelové stithaci a staceci vyrobni linky a prestéhovani
nevyuzitého CNC soustruhu SPT-32 a frézky FGSV-40 z vyrobni haly strojirna do
vyrobni haly impregnace a ztéchto dvou zminénych stroji vytvofit vicestrojové
pracovisté, kdy v dobé prace soustruhu by mohl pracovnik frézovat drazku pro vyvodni
kabely. V penéznim vyjadieni to znamend, Ze pii porovnani pracnosti soucasného
vyrobniho procesu a navrhovaného vyrobniho procesu vznikd na 1 kus stator paketu
uspora vice nez 13 %. Z hlediska navratnosti je tato investice pro firmu velmi vyhodna,
jelikoz, vlozené finan¢ni prostiedky se firm¢ vrati béhem 5,4 mésici. Poté se pro
spolecnost tato investice stane ziskem. Pfi piredpokladu Sleté vyroby stator pakett tato

investice spole¢nosti ptinese zisk téméi 22 miliond K¢&.
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Z7avér

Pro zpracovani této bakalaiské prace jsem si vybral spole¢nost TES Vsetin, s.r.0.

Tato bakalarska prace predkladd navrh na zlepsSeni (zefektivnéni) vyrobniho procesu
stator paketu ve spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o. Cilem této prace bylo zpracovat analyzu
souCasné¢ho vyrobniho procesu a jeho kritickych mist. Poté na zdkladé této analyzy

vytvofit navrh, ktery povede ke zlepSeni tohoto vyrobniho procesu.

V rédmci feSeni této prace byly v teoretické ¢asti popsany nékteré metody, diky kterym
je mozné procesy v podniku analyzovat a posléze zlepSovat. V analytické casti je
zminéna historie a soucCasnost spolecnosti TES Vsetin, s.r.o. V této kapitole byl také
popsan soucasny stav vyrobniho procesu stator paketu. V navrhové casti byly
definovany ukoly na zproduktivnéni tohoto vyrobniho procesu - zkraceni dopravnich
cest a zkraceni vyrobniho casu. Diky workshoptim a aplikaci teorie §tihlé vyroby
z praktické Casti byly oba tyto ukoly vyfeSeny. Dopravni cesty byly zkraceny diky
piesunuti vSech vyrobnich operaci do jedné haly. Zkraceni vyrobnich ¢ast bylo

dosaZeno tim, Ze n€které operace v tomto vyrobnim procesu byly zautomatizovany.

Vysledkem je navrh na novy vyrobni proces, ktery nabizi spole¢nosti usporu ve
zkraceni vyrobnich Cast i1 zkraceni dopravnich cest. V penéznim vyjadieni to znamena
snizeni nakladii na vyrobni operace o vice nez 13 %. Naklady na dopravni cesty byly

diky Upravé vyrobniho procesu sniZzeny o vice nez 63 %.

Tato prace dokazuje, ze analyza a zlepSovani procesii ma pro firmy obrovsky vyznam.
Plati to 1 v ptipad¢é spolecnosti TES Vsetin, s.r.o. Diky zlepSovani procesii nejen ve
vyrobg, ale napiiklad 1 v administrativé ¢i jinych odvétvich, se mize TES Vsetin, s.r.o0.
stat lepSi spoleCnosti, muze zlepsit svou pozici na trhu nebo zvysit svoji

konkurenceschopnost a pifedevsim se dale rozvijet a ekonomicky rist.
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