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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace j@grava projektu nové vyrobni linky chladiciho madul

Prace je rozélena do ti samostatnychasti: teoretické, analytické a projektove.

V teoretickécasti jsou formou literarni reSerSe uvedeny a &tysmy pojmy, které jsou ne-

zbytné k porozurni obsahu prace.

Analyticka¢ast diplomové prace se zabyva podrobnym rozbordadith, technologickym
postupem vyroby chla¢k, analyzou stavajicichizaeni a zdlenénim vyrobniho programu

Audi D4/C7 do stavajiciho vyrobniho procesu.

V projektové ¢asti jsou zpracovany alternativgSeni pro zderéni vyroby chladii do
stavajiciho vyrobniho procesu. Na zaklaghodnoceni moznych alternativ je rozhodnuto
o provedeni inovace vyrobnich linek. Projekt@@st se pak zabyva detailnim postupem

inovace.

Kli¢ova slova: kapacita, vyrobni program, inovace.

ABSTRACT

The topic of this thesis is to prepare the profecia new production line cooling radiator.

The thesis is dividend into three separate pdréearetical, analytical and the project.

The theoretical of scientific literature explaimsterms to understand the content of this

thesis.

In the analytical part of the thesis deals withr@cpss manufacturing radiators, analysis of
existing production lines and implementations @ groduction program Audi D4/C7 in

manufacturing process.

In project section analyses alternatives are psates$or implementations of production
cooling radiator into manufacturing process. Thalysis of alternatives resulted in the
decision to innovation production lines. The projeart also describes innovation procedu-

re in full detail.

Keywords: capacity, production program, innovation.
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UvoD

V souwasné dob, kdy velké mnoZstwteskych organizaci bojuje s existaimi problémy,
by se n¢la vétSina €chto organizaci za#iit na jeden z nejilezit¢jSich faktofi jejich Usg-
chu, a tim je dosazeni konkurenceschopnosti v dmeg#anim prodiedi. Byt konkurence-
schopny znamena reagovat na pozadavky zakaznig, rkia stale vyssi naroky. UZ neni
zarukou Uspchu vyralst laciné, standardni vyrobky ve velkych sériichp&dai jsou ti,
ktefi dokazou vyradt presre to, co chce zakaznik — individualni vyrobky vysdkality za

nizké ceny.

Kazdé od¥tvi vSak prochazidhem vyvojového procesu z obdobi rychléehstu do obdo-

bi Gtlumu. Tento problém protoithe byt oddalen inovacemi. Inovace vyrébkroces a
mysleni je kléovou zbrani v boji s konkurenci. Novy a inovovamgdukt obvykle pinasi
vysSi finagni efekt, lepSi uzitné vlastnosti pro uZivateleedyt zvySuje odbyt. Podniky
inovuji prednosts v oblasti vyrobki, sortimentu, informénich systém, technologie vyro-

by afizeni podniku. Tomuto tématu je takénevana tato diplomova prace, ktera se bude
zabyvat zejména inovaci vybrany&sti vyrobniho zézeni.

Diplomova prace je zaghena na fipravu projektu nové vyrobni linky chladiciho madlul

Prace je rozélena do ti ¢asti: teoretické, analytické a projektove.

V Gvodni teoretick&asti jsou formou literarni reSerSe na&tiya vysétleny pojmy, které

jsou nezbytné k porozuini obsahu prace.

Druha analytick&ast se ¥nuje analyze vyroby chlatk a zélenénim nového typu chladi-

¢e Audi D4/C7 do stavajiciho vyrobniho procesu.
Posledni projektova a zaraveejdilezit¢jSi ¢ast diplomové prace se zabyva zpracovanim
alternativ zaleréni vyroby nového chlade do vyrobniho procesu a detailnim postupem

inovace vybranyckiasti vyrobnich linek.
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|. TEORETICKA CAST
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1 SOUTEZIVA KONKURENCE

V poslednich letech zwaé¢ stouply pozadavky na podnikani. Faktory, jako jspchlé
technologické zrny, vysoka nasycenost trhu, stoupajici poZzadavkgteipiteli a zvySuji-
ci se naroky na ochranu Zivotniho pfedi, se neustaledni. Tyto znény miZzeme charak-
terizovat vziistajicimi naroky spaebiteli, které musi byt napémy kvalitnéjSimi produkty
a sluzbami.[19] Proto, aby byl podnik konkurenceguty, nenize mit konkureni vyho-
du jen v jedné oblasti. Musi se z&wvat na vSechny faktory.r@levsSim na podnikové
procesy, konkuremi vyrobky a sluzby, vyr lidi a schopnost si tyto vZiné a motivova-
né pracovniky udrzet spolu s dobrym orgaéridm systémentizeni lidi, a na dobré doda-

vatelské a odiratelské vztahy. [10]

Cilem podniki je tedy zavést takovérigtupy a metody, pragtdnictvim kterych bude
mozné se stat konkurenceschopnym a bude mozr8nisprladnout operace v jednotli-
vych oblastech podnikani. Podnik, ktery tuto Ul@e nezvladne, bude mit velnzkou
pozici @i ziskavani svého kousku kol o ktery je a bude stale urpéi a nevybiragjSi

boj.

Obr. 1. Kdo si ukousn&sdi podil prace? [19, s. 19]

O tom, kdo vyhraje ,s§" podil na mnozig prace, kterou zékaznici zaplati, neni Zadny

pochyb. Bude to takovy podnik, ktery bude mit:
» vysokou produktivitu ve vSech svych procesech,
» vysokou jakost vSech svygmnosti,
* vysokou pruznost reagovat na j@ity zakaznika,

* nizké naklady.
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Tento vyet je zhu&tnou verzi pozadavkna podnikovou sféru. Pokud podniky nedosah-
nou, z jakychkoliv dvodi, téchto cili, ¢eka je osud mnohych ne@spych podnik - pre-

Zivani, bida a mozna i zanik. [19]

1.1 Uspokojovani poteb a @dekavani zakaznika

Spokojenost zakaznilje predpokladem dsighu kazdého podnikani. Pro dosazeni tohoto
cile je nutné systematicky zjidvat poZzadavky, &ekavani zakaznika, vyhodnocovat jeho
spokojenost a pruZmreagovat na ptgby zakaznika. @Wezitou ulohu pi zjiStovani poteb
sehrdva marketing, ktery formou dotaznikovych akeiarketingovych studii trhu,
benchmarketingem konkuré&mich vyrobki a jinych aktivit vyhodnocujeiani a éekavani

zékaznik.

K systematickému zlepSovani vyrab sluzeb podniku, je proto peba zabyvat se:
» ZzjiStovanim pozadavka aiekavani zakaznik
» pravidelnym ndtenim a vyhodnocovanim spokojenosti zakainik

* neustalym zlepSovanim systému hodnoceni zakézfiig]

1.2 Dodavatelsko-odkratelské vztahy

V automobilovém pimyslu ma na zékladstale kratSich dob vyvoje, rozmanitosti projekt
a nafistu vytlenovani zdroj (outsourcing) a internacionalizace, rozhodujid@ngm inten-

zivni spoluprace mezi zdkazniky a dodavateli vroel@davatelskéretzci. [18]

ZlepSovani dodavatelsko-atthtelskych vztai je zakladnim cilem uspokojeni zakaznika.
Pti rozborech &chto vztali je dilezité si u¢domit, Ze kazdy vyrobek a sluzba méa svého

zakaznika. Vyrobky, které nenajdou svého zakazmikeime zahrnout do ztrat. [19]

Zabezpéovani dodavatelsko-odiatelskych vztalh dozndva v satasnosti podstatnych
zmeén. Frerasta od zabezgevani klasickych dodavek do oblasti vyiteai Uzkych partner-
skych vztali, tzn. Ze jsou dodavatelé povazovani za partnekgplin za negatele. Jako
partnéi sdileji vzdjemné informace o planech, technickyatblémech a koncepcich vyvo-
je novych vyrobk. Dalezitou roli v €chto vztazich sehrava flexibilita dodavatgbrotoze

vétSina voxi je vyralgna podle pani konkrétniho zakaznika. [1]
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1.2.1 Noveé pristupy dodavatelsko-odiratelskych vztahi

Jsou postaveny nadhto zasadach:

redukce poétu dodavate,

= pro klicové komponenty a dily vybrat pouze jednoho doddea®lre jej vyuZivat,
= vyvoj konstruknim dili probiha spokng,

» dodavatel vybuduje systém zabeampéni jakosti podle pozadavizdkaznika,

= zkousSky jakosti zabezpeje dodavatel,

» vzdjemné vztahy musiipasSet uzitek olima partneim. [19]

1.3 Jakost

Mrivrw s

malo zbozi, mohly podniky prodat téfrcokoliv. S ohledem na dneSriepyceni trhu neni
vSak Kist produkce hlavnim cilem, jako tomu bylisvd Cilem jakosti je tedy tudt vyrob-

ky, které se budou prodavatai@z se pesunul z kvantity na jakost. [11]
Jakost je tedy chapana jako neéddina sowast naklad, rychlosti a spolehlivosti.

V souwasnosti se vSeobetnznava, ze asi z 80 % se o vysledné jakosti ptodwizhoduje
uz v gedvyrobnich etapach a diky tomu se odjgimost za osud jakosti a tim i prosperity
organizace fesouva z rukou vyrobnickelaika a technickych kontroldr predevSim na
manazery a techniky. Proto jéldzité zandtit management jakosti na tyto faze podniko-
vych proces, coz je vyhodné i z hlediska ekonomického. OdHateoznych problérin uz

v predvyrobnich etapachihe az mnohonasobmsnizit vynaloZzené naklady. [12]

Systémy managementu jakosti doznavaji dnes pogstattmen. Dochazi k jejich neusta-
lému rozvoji a zahrnuji se do nich vSechny pro@&pnnosti podniku jak v horizontalnim,
tak i vertikalnim smru. Znany diraz na kvalitativni rozvoj systéirjakosti je vyvijen ze

strany automobilového pmyslu. [19]
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1.4 Nizké naklady

Nizké néklady poskytuji firctnochranu ped soup#nim konkurerit, protozZe jeji nizsi na-
klady znamenaiji, Ze ji staléstava zisk, zatimco jeji konkurenti hoétdvali na soupieni.
Jakmile firma dosahne nizkych nakiagtinési ji to nadpimérné vynosy v jejim odstvi.
Nizké naklady chrani firmuipd vlivnymi odkrateli, protoZe ti mohou stlé ceny pouze
lam, a to tim, Ze skytaji&¥Si pruznost vypi@dat se stistem vstupnich nakladNizké na-
klady obvykle stavi firmu doifznivého s¥tla, pokud jde o substituty, ve srovnani s jinymi
konkurenty v odwtvi. [14]
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2 VYROBNI SYSTEMY

Vyrobnim systémem rozumime soubor vybranych tecipniknyslového inZzenyrstvi, na-
stroja managementu a metod Stihlé vyroby, které podpdagazeni podnikatelskych il
firmy. Je to pra¥ vyrobni systém, ktery realizujgrrobu— proces femeny (transformace)
a [izpusobovani zdrai, které vstupuji do vyrobniho systému asami k tvorbé hmotnych

statkii nebo sluzeb (produktu). [2]

Vyroba v uzsim pojespaiva v pemeén¢ vyrobnich faktoi (vstupi) ve vyrobky (vystupy).
Tato preména probiha jako vyrobni proces, ktery sestava &iealy pracovnich procés
(pfiméa (tast ¢loveka), automatickych (beziimé (Easti ¢clovéka) a girodnich (kvaseni,

zrani, atd.).

V SirSim pojetizahrnuje vSechn§innosti spojené se zabezpganim zbozi a sluzeb, jako
je nag. najimani pracovnik a jejich giprava, zajisovani kapitdlovych zdréj a jejich

efektivni vyuziti, atd. [17]

2.1 Vyrobni systém ve Visteon-Autopal, s. r. 0.

Spolenost s ohledem na situaci na&®wém trhu automohil se snazi vyvijetadu inicia-
tiv s cilem zlepSit postaveni spéitesti na trhu. Jednou z hlavnich iniciativ bylaadhsg
zmeéna vyrobniho systému. Zakladni mysSlenkou bigghod z tzv. hromadné vyroby na

Stihlou vyrobu. S festavbou vyrobniho systémuwahna konci roku 1996.
Tato komplexni pestavba zahrnovala nasledujici oblasti:

1. Organizaci zaloZenou na tymové préci,

2. Uspaadany tok materialu,

3. Nevyrobni material,

4. Organizaci pracovniho mista,

5. Preventivni UdrZzbu strbja zd&izeni,

6. Technickou pipravu vyroby,

7. Systémiizeni jakosti.
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Ad 1. Pracovni tymy tvid zakladniclanek organizace. Jsou organizovany na vyrobkovém
principu a jsou jim delegovany takové pravomocl aiohli vyrakét kvalitné a podle po-

zadavkl zakaznika.

Ad 2. Tok materialu je pojiman komplexa zahrnuje fisun materialu od dodavatetok
ve vyrol® a nasled& tok hotovych vyrobk k zakaznikovi. Tato optimalizace si klade za
cil pouze snizit podil nakladale i zvysit flexibilitu s ohledem na poZzadavidkaznika a

umoznit rychlejsi reakci na problémy v kvalit

Ad 3. Optimalizace mnoZstvi nevyrobniho materialeteo rychla dostupnost pro vyrobni

tymy umoziuje vyrazri zvySit produktivitu prace a snizit rezijni naklady

Ad 4. Organizace pracovniho mista zahrnuje nejgiadani pracovigtz pohledu bez-
pecnosti, ergonomie, produktivity,fizpasobeni se ¥nicim pozadavkm z hlediska obje-
mu a kvality, ale takéifstup¢lena tymu k informacim tak, aby byli maximamezavisli,

mohli dojit k snizeni p#u fidicich Urovni a vytvieni tzv. maticoveé struktury.
Ad 5. Preventivni udrZzba stfoje klicovym prvkem k dosazeni spolehlivosti celého vyrob-
niho systému a bez jeho @Spého zavedeni neni mozri€jf na Stihly vyrobni systém.

Ad 6. Technick& fiprava vyroby ma svoji rozhodujici tlohu nejen akni pripraw no-
vych vyrob, ale také k vytwani flexibilnich vyrobnich linek, kde fixni nakladgstou line-

arné s mnozstvim vyramych vyrobkKu.

Ad 7. Systéntizeni jakosti zahrnuje informiai systém, metodikyeSeni problérina neu-
stalého zlepSovani a komundka plan, ktery propojuje vSechriynnosti a aktivity podni-
ku.

K vytvoreni stabilniho a Stihlého vyrobniho systému je p@uarada technik, nap

vizualre fizena vyroba,

rychla vymeéna nastraj,

= pracovni postupy vypracovavané pracovniky,

piedchazeni chybam (Poka Yoke) atd.

Kazda zndna a zvlast takova jako je celkovaipmeéna vyrobniho systému neprobiha
shadno. Zcela zasadni je podpord&imp (East vedeni spodeosti aridicich pracovnik na

vSech zminach. Vyvoj v oblasti automobilovéhdigluSenstvi vSak nedava jinou moznost
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nez vyrazg zvysit svou konkurenceschopnost v oblasti kvafitgduktivity a snizeni cel-
kovych naklad. [20]

2.2 Kapacita a jeji Fizeni

Vyrobni systém vykazuje celdadu vlastnosti. Charakterizuji jej vSak zejmén& #apa-

cita apruznost

Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobrglistému libovolného dru-
hu, velikosti nebo struktury v danésasovém useku. Schopnost vykonu je mozno popsat
kvalitativnimi a kvantitativnimi komponenty. Druhjakost kapacitni jednotky &uji jeji
kvalitativni schopnost vykonu. Z kvantitativnihohpedu gedstavuje kapacita maximalni
objem produkce, ktery éize vyrobni jednotka (podnik, dilna, stroj) vyrobit ugitou dobu

(mésic, pololeti, rok). [2]

Maximalni rozsah produkce se vyfuje pomoci faktai:

X/

s Maximalni intenzita vyroby {la) — predstavuje nejvysSi moznou rychlost vyroby,

kterd je vyjadena maximalnim mnozstvim odwéed vyroby.

< Maximalni uzitény kapacitni piiez (Qnay — 0dpovida u kapacitni jednotky sesta-
vajici z vice homogennich vyrobnich jednotektpdéchto pracovnich systédm

X/

% Maximalni moznyas nasazenithem obdobi dané kapacitni jednotky.£J. [2]
Nejcastji se v paimyslovych podnicich setkavamererhi iiznymi druhy kapacit:

» Teoretickd kapacita (maximalni kapacita) fegstavuje maximalni vykon, ktery

muze byt dosazen.

» Efektivni kapacita — prakticky dosazitelné mnozstystupu ziskané za planova-
nych podminek (vyrobniho sortimentu, rozvrhu, Ugriisestavek, kvality a vyrob-

nich potizi).

» Aktudlni kapacita — skute¢ dosazeny (nadteny) vykon, niZze také pesahnout
vySSi (efektivni) kapacitu (KW defektim zaizeni, poruchy, absence, matatjal
kvality atd.). [6]
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Kapacita vyrobni jednotky je zavisla na:

technické Urovni stréj (st&i, spolehlivost, opdebeni),

organizaci prace a vyroby,

kvalifikaci a zkuSenostech pracovijk

slozitosti vyrobk: a pouzitych surovinach atd. [6]

Rizeni kapacit fitom sleduje pedevsim:

realizaci hlavniho vyrobniho planu,

splreni dohodnutych dodacich terniimyrobnich objednavek,
- co nejlepsi vyuziti disponibilnich kapacit,

- zkraceni pitbéznych dob,

- ovladani vynos,

- p&i o preventivni adrzbu a Uplnou obnotkimeni. [2]

Znalost kapacity provozni jednotky je zakladnim kaem celého vyrobniho planovani.
Umoziuje kvantifikovat naSi celkovou i momentélni vyrétsthopnost. Kapacitu nejvice
ovliviiuje podnikatelské rozhodovani o vyroblwnabizené sluzb Podle toho se projektu-
ji pracovni schopnosti, vhodné vyrolieitzce zaizeni a jejich rozmishi v prostoru z&-

vodu.Cetnost kapacitniho rozhodovani zaviggevsim na stabititpoptavky. [6]

Pruznosti rozumime fizpusobivost, pestavitelnosti pohyblivost vyrobni jednotky, resp.
vyrobniho systéiin pri zmeéné pracovnich Ukdl. Pruznost vyrobni jednotky méa kvalitativni
i kvantitativni aspekt. Kvalitativni vznika z moZtoobsazeni vyrobniho systému alterna-
tivnimi druhy pouziti. Kvantitativni pruznost vyroiho systému je jeho schopnost reago-
vat na mnozstevni ziny v objemu vyroby. MoZnost zin uspdadani procesu zavisi na

typu a opakovatelnosti vyroby. [2]
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2.3 Kapacitni planovani

Dulezitou sodasti vyrobniho rozhodovani je rozhodovani o zdnokdispozici, tedy ka-
pacitni planovani. Jeho ulohou jecitirkapacitni patebu zdroji pro zabezpgeni plreni
planovanych vyrobnich Gloh a taktaianou potebu porovnat s disponibilnimi kapacitami.
Jestlize existuje nesoulad mezi f@ttou a disponibilni kapacitou, musi byt realizované

potrebné opdeni, které se mohou tykat Upravy kapacit nebégbotyrobniho planu.
Existuji dva typy kapacitnich problém

» Nedostatek kapacit -ast nejistoty ve vyro§ nesplini vyrobniho planu, prodluZo-

vani termih dodavek vyrobk zakaznikim, frustrace pracovnikvSech urovni atd.

» Nadnerné kapacity — nizké vyuZiti zdigjrist neefektivnosti vyroby,ust vyrob-

nich naklad, klesajici rentabilita atd.

Kapacitni planovani se soiesti hlavé na utovani potebnych kapacit pracovnik z&i-

zeni, skladovacich prostor, technick@pavy vyroby atd. [3]

2.4 Celkova efektivnost z&izeni (OEE, Overall Equipment Effective-

ness)

NejlepSi hodnoceni vyuZiti vyroby aizzeni se da provétipomoci monitorovani Celkové
Efektivnosti Z&izeni CEZ (Overall Equipment Effectiveness, OEEdNnA se o zakladni
ukazatel stihlé vyroby a TPM.

Tento parametr ukazuje nejen na to, jakidoje v konkrétnim podniku strojni izzeni
vyuzivano z hlediska kvality vyroby, alecsii i o dalSich velmi dleZitych faktorech, kte-

ré ukazuji na spravné pouZzivani pracovnich metod.
OEE se obecahpctita jako:

OEE = mira vyuZziti x mira vykonu x mira ¥&eni

Maximalni hodnota ukazatele je 1 resp. 100 %. [9]

Mira vyuziti stroje (ukazatel dostupnosti) — vyjaduje ztraty kapacity zjsobené poru-

chami, prostoji, vyrdnou nastraj a nastavovanim.
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Mira vykonu (ukazatel vykonu) — vyjadtuje ztratu vykonu a rychlosti.

Mira kvality (ukazatel kvality) — vyjaduje vyuZiti stroje z hlediska podilu vyroby zmietk

na celkovém objemu produkce. [2]

OEE = Vyuziti x Vykon x Kvalita

Vyuziti
doba mozného provozu stroje - prostoje
doba mozného provozu stroje
X
Vykon
pocet vyrobenych kusi x ideélni cyklus (takt)
doba mozného provozu stroje - prostoje
X
Kvalita

pocet vyrobenych kudi — (zmetky + viceprace)

pocet vyrobenych kugi

(po zkraceni)

pocet kvalitnich vyrobki x idealni cyklus

OEE =
doba mozného provozu stroje

Obr. 2. Vzorec pro vypet OEE [8, s. 188]
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3 INOVACE

P. Kotler: ,Podniky, které nebudou inovovat, zahynou. KdyXavat budou a jejich ino-

vace nebudou ugpné, mohou zahynout take”.

Inovaci se rozumi obnova a razsii Skaly vyrobk a sluzeb a s nimi spojenychirhvy-
tvoreni novych metod nakupu, vyroby a distribuce, zenédnen tizeni, organizace prace,
pracovnich podminek a kvalifikace pracovni silyoMace jsoutasto chapany pouze jako
zmeny technickych parameéirprodukfi. Ve skuténosti musi byt inovace zatieny na
vSechny podnikové aktivity — nakup a sfedtu surovin, technologii, organizagizeni,
metody marketingu, servisu a prodeje, personalistikedy vSe, co tahne firmu tgqd a

piinasi efekt, musi byt zahrnuto do inéméh projekd. [15]
Inovace a inovéni procesy tvii obsah technického rozvoje, ktery je svym rozsaBegi
nez inovéni proces. Turcem, nositelem, hodnotitelem a realizatorem igoieh kot je
¢lovek. Jako kritérium klasifikace podnikovych inovatbzi obvykle pednet.
NejcastjSimi podréty k inovani ¢innosti jsou tyto pdeby:

» zlepSeni jakosti,

» zlepSeni technickych paramigtr

» zlepSeni uzitnych vlastnosti,

» snizeni naklail (Uspora materialu, zle¥ni procesu).

Z vécného hlediska seimou inovace roziit na inovace vyrobkoveé, technologické (pro-

cesni) a kombinovanéjgristavované sogbem vyrobkovych a technologickych inovaci.

a) Vyrobkoveé inovace— jsou zamireny na zdokonaleni paramet vlastnosti vyra-
bénych vyrobki nebo na vytvieni novych vyrobk, zaloZzenych na novych kon-
strukénich koncepcich, principech a uspokojujicich zoelaé poteby. Cilem ino-
vaci byva nahrada zastaralych vyrébirobky zdokonalenymi affprava novych

variant, model a modifikaci vyrobK.

b) Technologické (procesni) inovace jsou obvykle zagieny na snizeni materialové
potteby a mzdovych naklad snizeni energetické speby, zlepSeni zivotniho pro-

stredi a sniZzeni zmetkovitosti. [16]
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Podniky inovuji pednosti v oblasti vyrobki, sortimentu, informénich systém, techno-
logie vyroby atrizeni podniku. V naSenyipac se bude jednat zejména o inovaci vyrobni-

ho z&izeni. [16]

Inovace vyrobk, proces a mySleni je kiovou zbrani v boji s konkurenci. Novy a inovo-
vany produkt obvykle {finasi vyssi finaéni efekt, ktery uhradi naklady i na inovacénB-
Si i lepSi uzitné vlastnosti pro uZivatele, tedy&ye se odbyt. Inovace proéezestihluji a

zefektiviwuji vyrobu, nebo pomahaji zlepsit vztah se zakaaniK7]

Prabéh inovace

v

cas

Obr. 3. Pébéh inovace [16, s. 24]
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4 HODNOCENI EFEKTIVNOSTI INVESTIC

Podnikové investiceipdstavuji jednoraz@évvynalozené zdroje, které budotinaSet pe-

nézni @ijmy béhem delSiho budouciho obdobi.
Mezi rozhodujici kritéria pro posouzeni investic je
- Vynosnost,
- rizikovost,
- doba splaceni.

Podstatou hodnoceni investic jiegevSim porovnavani vynaloZzeného kapital (naklzal

investici) s vynosy, které investicépese.

Celkovéa efektivnosti investinich projekt se musi posuzovat podle toho, jakspivaji

k hlavnimu cili podnikani, tedy k maximalizaci tizrodnoty pro vlastniky. [17]
Metody pro hodnoceni efektivnosti investich projeki:

= metody, u kterych jako kritérium hodnoceni vyst@pagpora naklad

* metody, u kterych jako kritérium hodnoceni vyst@puykazovany zisk,

= metody, u kterych jako kritérium hodnoceni vyst@ppgerzni tok z investic. [13]

4.1 Doba navratnosti investtnich projekti

Doba navratnosti je doba, ktera je fietna pro uhradu celkovych investich naklad

projektu jehctistymi vynosy.
Navratnost = Péizovaci cena/Réni uspora

Vypocet doby navratnosti investiiho projektu pat mezi nejpouziva¥Si metody pro
hodnoceni efektivnosti invegtiich projekii. Cim kratsi je doba névratnosti projektu, tim

je investice hodnocendipétiv éji.

Srovname-li pomoci doby splaceni invéstivarianty, pak vybereme tu, jejiz doba je krat-
Si. Nevyhodou této metody je ovSem to, Ze nebé&neatiu vynosy po dabsplaceni &aso-
vé rozlozeni vynasv dobke splaceni. Doba splaceni poskytuje ditmu informaci o riziku

investice. [13]
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. ANALYTICKA CAST
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5 VISTEON CORPORATION

Visteon Corporation, jeho#asti je Visteon-Autopal s. r. 0., je americkad naddéi spo-
le¢nost, ktera je fednim s¥tovym dodavatelem pro automobilovyaprysl. Spolénost
navrhuje, vyviji a vyrabi inovai produkty pro klimatizaci, interiéry, elektronikuswtel-

nou techniku pro vyrobce automabilSowasré poskytuje Sirokou Skalu produkéa sluzeb

pro zékaznika na trhu s nahradnimi dily.

Visteon-Autopal, s. r. 0. je centremégaweého vyvoje a vyroby stelné, klimatizéni a
chladici techniky, forem a néstiiopro automobilovy pimysl. Své vyrobky dodava hlav-
nim vyrob@m automobil véetrg firem Aston Martin, Audi, Fiat, Ford, Jaguar, KRRe-
nault, Seat, Skoda Auto, Volvo a VW. Z&mava piblizng 4,5 tis. pracovnik a pafi tak
k nejwtsim spolénostem nejen na Morayale i vCeské republice. Své zastouper(es-
ké republice reprezentuji &specializovana technicka centrat pyrobnich zavod a na-
strojarna nachazejici se v Noveénsiidk, Hluku a Rychvald, dale potom prodejni kancéla
pro nahradni dily (aftermarket) v Praze a v neplisladt zakaznické sedisko pro firmu

Skoda Auto v Mladé Boleslavi.

Spole&nost certifikovala skj systémiizeni jakosti podle normy ISO 9001, dale podle nor-
my QS 9000, coz je norma americkych automobilekDa 6.1, coZ jsou pozadavkyen

meckych automobilek.

Velkym usgchem bylo Fordovo oceéni kvality Q1 pro vyrobu sitel a klimatiza&nich

R4

komponent. Spotmost je pravideléi vyhlaSovana jednou z nejdg§oejSich firem v soutZi
Czech Top 100.

Velkd p&e byla ¥novana také odstrani ekonomickych zéFi, zlepSeni pracovniho a
Zivotniho prostedi. DalSim krokem bylo obhajeni certifikace potl® 14001, cozZ je

norma zivotniho prostdi. [20]

5.1 Predstaveni spolé&nosti

Spole&nost Visteon-Autopal, s. r. 0. Hluk, se zabyva o chladici a klimatizai tech-

niky. Zametuje se pedevsSim na:
- Vyvoj hové generace R744 klimatérdch komponerit,

- validaci novych slitin, materiéls prodlouZzenou Zivotnosti,
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- vyvoj tvarenych prvki, koncovek, crimp s hadicemi zadelem nahrady swavani,
- vyvoj U-Flow ERG vynénika,

- vyvoj mezichladta stlateného vzduchu a vodniho mezichtai

- vyvoj technologii s cilem zvysit kvalitu vyrobla uspdit naklady na material.

Spole&nost seadi mezi usggné firmy i proto, Ze se ji poii rozbéhnout projekty pomoci
6 sigma metodologie. ZlepSovani praceyglo zangieno do prevence — implementace pro-
cedi s vylowenim lidskych chyb (Poka-yoke) a finalni testowaitbbki. Ve spolé€nosti

neustale probiha série kurgtihlé vyroby. [20]

5.2 Historie spolefnosti

Historie firmy saha aZ do roku 1879, kdy byla spotest zaloZzena a pojmenovana podle
zakladatele Josefa Rottera. Po slam 2. s¥tové valky se z&la v Hluku stast tovarna
na textil. Je&t pied dokokenim vystavby vSak o rozestay objekt projevil zajem Auto-
pal Novy J&in, ktery nabidl lepSi a perspektéi vyrobni program. O rok po#jl byl
hlucky zavod z&azen do svazku n. p. Autopal.éada tak nardné giprava vyroby chladi-
¢u, zaSkolovani pracovnik s cilem co nejtive vyralgt a uspokojovat peeby ceského
automobilového gmyslu. K modernizaci zavodwlochazi az od roku 1993, kdy se stal

Autopal sodasti automobilky Ford Motor Company. [20]

Josef Rotter zaloZil tov dmu, nazev podniku byl zménén na vlastnikem spoleénosti se stal spolecnost se stala soucasti
kteranesla jeho jméno Autopal,s.p. Ford Motor Co. VISTECN Corporation

1879 1950 1993 2000

@ AJTCRAL V1 ste. ?-n

.........

Obr. 4. Stn& historie spolaosti [20]
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6 VYROBNI PROGRAM FIRMY

Vyrobni zavod Hluk je za#ten gedevSim na vyrobu tepelnych vymika, chladéa vody a
oleje, topnych vlozek. V tomto zav®de vyrabi 25 typ Al vymeénika v objemu 3 miliony

kusi ro¢né a 3 typy nerezovych vygnika v celkovém objemu 1,5 milionu kiuga rok.

V souwasnosti dodava zavod klimatérd komponenty na vozy Ford Mondeo, Ford Focus,
Ford Fiesta, Ford Tranzit, dale na vozy &yaAston Martin, Peugeot, Renault a Jaguér.

Mezi dalSi zakazniky patChevrolet, Kia Motors, Volvo, Audi, Land Rover& atd.

6.1 Vyrobni sortiment

Vyrobni sortiment v zavadHIuk je tvaen tepelnymi vyréniky, chladéi vody a oleje,
topnymi vloZkami. Fednetem naSeho z4jmu je vyroba chi&dineba je zde realizace

nejwetsi casti vyrobniho objemu a tudiz o vyznamnouwast podnikového zisku.

V uvedené tabulce (Tab. 1) je znazorrstav vyrobenych jednotlivych dratchladia pro

osobni vozy Audi v roce 2009.

Tab. 1. P¢et vyrobenych chladi v kusech pro osobni vozy Audi v roce 2009

Audi B8 Typ motoru / Engine type Vlozka / Core 2009
VP7TBH-8005-AD R4 21 700
26mm, 98fpd
VP7TBH-8005-BH R4 ATF 210 000
VP7TBH-8005-CD V6 15 600
VP7TBH-8005-DH V6 ATF 13 900
VP7TBH-8005-ED V8 36 mm, 90fpd 17 000
VP7TBH-8005-FH V8 ATF 59 200
VP7TBH-8005-HF Q5 (similar to V6ATF) 5400
VP7TBH-8005-GD ZWK - Wheel Arch 26 mm, 98fpd 1 800
Audi S6, RS6
VP7C2H-8005-SC RS6 36mm, 90 fpd 3000
VP6C2H-8005-SF S6 36mm, 83 fpd 1 500
Audi B8 LTR
VP8TBH-8005-AC Audi B8 3000
VP8TBH-8005-BA Audi B8 with grill >4:4mm, 70 FPD 70 000
Audi Q7 LTR
VPATBH-8005-AA Audi Q7 25,2 mm, 90 FPD 44 000
VPATBH-8005-BA | VW Touareg, Porsche Cayenne | 25,2 mm, 90 FPD 7 500
VPATBH-8005-CA | VW Touareg, Porsche Cayenne | 25,2 mm, 90 FPD 7 500

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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6.2 Pouzivané technologie

Vyvojaii a technici vyuZivaji ke své praci nejmodgén dostupnou techniku a software.
CAD inzZenyi pracuji se vSemi s@asnymi softwary - CATIA 5, I-deas 10, Pro Engineer.
CAE a CFD analytici vyuzivaji n&pAbaqus, Ansa, Fluent, Gamtit, Nastran, T-gridnko
ponent a materialovi inZehyyuZzivaji plre vybavené laborate pro oieni svych kon-
strukci a pouzitych materiajak z hlediska vykointak poZzadavik kladenych zékazniky na

Zivotnost vyrobku.

Ve vyrobE se pouZivaji progresivni technologie a postugyzpracovani hlinikovych tru-
bek pro finalni sestavy se vyziva automatizovarngchnologickych procéstvareni, paje-

ni na vicepozicovych karuselech. Dale pak ohybanCNC zizenich s roboty pro zajis-
téni manipulace s materidlem, néné testy &snosti s pouzitim helia, montazni operace
spojené s testy kompletnosti pomoci digitalni tédcohnPri vyrobé vymeénika se pouziva
technologii pajeni v ochranné atmasfetzv. CAB, vyrobu vinouvt a trubek a automatizo-
vané skladani vyemika pred pajenim. To vSe za&&lem dosazeni natnych zékaznickych

specifikaci. [20]
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7 ANALYZAVYROBY CHLADI CE

V této kapitole se budu zabyvat popisem vyré@ho chladie, jeho podrobnym rozborem,
materialovym tokem ve vyr@b vyrobnim postupem chlagi a v zagru uvedu technolo-

gicky postup vyroby chlade.

7.1 Popis vyrabéného chladite

Souwasny design chlage odpovida standakch vSech celositovych vyrobdé téchto pro-
dukti. Chladt je navrzen jako X-FLOW a U-FLOW, coz znamena duwaumsy a jed-

nostranny pitok.

Pti jednostranném fitoku (U-FLOW) je vtok a odtok kapaliny na jednéasir chladie,
komora ma konektor proriwod i odvod kapaliny, na druhé stéakomorou kapalina jen

protéka.

Pri dvoustranném ffitoku (X-FLOW) kapalina protéka z jedné strany chiacha druhou,

piicemz jedna komora je oztena jako vstupni a druha jako vystupni.

Vyrobni program Audi B8 obsahujekolik typa chladiu (viz. Tab. 1, str. 29). Tyto chla-
dice se od sebe liSi typem komor a vloZzkou. Komory jegralEny externim dodavatelem

a jsou navrzenyipsré podle poZzadavkzakaznika.

Vlozky se vyrabi na vyrobni lince Audi B8 a jsopmezentovanyiemi typy. Zakladni a
nejvice vyrébny typ je viozka s 26 mm Sirokymi trubkami, 26 mikem na jedné stréra

36 mm vikem na druhé. Tato vioZka je osmsra jako vlozka Audi 26/36 mm. DalSi vyra-
bénou vliozkou je Audi 26 mm, coz je stejny typ vloZkyera ma na obou stranach 26 mm
viko. Treti typ je 36 mm vlozka, ktera pouziva 36 mm trubkga obou stranach ma 36

mm viko.
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Obr. 5. Chladi VP7TBH-8005-CD [vlastni zpracovani]

7.2 Rozbor jednotlivych dila chladice
Chladi se sklada z jednotlivych komponént

a) Vlozka — jsou 3 typy vloZek (vizipdchozi odstavec), vSechny viozky se vyrdbi na

jedné vyrobni lince.
- VloZka se sklada z jednotlivycfasti:

e viko 26 mm,

» viko 36 mm, AUCCCFERDUEPRULERRORTRLRERRRRETLEERR AR

T

Obr. 6. Viko [vlastni zpracovani]
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e trubky 26 mm,

e trubky 36 mm,

Obr. 7. Trubky [vlastni zpracovani]

* bodnice 26 mm,

*  bocnice 36 mm,

Obr. 8. Ba&nice [vlastni zpracovani]

» vInovec s hustotou 90 fpd (fin per decimetr),

» vlnovec s hustotou 98 fpd (fin per decimetr).

Obr. 9. VInovec [vlastni zpracovani]
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b) Komory — jsou dodavany externim dodavatelem

—

e komory 26 mm,

e komory 36 mm.

Obr. 10. Komory [vlastni zpracovani]

c) Tésreni — jsou dodavany externim dodavatelem
e tésreni 26 mm,

e tésnéni 26 mm s pepazkou pro U-FLOW chlagk,
e tésreni 36 mm.

d) Krytky

e) Stitky — ozna&eni chladie s¢arovym kédem.

Obr. 11. Stitek [vlastni zpracovani]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 35

7.3 Materialovy tok ve vyrobé

Jednotlivé pracovistjsou rozmisiny podle vyrobniho procesu vyroby chlé&slis ohledem

na co nejkratSi materialové toky.

Vika, banice, hlinikové svitky pro vyrobu trubek, komoryt&reni jsou externimi doda-
vateli dodany do skladu matefigh polotovail, ktery je spojen se vstupni kontrolou. Ze
skladu nejprve putuji hlinikové svitky na praco¥igfroba trubek, kde stroj tvaruje a seka
trubky. Trubky pak postupuji do zasobniku, kteryipistn pred operaci skladani. Vika a
bocnice snétuji ze skladu k operaci lakovani vik ach. Jedna se o operace, které jsou
nutné ped skladanim vliozky chlatk a jsou zapéebi i kvili snizovani zmetkovosti. Rov-
néZ i tyto polotovary pak putuji do zasobniku, ktegynachaziied operaci skladani vloz-
ky. Samotna operace skladani vlozky je akgditejSi casti celé vyroby. Operace skladani
vloZky probiha automaticky. Na poskladdanou vioZkuzsloZi péjeci ramy pro udrzeni
vlozky vcelku. Poskladana viozka sgegune na dopravnik a putuje do pece. Po pajeni se
provede kontrola vlozky. Dobra vlozka paké&mnje k operaci lemovani. Vlozka s vadou se
odlozi na paletu k opraév P¥i operaci lemovani se nalisovavaji plastové kom&igmory
jsou spolu sdsnEnim privezeny ze skladu.Poperaci lemovani vezme operator viozku,
vloZi ji do lemovaciho stroje a do drazky vika VlpEyZové €sreni. Po kompletnim zale-
movani vik s komorou se provede kontrola kvalijoara vliozka sefpda na dalSi operaci
do zasobniku. Vijpad: Spatného chladé se odlozi na vozik k opravii operaci testo-
vani jsou kontrolovany rozény chladite. Chladte, které projdou zkouSkowsnosti, se

pievezou na misto auditu hotového vyrobku.

Schéma materialového toku ve vyEgle uvedené na nasledujici strance (Obr. 12). Spojo

vaci Sipky znazaiwuji materialové toky.
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Dodavatel
Sklad material a polotovail
Oprava
Lakovéani vik _A F:‘ Oprava
Skladani Péajeni Kontrola vloZzek

Lakovani bénic

Vika /

Vyroba trubek

Bognice /

Hlinikové trubky

Komory —]

A 4

Lemovani

Kontrola kvality

Tésreni —

Obr. 12. Schéma materidlového toku ve vyrghlastni zpracovani]

A 4

Testovani

A 4

Audit hotove-
ho vyrobku
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7.4 Technologicky postup vyroby chladée

Vyroba chladiu je sloZena z&kolika procef. Probihaji v cyklech a vytvéji se tak ped-

zasoby sotasti.

Nasledujici schéma znasoje postup vyroby chlade.

Vyroba trubek

v

Vyroba vinovce

v

Skladani vlozky chlade

A 4

Kontrola vlozky

Odpovida

kvalite?

Pajeni

\ 4

Kontrola vlozky

A

OdlozZeni vyazené vilozky na paletu

k oprav

'

Oprava dle norem pro opravu

A

OdlozZeni vyazené viozky na paletu

k oprav

y

Oprava dle norem pro opravu

Odpovida

Odpovida Ne
kvalits? g
Lemovani
Kontrola chladie <
Ne

kvalite?

A 4

OdlozZeni vyazené vilozky na paletu

k oprav

v

Oprava dle norem pro opravu
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Ano l

Testovani (kontrolatsnosti)

OdlozZeni vyazené viozky na paletu

Odpovida

povolenému

Ne

k oprav

Uniku*

Baleni a odvaghi chladét

A 4

Audit hotoveho vyrobku

Obr. 13. Postupoveé schéma vyroby chiadvlastni zpracovani]
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7.5 Vyrobni postup chladic¢e

Jak je znadzormé ve schématu, vyroba se sklad&lkolika procef. Proto jednotlivé pro-
cesy vyroby chladiciho #iaeni popiSu a uvedu stnou charakteristiku jednotlivych pra-
covi&’ Audi B8.

» Vyroba trubek

Na tomto pracovisti se vyrabi hlinikové trubky. @ib& vyrobni linky je tvéena jednim
operatorem. Ukolem operatora je dohlizet na vyrobloek, v gipad poteby stroj s#dit,

doplnit provozni kapalinu.
» Vyroba vinovce a skladani vliozky

VInovec se vyrabi na finmilwtést stroje), ktery je séasti stroje pro skladani viozky.

Obr. 14. Vinovce padaji mezi trubky [vlastni zpreoi]

Vyrobni linku pro vyrobu vinovce rowi obsluhuje jeden operator. Proces skladani viozky
probiha tak, Ze se vinovec z finmilu automatickgaava mezi trubky, které jsou skladany
z pripraveného zasobniku. Poté nasleduje proces sKl&tbdky chladée. Ukolem opera-
tora na tomto pracovisti je stisknoutcilkko na vyrobni lince, aby doslo k poskladani vloz-
ky. Skladani vlozky probiha automaticky. Poskladaladka se pakigsune mezi suporty
(cast stroje) a provede se kontrola ustaveni viaoVcpripac, Ze jsou vinovce zvine
nebo v¥nivaji, tak se réné vyrovnaji. Podélny suport pak stiavloZzku na nardzeci rozm

a dojde k narazeni vik za s@sného rozlemovani trubek. Na poskladanou vioZkaake i
pajeci ramy pro udrzeni vlozky vcelku. PoskladaloZka se pesune na dopravnik a putu-

je do pece.
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Obr. 15. P4jeci ram [vlastni zpracovani]
Obr. 16. Poskladana vlozka [vlastni zpracovani]

> Péjeni
Vlozky s pajecim ramem jsou vilozeny do pece, kdptiseca 650° C paji. i operaci pa-
jeni se vlozky sp®u, cca 2 mm = rdmy jdou jednoduSe z vlozky sundatzka se po pa-
jeni odebere z dopravniku a provede se kontroldtkvBobra viozka se odlozi na vozik a

smeiuje k operaci lemovani. Vlozky s vadou se odloZpaletu k oprad.

Obr. 17. Pec [vlastpracovani]

» Lemovani

Pri této operaci se na sfné vlozky nalisovavaji plastové komory. Tyto kognee zde
nevyrakkji, firma je nakupuje od spalrosti Kasko. Operator vezme vlozku a vlozZi ji do
vodicich list prvniho lemovaciho stroje, do drédfkyniho vika vloZi pryZzovéesréni a
komoru, a zake Poka-yoke dvka na vodici li&. Zawe velké dvika a zmékne tlaitko
,Start, ¢imz se automaticky vlozka zasune do stroje a gtmod kompletni zalemovani
vika s komorou. Poté vloZku odebere z vodicich di&ki ji okolo horizontalni osy o 180°

a vlozi ji do vodicich list druhého lemovaciho grdo drazky druhého vika vloZi pryzo-
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vé €sréni a komoru, a rowi prokhne kompletni zalemovani vika s komorou jako
v predchozim gipadt. Chladt se odebere z vodicich list, provede se kontrolityva

pieda se na dalSi operaci do zasobnikuripgat Spatného chlade se odlozi na vozik

k opraw.

Obr. 19. Lemovani vika [vlastni zpracovani

Obr. 18. Lemovani komory [vlastni zpracovani]

» Testovani (kontrola ®snosti chladie)
Pri operaci testovani jsou kontrolovany raagchladie.

Chladi se zaloZi do Uch§itzaizeni testu, kde operéatofioji testovaci zatky, stiskne tla-
¢itko ,start” a provede se zkouSkssmnosti. Testuje se na tlak 2,5 barii. tBstovani je na
zaklad Audi specifikace povoleny unik 10 Pa. ¥igadt, Ze je unik nulovy nebo mensi
nez 10 Pa, je chlativyhodnoceny jako ,,OK“ kus. Tento chl&die ozna&i zelenou tékou

a z tiskérny, kterd se nachazi u testovacitizesai, vyjede Stitek. Nalepi se na chtadi
oznaeny chladi se odlozi do palety. Pokud je Unikt$i nez 10 Pa, je chladbznaen

¢ervenou tékou a z tiskarny vyjede Stitek s ozeaim ,NOK®".

Obr. 20. Testovani chlath [vlastni zpracovani]
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> Baleni a odvadni chladiéa

Chladie, které prosly zkouSkogsnosti, se na pakehaskenuji, oz se Stitkem aigve-

Zou se na misto auditu hotového vyrobku.

7.6 Obsluha vyrobnich linek

Jednotlivé vyrobni linky jsou obsluhovanjedevsim jednim operatorem, pouZerpon-
tazi testovaciho Z&eni (kontrola dsnosti), baleni a odvédi je k dispozici pomocnik.
Jeho ukolem je odvazet bedny s hotovymi vyrobkghygtavani beden¢sreni, dovezeni

vloZek a komor pro testovani.

Pracuje se 5 dni v tydnu na 3&m.
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8 ANALYZA PRACOVIST E AUDI B8

V této kapitole se budu zabyvat celkovou efektithasizeni (OEE, Overall Equipment
Effectiveness) a parametrem vytizeni stavajicitaeqrist. Ukazatel OEE poskytuje spo-
lehlivé hodnoceni vyuZziti vyroby aifaeni. Pomoci celkové efektivnostiiizeni mizeme
také identifikovat #izné prostoje a ztraty, které vznikaji ve vyrobniodmku. Parametr
vytizeni pracovi&t zase vyhodnocuje skuteost (potebu) na kolik % bylo pracovidtvyu-

Zito.

8.1 Ukazatel OEE (Overall Equipment Effectiveness) jedatlivych vy-

robnich linek

Pro vypa@et ukazatele OEE jsem si vybrala nggit¢jSi pracovi&k, které jsou popisovany

v kapitole Vyrobni postup chlath (str. 39). Jedna se o vyrobni linky:
1. vyroba trubek,
2. sklada&ka,
3. lemovaci z#izeni,

4. testovaci zézeni (kontroladsnosti).

Nasledujici tabulky znaztwji pottebné udaje pro vyget ukazatele OEE v minulém roce.
- vyroba trubek

Tab. 2. Udaje pro vypet ukazatele OEE u vyroby trubek

C. 1. Vyroba trubek 2009

1. Paet kvalitnich vyrobk 98 %

2. Idealni cyklus 40'8- 36 (s&izeni) = 372 min
3. | Doba mozného provozu straje 480 min

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Patet kvalitnich vyrobk x Idealni cyklus
OEE = x 100 [%]

Doba mozného provozu stroje
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Celkova efektivnost vyroby trubek (OEE) = [(4086) & 0,98] / 480 = 0,76 x 100 =76 %
Celkova efektivnost vyroby trubek (OEE)/8 %

- skladacka

Tab. 3. Udaje pro vyt ukazatele OEE u skléatey

C. 2. Skladatka 2009

1. Paet kvalitnich vyrobk 98 %

2. Idealni cyklus 408- 50 (séizenf) = 358 min
3. | Doba mozného provozu straje 480 min

Zdroj: [vlastni zpracovani]
Celkova efektivnost skladky (OEE) = [(408 — 50) x 0,98] / 480 = 0,7309 x :@3,1 %

Celkové efektivnost skladky (OEE) =73,1 %

- lemovani
Tab. 4. Udaje pro vy ukazatele OEE u lemovani
C. 3. Lemovani 2009
1. Pdet kvalitnich vyrobk 98 %
2. Idealni cyklus 40%8- 25 (s&izeni) = 383 min
3. | Doba mozného provozu straje 480 min

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Doba mozného provozu stroje: 480 min, zakonf@stavka: 30 min, 2 bezreostni pestavky: 2 x 10 min,

potrebnycas na rozjezd sény: 10 min, patebnyc¢as na Uklid a vypis dokumentace: 12 min

480 — 30— 20 -10 - 12 = 408 min
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Celkova efektivnost lemovani (OEE) = [(408 - 25),28)] / 480 = 0,782 x 100 = 78,20 %

Celkova efektivnost lemovani (OEE)78,20 %

- testovaci zdizeni

Tab. 5. Udaje pro vypet ukazatele OEE u testovani

C. | 4. Testovani (kontrola #snosti) 2009

1. Pdet kvalitnich vyrobk 98 %

2. Idealni cyklus 408- 25 (s&zenf) = 383 min
3 | Doba moZného provozu stroje 480 min

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Celkova efektivnost testovani (OEE) = [(480 — 2%),98)] / 480 = 0,782 x 100 = 78,20 %

Celkové efektivnost testovani (OEEY8,20 %

Zavér:

Tab. 6. Celkova efektivnost vyrobniickek v roce 2009

Vyrobni linka OEE v roce 2009
1. Vyroba trubek 76 %
2. Sklad@ka 73,1 %
3. Lemovani 78,20 %
4. Testovani 78,20 %

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Jak ukazuje uvedena tabulka (Tab. 6), hodnoty wjaiblinek se téwt shoduji a celkova

efektivnost z&izeni je na dobré arovni. Mnoho vyrobnich podrtittiz pracuje s celkovou

efektivitou vyrobniho zidzeni mensi nez 50 %.
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8.2 Vytizeni jednotlivych vyrobnich linek

1. vyroba trubek,
2. sklad&ka,
3. lemovani,

4. testovani.

Mriviw s

Uvedena tabulka obsahuje vy vytizeni jednotlivych vyrobnich linek na pracsiwiAu-

di B8. Jednotlivé vyp&ty jsem provedla v MS Exelu ze ziskanych idd&jpodniku

v pribéhu mé praxe. islusné vypoty jsou uvedeny vifloze P |.

Tab. 7. Vytizeni jednotlivych vyrobnich linek

¢, Vyrobni linka B8 iptizenllinky
2007 2008 2009 2010
1. Vyroba trubek 60,5 % 94,5 % 97,6 % 90,4 %
Total 60,5 %
2. Sklada ¢ka 19,92 % 102,92 % 104,91 % 123,89 %
Total 19,92 %
3. Lemovani jedné a druhé strany 19,98 % 102,30 % 105,20 % 124,22 %
Total 19,98 %
4, Testovani 19,98 % 102,30 % 105,20 % 124,22 %
Total 19,98 %

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Zavér:

Z tabulky (Tab. 7) vyplyva, Ze jednotlivé vyrobirikdy jsou od roku 2008 maximairvyti-

Zeny, kron¢ vyroby trubek, kde hodnoty j@Shedosahuji 100 %. V ostatnichigmdech
hodnoty ¥tSinou esahuji 100 %. V roce 2008 se hodnoty pohybovalgrkol02 % a

v letoSnim roce uz vytizenfgsahuje 124 %, coz je alarmujici. Operace lemaoddsahuje

stejnych hodnot jako testovani (kontroéartosti chladie). Je to danorpdevSim tim, Ze

tyto operace spolu souviseji. Vytizeni vyrobnictek je dano i rostoucimi pozadavky jed-

notlivych zékaznik. Jejich poZzadavky od roku stoupaji (viz Graf. 1).
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Ziskané udaje jsou znazeny i v grafu (Graf. 2). Jednotliv&ikky se navzajem prolinaji.

Krome vyroby trubek, kde se hodnoty pohybuji v rozmeaz66 % do 97 %.

Rostouci pozadavky zakazniki

350000 330009

300000
271785 279473

250000

200000

[tis. ks]

150000

100 000

53070
50000

0

2007 2008 2009 2010

Graf 1. Graf rostoucich poZadévkdkaznik [vlastni zpracovani]

Vytizeni jednotlivych vyrobnich linek
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Graf 2. Graf vytiZzeni jednotlivych vyrobnichék [vlastni zpracovani]
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9 ZADANI SPOLE CNOSTI AUDI/FAURECIE NA DODAVKU
NOVEHO TYPU CHLADI CE AUDI D4/C7

Spole&nost Faurecie jeipdnim s¥tovym vyrobcem autodi| které jsou dodavany jako
kompletni ,fyzické osoby* na montazni linky&evym automobilkam. Mezi hlavni odb
ratele spolénosti pati nag. PSA Peugot Citroén, Opel, Seat, Mercedez-Benai Se

v naSem Hpact Audi.

9.1 OdliSnost nového chladie Audi D4/C7 od stavajiciho chladie

Spole&nost si zadala pozadavek vyrobit novy typ chladhudi D4/C7. Jedna se o jiny
design chladie nez pedesly. Chladi se od ostatnich odliSuje tim, Ze ma 36 mm vlozku

s hustotou vinovce 70 fpd (fin per decimetr).

PredeSly vyrobni program Audi B8 byl zastoupen vSaemi typy vliozek, tedy: vliozkou
26/36 mm, vlozkou 26 mm s hustotou vinovce 98 fpibdkou 36 mm s hustotou vinovce

90 fpd. Tento vyrobni program je zastoupen pouzmB6viozkou.

Tab. 8. PoZzadovana vyroba nového typu ckiadiudi D4/C7

Audi D4 Typ motoru / Engine type VloZzka / Core Poiadov?kns ? Ve
VP9TBH-8005-AC V6 36mm, 70fpd 5 300
VP9TBH-8005-BC V8 carry over B8 17 880
VP9TBH-8005-FB ZWK carry over B8 2100

Audi C7
VP9TBH-8005-DC V6 3000
VP9TBH-8005-CA V8 ﬁ’gﬁ?yrl’vl?fég 11 000
VP9TBH-8005-EA V8 0

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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Obr. 21. Novy typ chlagk Audi D4/C7 [vlastni zpracovani]

9.2 Rozbor chladiée Audi D4/C7

Chladi Audi D4/C7 se sklada z jednotlivych komponent
a) Vlozka 36 mm — jednotlivéasti viozky:

e viko 36 mm,

UCFLLEOECERLEUELERCDULREREREERERRERLELL

Obr. 22. Viko 36 mm [vlastni zpracovani]
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e trubky 36 mm,

Obr. 23. Trubky [vlastni zpracovani]

* bodnice 36 mm,

Obr. 24. Bénice [vlastni zpracovani]

» vlnovec s hustotou 70 fpd (fin per decimetr).

Obr. 25. VInovec [vlastni zpracovani]
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b) Komory — jsou dodavany externim dodavatelem

- komory 36 mm. ___

Obr. 26. Komory [vlastni zpracovani]

c) Tésréni — dodavano externim dodavatelem
- tésreni 36 mm.
d) Krytky

e) Stitky — oznadeni vyrobkusarovym kédem.
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10 ZACLENENIi NOVEHO VYROBNIHO PROGRAMU AUDI D4/C7
DO STAVAJICIHO VYROBNIHO PROCESU

V této kapitole se budu zabyvatéEneénim nového chlade Audi D4/C7 do stavajiciho

vyrobniho procesu. Nejprve se z#m na to, zda istane technologicky postup vyroby
noveho chladie stejny nebo se zmi. Provedu kapacitni analyzu jednotlivych vyrolnic
linek na budouci obdobi. Poté uvedu Wiydapacit linek s navySenim pro program Audi
D4/C7.

Z predchozi analyzy stavajicichizzeni na pracovisti Audi B8 vyplynulo, Ze vyrobnbdp
gram Audi D4/C, nebude mozné n&které vyrobni linky zélenit z divoda jejich vysoke-
ho vytiZeni.

Nejprve se proto zaghim na vyrobni linky, které nejsou tak vytizeny. d&de o vyrobu

trubek a pajeni. Poté se z&im na linky maximald vytizené: sklad&ku, lemovaci a tes-

tovaci za@izeni.
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10.1Vyroba trubek

Novy typ chladée ma stejné trubky jakagdchozi, a proto neni geba Zadnych zém. Na

obrazku (Obr. 27) je zobrazené schéma vyroby trubek

(Al coil |

"y

Mahradni "rolis"

Pracovni st

+

Obr. 27. Schémaobyrtrubek [20]

Nyni se zardim na vytizeni vyroby trubek v budoucnosti. TabulKab. 9) zobrazuje stav

linky v jednolitych letech bez vyrobniho programudh D4/C7.

Tab. 9. Stav vyrobni linky na budouci obdobi

Vytizeni

Program 2010 2011 2012 2013

Audi B8 36mm 35,7 % 39,6 % 36,9 % 34,4 %

S [Jaguar 36mm 8,7 % 13,3 % 13,3 % 11,2 %
S |AudiRS6/S6 1,2 % 0,9 % 0,0 % 0,0 %
£ |AudiEaton 4,8 % 4,8 % 4,8 % 4,8 %
S |X 40032 mm tube 1,8 % 0,0 % 0,0 % 0,0 %
~  |AR939 32 mmtube| 55% 0,0 % 0,0 % 0,0 %
Total 57,7 % 58,6 % 55,0 % 50,4 %

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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Jak je vidt, vyroba trubek je vyuZivana na cca 50 %. Protpadeisim vypeéitat kapacity
s navySenim se gie@nénim programu Audi D4/C7 (viz Tab. 10). Jednotliygetty jsou

provedeny v MS Exelu ze ziskanych ddaj

Tab. 10. Zaler¢ni vyrobniho programu Audi D4/C7

Vytizeni
Program 2010 2011 2012 2013
Audi B8 36mm 35,7 % 39,6 % 36,9 % 34,4 %
< Jaguar 36mm 8,7 % 13,3 % 13,3 % 11,2 %
S |AudiRS6/S6 1,2% 0,9 % 0,0 % 0,0%
s Audi Eaton 4,8 % 4,8 % 4,8 % 4,8 %
g X 400 32 mm tube 1,8 % 0,0 % 0,0 % 0,0 %
o AR939 32 mm tube 5,5 % 0,0 % 0,0 % 0,0 %
Audi C7 /D4 2,8 % 35,9 % 42,6 % 40,0 %
Total 50509 | os5% |NNGRGIN co.0% |

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Zaclenénim vyrobniho programu Audi D4/C7 do vyrobniho mee zfisobi, Zze vytiZzeni
stroje na vyrobu trubek dosahne v jednotlivychdetaspokojivych hodnot, krogroku

2012, kdy vytizeni stroje vzroste az na 97 %.
Zaveér:
Zaclenénim nového chlade Audi D4/C7 se vytizeni vyrobni linky sice zvyélie vyrobu

trubek je i pesto mozné umistit na stavajicfizeni bez nutnosti dprav. Pouze bude nutné

upravit popipad doplnit dokumentaci jako je nagkontrolni plan, pracovni postup atd.
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10.2Pajeni

Novy typ chladée Audi D4/C7 se bude pajet na stejném pajecim fjakwupredchozi typ

chladite, a proto i zde neni nutna petta Zadnych zim.

Na obrazku (Obr. 28) je zndz@mé schéma pece.

Obr. 28. Schéma pece [20]

Nasledujici tabulka (Tab. 11) zna#toje stav vytizeni pece v budoucnosti beZle@ni
programu Audi D4/C7.

Tab. VtiZeni pece

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Pec 66,1% | 70,3 % 64,7 % 63,7 %
Total

Zdroj: [vlastni zpragmi]

Souwasné vytizeni pece se pohybuje v rozmezi od 63 ¥0d6, a proto se pokusimche

nit novy program na tuto stavajici linku (viz Tdl2).

Tab. 12. dareni programu Audi D4/C7

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Pec 78,1% | 94,9 % 90,4 % 87,6 %
Total : 94,9 % 90,4 %

Zdroj: [vlastni zpragmi]
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Implementaci nového programu do procesu siésdp zvySeni vytizeni pece (v roce
2011 az na 94,9 %), aleigsto je pec schopna dale péjet.

Zaveér:

| v piipadt pece neni nutnéd Zzadna Uprava. Novy typ chéasié bude pajet na stejném paje-
cim ramu. esto, Ze se zenénim vyroby nového chlade zvysi vytizeni pece, je linka

schopnd vyré.
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10.3 Skladacka

Technologicky postup skladani vlozky je na stejngnmcipu jako pedchozi generace
chladiéa. Novy typ chladie, se ale odliSuje odigdchoziho typu rozdilnymi roziry. Je
tedy nutné tento problém ¥ggit. VyfeSenim tohoto problému se budu zabyvat v projektové

éasti.

Braze Frames

e

Obr. 29. Schéma pracoviskladaky [20]
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DalSi problém, ktery se zde ale vyskytl, je maxmhalytizeni skladéky (viz Tab. 13).

Tab. 13. Vytizeni sklats v nasledujicich letech

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Sklada éka 19,92 % 102,92 % | 104,91 % | 123,89 %
Total

Zdroj: [vlastni zpvani]

Vytizeni vyrobni linky pesahuje v jednotlivych letech hodnotu 100 %. Vyrcbhéadtu
Audi D4/C7, proto neni na této lince mozna. Z tohdivodu se musi hledat v podniku
programy, které kafi produkci a bude je mozno vyuzit pro novy vyropragram. Jednim
z takovych prograriinje program B2xx, ktery pouzival pro vyrobu viozkgdobny techno-
logicky postup jako je u chlatk D4/C7. Proto na tento program navazeme, a prosede

kapacitni analyza vyrobni linky se¢tanénim vyrobniho programu Audi D4/C7.

Tab. 14. dareni nového programu

Vytizeni linky

Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013

94,04 % | 16,47 % | 17,51 % | 0,00 %
0,00% | 0,11 % | 13,16 % | 73,26 %
Total 94,04 % | 16,45 % | 30,66 % | 73,26 %

Zdroj: [vlastni zgovani]

Sklada €ka

Jak vyplyva z tabulky (Tab. 14), danénim nového programu Audi D4/C7 se nijak vyti-
Zeni skladeéky neovlivni, a proto se bude novy chlagyrabst praw tady.

Zavér:

Technologicky postup nového chlaeije na stejném principu jakdguesly typ chlade.

Z diavoda vytizeni sklad&y bylo nutné najit program, ktery k&inprodukci. Takovym
programem byl program B2xx a proto se vyroba ckiadskuténi zde.

Hlavni problém, ale sgivd p‘edevSim v rozdilnych roz¥rech viozky. VyeSenim tohoto

problému, jak uz jsem zminila, se budu zabyvatoygktovecasti.
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10.4Lemovaci za&izeni a testovani&snosti chladite

Poslednimi vyrobnimi linkami, které je peba zminit, jsou lemovaci a testovadiizeni.
Technologicky postup lemovani je stejny jakotedehoziho chlade Audi B8 a je tedy

mozné tuto vyrobu umistit na stavajici vyrobni yink

BohuZel i zde se vyskytl problém s rozdilnymi r@zynchladte. Lemovaci a testovaci
zarizeni bude nutné upravit, tak aby byla vyroba novéladte na &chto linkach mozna.

Tento problém budu @pieSit v projektov&asti.

Obrazek (Obr. 30) znazasje pracovist vyrobnich linek.
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Obr. 30. Schéma pracoviimovaciho a testovacihorzzeni [20]
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Lemovaci a testovaci #aeni paiti mezi vyrobni linky, které jsou maximarvytizeny
(Tab. 15).

Tab. 15. VytiZzeni lemaciho z#ézeni

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Lemovani 124,11 % | 117,29 % | 107,66 % | 99,75 %
Total

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Protoze na operaci lemovani navazuje proces tastddgnosti chladie, uvadim zde ta-
bulku (Tab. 16) obsahujici vytizeni testovacihtizami. Operace lemovani a testovani do-

sahuji stejnych hodnot diky tomu, Ze spolu souvisi.

Tab. 16. VytiZzeni testovacihoizzeni

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Testovani (kontrolat ésnosti) | 124,11 % | 117,29 % | 107,66 % | 99,75 %
Total

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Jak vyplyvéa z tabulek, jsou tyto vyrobni linky vusasné dob vytizeny. Vyroba novych
chladiéa Audi D4/C7, proto neni n&chto linkach mozna. Z tohotaidodu se musi hledat
opét programy, které kath produkci a bude je tedy mozno vyuZzit pro novyolyri pro-

gram. Velmi dilezité bude, aby v programu, ktery bude mozné ppaihl proces testo-

vani €snosti chladie ndsledovat hned po procesu lemovani.

Stejny proces pouziva vyrobni program C1. Navicebsplréna i podminka navaznosti
procesu lemovani na kontrokshosti chladie. Jako v fipact sklad&ky i tady se provede

kapacitni analyza vyrobnich linek se&tea¢nim vyrobniho programu Audi D4/C7.

Tab. 17.&@n¢ni nového programu

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Lemovani jedné a druhé strany 66,1 % 70,3 % 64,7 % 63,7 %
Total 66,1 % 70,3 % 64,7 % 63,7 %

Zdroj: [vlastni zpracovani]
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Tab. 18. dareni programu Audi D4/C7

Vytizeni linky
Vyrobni linka 2010 2011 2012 2013
Testovani (kontrolat ésnosti) 66,1 % 70,3 % 64,7 % 63,7 %
Total 66,1 % 70,3 % 64,7 % 63,7 %

Zdroj: [vlastni zpracovani]

Zaclenénim noveho programu Audi D4/C7 se vytizeni vyrobrinek nezvysi, a proto je
mozné vyrabt novy chladé praw tady.

Zavér:

Vyrobni linky jsou v sotasné dob vytizeny, proto neni mozné &anit vyrobu nového
chladie na tyto linky. Bylo pdeba najit program, ktery bude mozné pouzit a Klaaby

operace testovanddnosti chladie mohla nasledovat hned po procesu lemovani. Takovy

programem je program C1 a tak se vyroba chitadskuténi zde.
Hlavni problém, ktery se tyk&dhto vyrobnich linek a vipdchozim gipact i skladaky,
je nutné vyesit.

Hledani vychodisekeSeni popisuje projektovd@st diplomové prace.
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1. PROJEKTOVA CAST
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11 HLAVNI CILE DIPLOMOVEHO PROJEKTU

Projektovacast navazuje a je sfiovana na pozadavky managementu firmy Visteon-
Autopal, s. r. 0. Hluk. fednetem této prace je navrhnotéSeni, které povede k&aneni

programu Audi D4/C7 do stavajiciho vyrobniho proces
V projektovécasti diplomové prace jsem si stanovila nasledujoiy:

1. Najit feSeni pro zdeneéni nového typu chladé Audi D4/C7 do stavajiciho vyrob-

niho procesu.
2. Porovnat jednotlivé variantgSeni.

3. Popsat inovaci vybranyatasti linek a zajighi vyroby po dobu odstavkyadhto li-

nek.
4. Implementovat projekt do podminek firmy.

5. Zhodnotit vyhodnost projektu.
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12 ALTERNATIVY RESENi PRO ZACLENENIi VYROBY
CHLADI CE D4/C7 DO VYROBNIHO PROCESU

Pti zpracovani projektu se zvazovaly 3 mozné altemaeseni:
Alternativac. 1 - ponechani s¢asného stavu beze 2m
Alternativac. 2 - koug novych vyrobnich linek,

Alternativac. 3 - inovace vybranycéasti vyrobnich linek.

12.1Ponechani sodasného stavu beze zém

Ponechani saasného stavu beze #mneni mozné, protoZze novy typ chisliAudi
D4/C7 ma zcela jiné rozery nez gedchozi generace chladi Tudiz by vyroba chladi

na stavajicich z&eni stejs negipadala v Uvahu. Tato alternativa byla tedy zanénu

12.2Koupé novych vyrobnich linek

Tato alternativa je ditou moznosti, jak eSit sodasny problém jednotlivych vyrobnich
linek. Vyhodou nakupu novych linek jggalevsim jejich rychla instalace. Novymi vyrob-
nimi linkami by doslo i k navySeni jejich vyrobnikhpacit. Navic v gib¢hu instalace no-
vého zdizeni by byly linky v chodu a pokryly by talast poptavky. NedoSlo by k zastaveni
vyroby.

Koupe novych linek vSak inasi i spoustu nevyhod a probkendde hlava o finaréni na-
roénost investice. Velkym problémem by byl nedostatedcovni plochy a s tim souvisejici
potteba reorganizace celé vyrobni haly. Nové vyrolmkiyliby byly &tSi nez stavajici a tak

by se muselo hledat nové stanaovisto by znamenalo zasah do organizace celého praco-

viste, ke ztrét jiz znatné zredukovanych ploch, atd.

ProtoZe tato alternativargrstavuje@adu organizénich probléni a velké finani naklady,
je tedy zamitnuta. Tento stav je tedy mo¥est teti alternativou, tedy inovaci vybranych

¢asti vyrobnich linek.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 65

12.3Inovace vybranychéasti vyrobnich linek

Hlavni vyhodou této moznosti jeégdevsSim to, Ze by upravené vyrobni linky staly véns
puvodnim stanovisti a nebyla by nutna reorganizate vwgobni haly. DalSi velkou vyho-

dou je i pagizovaci cena, které je dvakrat nizSi nez cena roligiek.

Inovace skryv4, ale i tité nevyhody. Jednou z nich je nutna odstavk&eai. Proto bude
nutné, domluvit se s vyrobou néepdzasob sowasti. DalSi nevyhody spivaji v demontéa-

Zi a instalaci novych (upravenyctgsti.

| kdyZ tototeSeni pinasi problémy spojené s hledanimipbhé kapacity a wgSenim or-
ganiz&nich otazek, je ii@sto nejoptimalk§jSi moznosti. Touto moznosti se management
firmy jiZ dlouho zabyval a v fibéhu mé praxe v podniku, bylo rozhodnuto, Ze problém

budeteSen pra¥ inovaci vybranyclasti linek.

Tato teti alternativa je optimalni variantouregeni sotasného problému.

12.4Porovnani jednotlivych alternativ reSeni

Nasledujici tabulka obsahuje vygab celkovych rénich naklad, které plynou z uvedenych
moznostireSeni vytizeni stavajicich stitoj

Na Zadost podniku zigodi ochrany dat neuvadim skutet naklady, ale pouze fiktivni
Gdaje.

Tab. 19. Celkové rmi naklady plynouci z jednotlivych alternateSeni

o Ponechani soiasného stavu Koupé novych linek Inovace

Jednotlivé naklady ] i .
(mil. K ¢&/rok) (mil. K ¢/rok) (mil. K &/rok)

Investini naklady 34,5 85,0 6,2
Naklady na adrzbu 1,8 1,8 1,8
Odpisy 3,45 8,5 1,24
Provozni naklady
celkem 5,25 10,3 3,04

Zdroj: [vlastni zpracovani]
Zavér:

Z tabulky vyplyva, Ze nejvyhodjsi alternativou je inovace &itych ¢asti vyrobnich linek.

s
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sowasné vyrobni linky nejsouftigpasobeny vyrob noveho typu chlade Audi D4/C7.

Tudiz je nutné je upravit, aby odpovidaly vyrobnipragramu.

Alternativa koug novych linek je kapitaloy nejnar@n¢jSi. Zaroveé predstavuje spoustu

organiz&nich problén, reorganizaci vyrobni haly, atd.

Ponechani sa@asného stavu néphazi v Uvahu, protoZze novy typ chlégliAudi D4/C7
ma& zcela jiné roziry nez gedchozi generace chlétia stavajici vyrobni linky nejsou

schopné jejich vyrobu zabeziie

Celkové provozni ndklady jsou znazémg i v grafu (Graf. 3).

Porovnani celkovych nakladi

12

W Ponechani soucasného
stavu

® Koupé novych
vyrobnich linek

| Inovace

Celkové naklady v mil. K¢
[=)]

Jednotlivé varianty feseni vytizeni
linek

Graf 3. Graf porovnani celkovych nakidudlastni zpracovani]
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13 STRUKTURA CINNOSTI PRI VYPRACOVANI PROJEKTU
INOVACE VYROBNICH LINEK

Obrazek (Obr. 31) znaawuje strukturu¢innosti, které jsem si stanovildi vypracovani

projektu.

Projekt inovace vyrobnich linek

Obecné vyhody a nevyhody

inovace

A 4

Inovace ukitych ¢asti vyrobnich Navratnost projektu inovace

linek

Casovy harmonogram

A 4

Zajisteni vyroby po dobu inovacq

1”4

A 4

Demontéz a instalace jednotli-

vych ¢asti linek

Testovani vyrobnich linek

A 4

Implementace do podminek

firmy

Oweiovaci provoz

A 4

Zhodnoceni projektu

Obr. 31. Strukturg&innosti @ vypracovani projektu [vlastni zpracovani]
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14 INOVACE VYBRANYCH CASTIi VYROBNICH LINEK

Tato kapitola se bude zabyvat vyrobnimi linkamjicfe ¢asti je z dvodu rozdilnych roz-

meért nového chladie Audi D4/C7 nutné upravit.
Inovace se bude tykatguevsim vyrobnich linek:
1. sklada&ky,

2. lemovaciho a testovacihoizzeni.

Obr. 34. Testovaci ¥eni [vlastni zpracovani]
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14.1Inovace vybranychéasti skladatky

Vzhledem k rozdilnym rozémim vlozky se musi stavajici skladka upravit tak, aby od-

povidala vyrobnimu programu Audi D4/C7.

Inovace sklad&ky zatala koncem unora roku 2010 a provadi ji dodaviteky usgl ve

vybérovémtizeni.

Jak uz bylo zmigno, novéa skladika bude stat nagwodnim stanovisti. Inovace se hl&vn
tyka sodasnych motar. Tyto motory se vyrni za nove ,servo“ motory. Vyhoda bude
spaivat vtom, Ze se&as pro vyrobu jedné vlozky snizi éavodni 1,15 minuty na 55
sekund. A tyto ,servo” motory jsou schopny tohot@zadavku dosahnout. Tim bude navic

i mozné uspokojit maximalni rostouci pozadavkydntlivych letech.

Planovana festavba bude trvat zhrublamésice, 2ehoz dva résice bude probihatimo

u dodavatele bez nutnostiélsbvani stroje (vyroba nastigjelektrickych¢asti, tvorba no-
vych progrand, kompletace celého projektu). Poté bude po dothugleo ngsice dodavatel
pracovat na Upravpiimo ve firmg. Tyto Upravy se ale neobejdou bez odstavkizeai, a

proto je nutné se domluvit naguizasobu produkt

Po uspsSné pestavid (upgradu) stroje bude skladka schopna zvladnout tento program
v rychlejSim¢asovem cyklu. Fed spusinim vyroby bude nutné provést vSechny kvalita-

tivni a kontrolni testy pro séasny i novy produkt.
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Pracovi& po Upra¥¢ sklad&ky bude vypadat nasledovviz Obr. 35). Rozmighi praco-

vist¢ se oproti minulému uspéddani apld zmeni. Pracovidt bude vice pehledné.
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=)

QD

i;} Lisované

2 dilce
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o

OptavyH JODON
vinovee | vlozky

Obr. 35. Schéma pracavist Upra¥ sklad&ky [20]
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14.2 Ekonomické vyhodnoceni inovace skladsy

Obsahem kapitoly budefgdevsim navratnost investiho projektu a jeho zhodnoceni.

V zawru uvedu vyhody a nevyhody inovace skidda

14.2.1 Navratnost projektu inovace skladaky
Na zadost firmy zde neuvedu skirie vynaloZzené investice, ale pouze informativni udaje

Predpokladana gizovaci cena festavby (upgradu) skladley je cca 5 mil. K.

Navratnost = Peizovaci cena/Rani Uspora

Rani naklady :  (MDC + LDC) * (Ocekavané ks za CUD/Sktite ks za CUD) * ¥F * 24 hod.
Kde:
Cena lidské prace (LDC) a strojni prace (MDC) jedena v K/hod,
VCF ve dnech za rok,
CUD - paet planovanych (realizovanych) vyrobnich dni.
a) Néaklady pred inovaci

Rocni naklady = (2000 + 1 * 250) * (334 035/270 104)32 * 24 = 15 493 256 Hrok

b) Naklady po prestavi® (upgradu) linky

Rocni naklady = (2000 + 1 * 250) * 232 * 24 = 12 52800K¢/rok

Ra‘ni Uspora = Reni naklady staré linky — Roi ndklady nové linky

Rocni Uspora = 15 493 256 - 12 528 000 = 2 965 2&BoK

Navratnost =5 000 000/2 965 256 £7 let

Zavér:
Z vypceta vyplyva, Ze se investovarastka vrati zhruba za 2 roky, coz je vzhledem k bu-

doucim ¥tSim kapacitnim moznostem vyrobni linky pro firmelmi pozitivni.
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14.2.2 Vyhody a nevyhody inovace skladéky
» Vyhody

Hlavni vyhodou je ponechani upravené vyrobni li(gilad&ky) na pivodnim stanovisti a
tak neni nutna reorganizace vyrobni haly. Velkohodpu je i ptizovaci cena, ktera je
dvakrat nizSi nez cena nové linky. Navic linka butié srovnatelné parametry jakoep-
chozi. Dojde k vyréné motorti za vykongjsi, tzv. ,servo” motory. Tim s&as pro vyrobu
jedné vlozky snizi na 55 sekund. Upravena linkaeltedy schopna zvladnout novy vyrob-

ni program.
» Nevyhody

Mezi nevyhody ufité pati investovani uiité ¢astky. Daletasova narénost celé akce, do-
ba potebna na odstaveni vyrobni linky. Ta bude musetdsgna ppravenou pedzasobou
vyrobki, aby byl zaji&n chod vyroby. Bude nutné xgsit i organizaéni otazky a provedeni

kvalitativnich a kontrolnich test

14.3Inovace lemovaciho a testovaciho gzeni

Inovace lemovéky a testovaciho Z&zeni z&ala na zéatku iezna 2010. Bude trvat zhru-
ba Sest @sial. Inovaci lemovaky a testovaciho ¥&eni ogt provadi dodavatel vybrany

ve vykErovémtizeni.

Tyto stroje budou stat na svérmivodnim stanovisti, takZze nebude nutna reorganipeae

covnich ploch. Jak uz jsem zminila, pro oba stsgidudou muset vyrobit zcela nové na-
stroje. Lemovaci stroj bude pebovat vyrobit nové lemovaci noze a musi se upiavit
uchyceni komor. Testovaciizzeni zase bude gebovat zcela novou kompletni testovaci

desku. Tato deska bude slouzit i jako finalgtidlo pri kontrole snosti.

Uprava &chto vyrobnich linek neni technickyili§ narana, a proto bude probihat bez

pieruseni vyroby (o vikendech, svatcich).

Po usgsném upraveni vyrobnich linek se provedougimié kvalitativni a kontrolni testy.
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Rozmiséni pracovist lemovaciho a testovacihotzzeni bude po Upré&wiehledrjSi (viz
Obr. 36). Operace lemovani bude plynule navazoaatperaci testovani chlaei (kontrola

tésnosti).
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Obr. 36. Schéma pracayv@ Upra¥ linek [20]
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14.4Ekonomické vyhodnoceni inovace lemovaciho a testaibo zaizeni

Samozejme i zde uvedu névratnost projektu, jeho vyhodnoeevyhody, nevyhody inova-

ce vyrobnich linek.

14.4.1 Navratnost projektu inovace lemovaciho a testovacthzatizeni

Predpokladana gzovaci cena obou linek je cca 1 700 008 Raiizovaci cena vyrobnich

linek je nizk& proto, Ze dojde k Upeatasti, které nevyzaduji velké investice.
Navratnost = Pegizovaci cena/Rini Uspora

Rani naklady= (MDC + LDC) * (Ocekavané ks za CUD/Skute ks za CUD) * YF * 24 hod.
Kde:

Cena lidské prace (LDC) a strojni prace (MDC) jedena v K/hod,

VCF ve dnech za rok,

CUD - paet planovanych (realizovanych) vyrobnich dni.

a) Néaklady pred upravou linek

Ro¢ni naklady = (4500 + 2 * 250) * (244 913/236 023)32 * 24 = 28 888 616 #rok
b) Naklady po upravé linek

Rocni naklady = = (4500 + 2 * 250) * 232 * 24 = 27 8300 K&/rok

Ra‘ni Uspora = Reni naklady staré linky — Rai ndklady nové linky

Rocni Uspora = 28 888 616 - 27 840 000 = 1 048 6d/8oK

Navratnost =1 700 000/1 048 616 6 let

Zavér:
Z vypaita vyplyva, Ze se investovard@stka za obdwe vyrobni linky vrati za jeden rok a

Sest ndsiai. Pro firmu je tato investice tedyipniva.
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14.4.2 Vyhody a nevyhody inovace lemovaciho a testovacikeiizeni
» Vyhody

| tady je velkou vyhodou ponechani vyrobnich limeksvych fvodnich stanovistich. Tim
nebude pdebné reorganizace pracovnich ploch. ZaiaweySe investovanéastky nebude
tak vysoka jako pigzovaci cena novych linek. Vyhodou jecité to, Ze nebude nutna od-
stavka vyroby. Upravené vyrobni linky budou schoppéobit poZzadované mnozstvi no-

vych chladén a budou fizpisobeny tomuto programu.
» Nevyhody

Nevyhodou je nutnost investovatcité finaréni prostedky. ReSeni organizamich otazek.

Nutnost provedeni kontrolnich, kvalitativnich testoplreni potebné dokumentace.
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14.5Casovy harmonogram realizace

Uvedenycasovy harmonogram zobrazujaip¢h implementace nového vyrobniho progra-

mu Audi D4/C7 na novych (upravenych) vyrobnich &ok.

2009 2010

12 | 1|12|3|4|5|6|7|8

Schvaleni projektu

Vybér dodavatele

Faze demontaze linek

Dodani a uprava soasti linek

Instalace novyckiasti

Start a testovani linek

Oweiovaci provoz

Zatlenéni do provozu

Graf 4.Casovy harmonogram inovace vyrobnich linek [viagpracovani]

Zaveér.
Z ¢asového harmonogramu vyplyva, Ze v&anosti probiha instalace novyisti linek a

ceka se jestna dodani ¢kterych potebnych so&asti gchto stroj.

Vyrobni linky by nely byt podle planu zdenény do vyrobniho procesu v srpnu 2010.
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15 ZAJIST ENi VYROBY PO DOBU INOVACE

Jak uz bylo uvedeno, inovace sklékiase neobejde bezgruSeni vyroby, proto se musi

vyiesSit zalezitosti odstaveni této vyrobni linky.

Vyroba chladie se sklada zékolika proces. Probihaji v cyklech a vytvéji se tak ped-
zasoby pro ity typ vyrobku. Je tedy nutné zajistittgquzasobu saasti. Vzhledem
k ¢casovému planu realizace, planovai@spavba bude trvatitmésice, bohuzel neni moz-

no udélat v&tSi zasobu nez na 14 dni.

Pavodni poZadavek dodavatele na odstaveni vyrobky liyl jeden ngsic. Jednanim bylo
ale odsouhlaseno, Ze se vlpfhu 14 dni provedou Upravy za chodu strojeiavplinych
sménach. DalSich 14 dni, na které bud@mvena pedzasoba vyrolik bude stroj odsta-

ven zcela.

V ptipadt inovace lemovaciho a testovacihdizeni nedoje kigruseni vyroby. Uprava

téchto strofi neni ilis technicky naréna, a proto se uskute o vikendech a svéatcich.
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16 DOPADY PROJEKTU DO PODMINEK PODNIKU

16.1 Rekapitulace inovace skladéky, lemovaciho a testovaciho #ézeni

Inovace se sklada z demontaze a instalace vybra@agthvyrobnich linek.

DemontadZ spiiva v demontovani nevyhovujicickésti linek, které budou nahrazeny
(upravovany) spolu sifpravou zbyvajicicheasti linek k instalaci novych (upravenych)
Casti.

Bylo potreba vybrat vhodného dodavatele adsgbit s nim datum dodani jednotlivych

komponeni vyrobnich linek, tak aby instalace linek byla ajkmatsi.

Inovace sklad&y zatala na konci unora 2010 a ¥elzanu 2010 z#&ala inovace lemovky a
testovaciho Zdézeni, kdy byly demontovany tasti, které byly pdeba vynénit nebo upra-
vit. Ostatnicasti vyrobnich linek, které nebylo nutné upravitstaly na mist a na tento

stav pak navazou instéka prace.

Vyrobnich linky se poté ziastni testovani a ékovaciho provozu. Zak@eni celého pro-
cesu inovace pak budec¢tneni vyrobnich linek do vyrobniho procesu. Cilem msc
inovace je ale hlawnschopnost novych vyrobnich linek zvladnout vyrotmvého typu
chladice Audit D4/C7.

Celkové ovieni projektu bude zkontrolovandi @muditu zéakaznika firmy Audi/Faurecie,

kdy se o¥fi, zda novy typ chlade vyhovuje specifikacim Audi/Faurecie.

16.2 Testovani novych linek

Testovanim novych vyrobnich linek seétyje funikinost instalovanych upravenych il
jednotlivych stroji. F¥i testovani dochazi ke zprovam fidiciho systému, ifzptisobeni
softwaru nainstalovanym priukn linek. Dilezitym krokem testovani je provozni zkouSka a

zpétna vazba. Testovani novych vyrobnich linek grote v srpnu 2010.
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16.3 Ovérovaci provoz

Cilem owtovaciho (zkuSebniho) provozu je odstranit veSkesravnalosti i zkuSebni
vyrobe chladite typu Audi D4/C7. Jedna se zejména o operaci dkiadozky, kdy nizou
vinovce vynivat nebo jsou zviné. Déle je nutnéipdejit nerovnosti komor, deformova-

nému &sreni, Spatnému profilu vik, Baic, chybnému technologickému postupu vyroby.

Pri zkuSebnim provozu se vyrobicity pocet kugi chladiti. Tento pdet obvykle stanovi
zakaznik. Cilem bude vyzkouSet noveé vyrobni linkg zaklad vysledki se zjisti, zda

budou vyrobni linky schopny vyrébv poZzadované kvatita mnozstvi.

Protoze je pro vyrobu chlagi pouzivano &kolik vstupnich materidl je nutné znit
vSechny dily. Pro kazdy vstupni dil bude tedy z&giotudlat studii opakovatelnosti vyro-
by, tzv. Capability study. S natienymi daty se bude pak dale pracovat a pouZijake |
podklad pro analyzu.iPméreni bude zjigno, zda jednotlivé komponenty chladiodpo-

vidaji vykresovym tolerancim.

Na zaklad zkuSebniho provozu se vyhodnoti, zda jsou vyrdibky navrzeny podle no-
rem, jestli obsahuji vSechny poZzadované dokumeldgrZuji sodasnou certifikaci a po-

Zadavky na kvalitu.

Podle casoveho harmonogramu byela byt tato akce, pokud nedojde k nekavanym

udalostem, ukofena veervenci 2010.
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17 ZHODNOCENI| PROJEKTU

Duvodem pré se dany projekt a jeho rozsah provadifedpvsim pedpoklad zasadniho
zlepSeni oproti jovodnimu stavu. Budouci parametry po inovaci vyrobninek budou
tomuto gedpokladu samdejm¢ odpovidat. Stav linek po inovaci nebude srovngteln
s pavodnim stavem. Jak uz jsem uvedlgkalik sowasti vyrobnich linek bude vyméno

za nové. Da se tedici, Ze skladé&ku, testovaci a lemovaciizzeni nizeme povazovat za
nové zdizeni s vysokou vyrobni schopnosti. Tyto vyrobnkyi budou pedevsim schop-
nosti vyrast novy typ chladie Audi D4/C7 a uspokojit pozadavky zakaznika Au-

di/Faurecie.

V grafu (Graf. 4) je zndzo#no predpokladané vytizeni vyrobnich linek v budoucnosti.

Vytizeni vyrobnich linek v budoucnosti
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m Skladacka
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Graf 5. Redpokladané vytizeni vyrobnich linek v budoucnfaéistni zpracovani]
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17.1P¥#inosy inovace vyrobnich linek

V zawru uvadim pinosy vyrobnich linek, které s sebou inovatiegse. Jedna sequle-

vSim o:

v

v

prizpasobeni linek vyrobnimu programu Audi D4/C7,

snizeni vytizeni u skladiy, lemovaciho a testovacihorizeeni,

schopnost vyr&lt 36 mm viloZzku a vinovec s hustotou 70 fpd (fin gecimetr),
zvySenicasu pro vyrobu jedné vlozky na 55 sekund (po iastgkervo* motod),
schopnost uspokojit rostouci poZzadavky v budouleitecth,

pouZziti testovaci desky i jako finalni¢hdlo pri kontrole €snosti chladie.
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ZAVER
Zadani diplomové préace ifprava projektu noveé vyrobni linky chladiciho madwycha-

zelo z konkrétniho pozadavku firmy. Prace je bl do i samostatnycltasti. Kon-

krétrg do casti teoretické, analytické a projektové.

V teoretickécasti jsem se zabyvala definovanim kapacity, celkefegktivnosti z&izeni
(OEE, Overall Equipment Effectiveness) a tim jakvgpccitd. Samotnou kapitolu pak
tvorila inovace, kde jsem popsala jeji relahi z wcného hlediska a fibch inovace.
V za&wru teoretickésasti jsem se zminila o hodnoceni efektivnosti itiees dol& navrat-

nosti invesitnich projeki.

Mezi hlavni¢asti analyzy pdatla analyza vyroby chlade, ktera se zabyvala rozborem jed-
notlivych dili chladte, materidlovym tokem ve vyréla jeho technologickym postupem.
DalSi dilezitou ¢asti analyzy byla analyza stavajicicliizeni na pracovisti Audi B8. Zde
jsem se zakfila na ukazatel OEE (Overall Equipment Effectiven)es vytizeni jednotli-
vych vyrobnich linek. Posledifst analyzy se&novala zadani spalrosti Audi/Faurecie
na dodavku nového typu chladi Audi D4/C7. Zde jsem popsala novy typ chiadijeho
odliSnosti od pedchoziho typu a jeho danéni do stavajiciho vyrobniho procesuciéa
nénim nového typu chladke Audi D4/C7 na stavajici vyrobni linky, ale vznitoblém

v disledku rozdilnych rozemi nového chladie. Hledanim vychodisek tohoto problému

popisuje projektovéast.

V Gvodu projektov&asti jsem hledal@eSeni pro zderéni nového chlade Audi D4/C7
na stavajici vyrobni linky. Na zakladyhodnoceni moznych alternativ bylo rozhodnuto o
provedeni inovace vybranye¢asti vyrobnich linek. Inovace se tykala skidda lemovaci-
ho a testovaciho raeni. Projektov&ast dale popisovala inovaci vyrobnich linek, ekono-
mického vyhodnoceni inovace linek, zajiitvyroby po dobu inovace a implementaci pro-

jektu do podminek firmy.

Hlavnim ginosem vyrobnich linek, které inovace s sebfingse je pedevSim fizpuso-

beni linek vyrobnimu programu Audi D4/C7 a tedymtost vyrabt novy typ chladie.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK
bar VedlejSi jednotka tlaku.
CEZ (OEE) Celkovaefektivnostzarizeni. (OEE — Overall Equipment Effectiveness).

CuD Capatity Utilization Days — poet planovanych (realizovanych) vyrobnich
dni.

Lay-out Uspadadani vyroby.

LDC L abourDoing Cost — cena lidské prace (doslova cena pracovn)i sily
MDC MachineDoing Cost — cena strojni prace.

TPM Total ProductiveM aintenence — tota&rproduktivni adrzba.

VCF VyuzitelnyCasovyFond.

VDA Norma pro systém jakostiypdem z Nmecka.
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PRILOHA P |: VYTIZENI JEDNOTLIVYCH VYROBNICH LINEK

Vyroba trubek:

Patet vyrobenych ks/rok: 25 740 864 ks

Pozadované mnozstyéz: 16 397 494 ks

Pozadované mnozstybs 17 524 935 ks

Pozadované mnozstyés 16 916 068 ks

Pozadované mnozstyic 16 194 911 ks

VytiZeni strojego7 (16 397 4925 740 864) x 100 = 63,7 %
VytiZzeni strojegog (17 524 935/25 740 864) x 100 = 68,1 %
Viytizeni strojeoos (16 916 068/25 740 864) x 100 = 65,7 %
VytiZzeni strojepis (16 194 911/25 740 864) x 100 = 62,9 %
Skladacka:

Patet vyrobenych ks/rok: 266 383 ks

Pozadované mnozstyhz 53 070 ks

Pozadované mnoZzstybs 271 785 ks

Pozadované mnozstyis 279 473 ks

Pozadované mnozstyic 330 009 ks

Vytizeni strojggoz (53 070/266 383) x 100 = 19,92 %
VytiZzeni strojegog (271 785/266 383) x 100 = 102,03 %
Viytizeni strojeoos (279 473/266 383) x 100 = 104,91 %
VytiZeni strojepis (330 009/266 383) x 100 = 123,89 %
Lemovani jedné a druhé strany:

Patet vyrobenych ks/rok: 265 664 ks

Pozadované mnozstyhz 53 070 ks

Pozadované mnozsiwhs 271 785 ks



Pozadované mnozstyis 279 473 ks

Pozadované mnozstyic 330 009 ks

Vytizeni strojegoz (53 070/265 664) x 100 = 19,98 %
VytiZzeni strojegog (271 785/265 664) x 100 = 102,30 %
Viytizeni strojecos (279 473265 664) x 100 = 105,20 %
Viytizeni strojeog (330 009/265 664) x 100 = 124,22 %
Testovani (kontrola ®snosti):

Patet vyrobenych ks/rok: 265 664 ks

Pozadované mnozstyéz: 53 070 ks

Pozadované mnozstyés 271 785 ks

Pozadované mnoZzstybs 279 473 ks

Pozadované mnozstyic 330 009 ks

VytiZzeni strojegoz (53 070/265 664) x 100 = 19,98 %
Viytizeni strojeoos (271 785/265 664) x 100 = 102,30 %
VytiZzeni strojegog (279 473/265 664) x 100 = 105,20 %

VytiZzeni strojgpic (330 009/265 664) x 100 = 124,22 %



