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ABSTRAKT

Tématem bakalafské prace je analyza vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti, ktera se
zabyva vyrobou pro automobilovy pramysl. Prace je rozdélena na dvé casti. Prvni
teoretické Casti je podkladem pro zpracovani praktické ¢asti. V niz jsou shrnuty poznatky
z prumyslového inzenyrstvi orientované na problematiku uspotadani dilny a vyrobniho
zafizeni, interni logistiku a skladovani ve vyrobni spolecnosti pomoci §tihlého podniku.
Druhé cast prace je prakticka, kde je nejprve ve zkratce charakterizovana spolecnost.
V dalsi ¢asti je provedena analyza soucasného stavu rozmisténi vyrobniho zatizeni vybrané
vyrobni haly. Nasledn¢ je navrhnut novy layout, diky kterému se zvysi produktivita a
uspofi se Cas, ktery uSetii penézni prosttedky spoleCnosti. V zavéru praktické Casti je

zhodnoceni navrhovaného feSeni.

Kli¢ova slova: layout, hodnotovy tok, stihlad vyroba, ndklady, plytvani.

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the analysis of the production process in a selected
company that deals with production for the automotive industry. The work is divided into
two parts. The first theoretical part is used as a basis for the practical parts. It summarizes
the knowledge about industrial engineering focused on the issue of workshop and
production equipment, internal logistics and storage in a manufacturing company using a
lean company. The second part of the work is practical where the company is briefly
characterized. The next part is an analysis of the current state of the location of the
production equipment of the selected production hall. Last part is the proposed layout with
these machines which will increase productivity and save time, which would increase the

company’s funds. At the end of the practical part is the evaluation of the proposed solution.

Keywords: layout, value flow, lean manufacturing, costs, waste.
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UVOD

Soucasnym trendem je Industry 4.0 spojeny se zlepSovanim firemnich procesti a zavadénim novych
technologii jako je naptiklad robotizace a automatizace. Technologie se vyvijeji rychleji a nuti
spole¢nosti se ptizpisobovat, aby byli konkurenéné silnymi. Tyto nové technologie firmé pomahaji
snizovat pocet operatori ve vyrob¢, snizovat prubéznou dobu produkce a vedeni firmy ma mnohem

vétsi kontrolu nad casem. Cas jsou pro kazdou firmu penize.

Zvysovani zisku je cilem kazdé spolecnosti, dosdhnout tohoto cile je mozné snizovanim naklada
odstranénim plytvani a zefektivnénim vyrobniho procesu. To co dfive stacilo, dnes uz neplati a
nestaci. Odbeératelé a zdkaznimi maji stale vys$si pozadavky, at’ uz na samotny produkt, dodani nebo
servis. Firmy jako vyrobce a dodavatel musi splnit vSe, co si nas zakaznik pteje. K dosazeni vyssiho
zisku nemliZzou pfistupovat tak, ze zvednou ceny vyrobkii, ale musi se snazit o zlepSovani a

inovovani ve vyrobnim procesu a odstranit to co nepfidava hodnotu vyrobku pro zakaznika.

Metody primyslového inzenyrstvi, jako je napiiklad mapovani hodnotového toku (Value Stream
Mapping) nebo analyza procesniho toku, poméhaji najit riizné druhy plytvani ve vyrobé a popsat
problémovou situaci. Témito dvéma metodami se sleduje rozmisténi dilny a vyrobniho zafizeni,
interni logistika a skladovani. Po vysvétleni problému soucasného stavu se navrhne zlepSeni, které

se pouZzije.

Cilem této prace je aplikovat metodu Value Stream Mapping a analyzu procesniho toku produktu na

konkrétnim problému v podniku.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalatské prace je zanalyzovat vyrobni a logisticky tok materialu na vybrané vyrobni hale a
zam¢fit se na odstranéni (sniZzeni) zbyteéného plytvani ve vyrobnim procesu. Pomoci metody
mapovani hodnotového toku najit druhy plytvani a navrhnout mozné feSeni pro snizeni pribézné
doby produktii. Tato metoda mize ukazat co je dalezité, co je zbytecné a kde mize spolec¢nost
usSettit. Pomoci grafického zobrazeni toku hodnot, ktery muze byt finan¢ni, materidlovy a
informacni, hloub&ji pochopit cely tok procesu. Za plytvani ve vyrobnim podniku muizeme
povazovat vSechny ¢innosti, co nepiidavaji produktu nebo sluzbé hodnotu. To je to za co zakaznik
nezaplati. SpoleCnost se snazi o dosahnuti co nejvySSiho zisku a kazd4 c¢innost navic, ktera
nepiidava vyrobku hodnotu, tento zisk spolecnosti snizuje. VSichni zaméstnanci na v§ech urovnich,
od operativni az po strategickou uroven, by se meli zapojit do zlepSovani pracovniho procesu.
Zaméstnanci na operativni Urovni se pochybuji ve vyrobé¢ dennodenné, castéji nez fidici nebo
strategicka uroven spoleCnosti. Tito zaméstnanci, at’ uz jsou to vedouci tymii nebo operatofi na

vyrobnich linkach, vidi piesné, kde plytvani ve vyrobé vznika.

Spolecnost se snazi vyhledavat tato neefektivni mista a zaméfit se na né. V téchto neefektivnich
mistech jsou vSude penize, o které podnik pfichazi. Proto je musi vyhledat a snazit se o jejich

zefektivnéni. Mnohdy sta¢i opravdu jen malo.
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I. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

V dne$nim konkuren¢né orientovaném svété je ¢im dal téz8i se udrzet na trhu nejen pro
pramyslovou vyrobu. Proto je vyhodné vyuzit nastroje primyslového inzenyrstvi, ktery nam
umozni Iépe planovat, navrhovat a fidit proces (systém), scilem produkce vyrobkii nebo

poskytovani sluzeb.

1.1 Definice primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi ma fadu definic. Autofi, zabyvajici se problematikou priamyslového
inzenyrstvi, ve svych publikacich a c¢lancich uvadéji rtzné pohledy na obor primyslového
inzenyrstvi.

Tento obor se zabyva optimalizaci vyrobnich i nevyrobnich procesii za pomoci vyuziti financnich

zdrojti, informaci, lidské préace, znalosti a dovednosti. Hlavnim ukolem je zlepSovat procesy,

zvySovat vykonnost, produktivitu a efektivnost vyrobnich a administrativnich procesi.

Masin a Vytlacil (2000, s. 81) uvedli ve své publikaci tuto definici primyslového inzenyrstvi: ,, je fo
interdisciplindrni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadenim a zlepsovanim integrovanych

systemu, lidi, strojii, materialii a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivitu .

Podle (Chromjakova a Rajnoha, 2011) je kliCovou oblasti zdjmu primyslovych inzenyri, jak co
nejvice eliminovat plytvani ve vyrobnich procesech a jak nastavit co nejlépe vzajemné vazby mezi

vyrobnimi a administrativnimi procesy, které se vzajemn¢ ovliviiuji a dopliuji.

Zjednodusené¢ mizeme fici, ze pramyslové inzenyrstvi je obor, ktery se v ramci hledani toho, ,,jak
Iépe provadét praci®, zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti a pretézovani pracovist.
Vysledkem téchto aktivit je to, ze tvorba vysoce kvalitnich produktii 1 poskytovani vysoce

kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levéjsi. (MaSin a Vytlacil, 2000)

1.2 Pozice priumyslového inZenyra

Dnes nestac¢i mit jen odborné znalosti, zaméstnavatel¢ zadaji od svych zaméstnancii néco vic.
Vyhodou dnes$ni doby je mit ve firm& kreativni a inovativni zaméstnance, ktefi budou tvofit

originalni projekty.

V dnesni dobé si stale vice uvédomujeme, Ze proces zlepSovani za¢ind zménou v naSem uvazovani.
Musime byt odliSni od ostatnich. Pozice primyslového inZenyra je nikdy nekoncici proces

zlepSovani.
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., Pracovni pozice primyslového inzenyra je v tomto sméru klicova z toho diivodu, ze jeho hlavnim
poslanim je motivovat zaméstnance ke zmené mysleni o procesech, o produktech smérem ke
zvySovani jejich pridané hodnoty pro zdkaznika a provokovat je predevsim k okamzité realizované
akci smerem ke zlepseni procesnich a produktovych parametrii dle pozadovanych cilovych metrik

resp. ukazateli vykonnosti, produktivity a efektivnosti “. (Chromjakova, 2013, s. 9)

Znalosti a pozadavky na primyslového inzenyra by méli byt z oblasti vyrobnich technologii,
ergonomie, vybranych metod a ndstroji primyslového inzenyrstvi, tymové prace, analytické,
organizacni a komunikaéni schopnosti a znalosti cizich jazyki.

Priimyslovy inZenyr musi napiiklad vhodné zapojit posloupnost ,,lidi-stroje-praci®. Cilem je najit

rychlejsi, levnéjsi a bezpecnéjsi zplsob, jak danou praci provadét. (Masin a Vytlaéil, 2000)
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2 LEAN KONCEPT

Lean v ptekladu do ¢eStiny znamena Stihly, hubeny. Ptistup Stihlosti je zndmi ve vSech vyrobnich i
nevyrobnich odvétvich. Tento princip se vyuziva ve vyrob¢, administrative, logistice a sluzbach. Je
to filozofie a zptisob mysleni jak neustale zlepSovat vSechny procesy, snizovat naklady a zbavit se

vseho prebyte¢ného.

Lean ma kotfeny v Japonsku, ve firmé Toyota, kde vznikla v 50. letech 20. stoleti v prostfedi
hromadné vyroby, které vyZadovalo trvalé zlepSeni ve vSech oblastech a zamezeni zbyte¢ného
plytvani v celé organizaci. Kofeny Lean jsou spojeny se systémem Toyota Production System

(TPS). (ManagementMania, 2018)

Lean je metoda stavéjici na kultufe neustalého zlepSovani, podpofe zaméstnanct, soustfedéni se na
tok hodnoty (Value Stream) a zvySovani této hodnoty. Je synonymem pro rychlost, jednoduchost,
piehlednost, vytvafeni produktli a sluzeb bez zbyteCnych Cinnosti a zasob, omezeni plytvani,

vyvazovani procesll a navazani procesil na zakaznika. (ManagementMania, 2018)

Obrazek 1: Pied uplatnénim Lean (Talterra, 2016)

0-0°

Obrazek 2: Po uplatnéni Lean (Talterra, 2016)

-

2.1 Stihly podnik

Podle KoSturiaka a Frolika (2006, s. 17) je $tihly podnik ,,v tom, Ze délame presné to, co chce nas
zakaznik, a to s minimdlnim poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Byt
Stihly tedy znamend vydélat vic penez, vydeélat je rychle a s vynaloZzenim mensiho usili“. ,, Délat jen
takové cinnosti, které jsou potiebné, delat je spravné hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a

utrdcet pritom méné penez “.
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Podniky, které chtéji vyuzivat Lean systém, musi usilovat o eliminaci zbyte¢nych nakladi

(neproduktivnich procest), za které zékaznici nebudou ochotni zaplatit. Zakaznik dnes piesné

definuje a vyjednava o cené, nezbytné je proto neustale fesit tfi klicové parametry: ¢as produkce,

naklady produkce a kvalitu produkce. (Chromjakova, 2013)

Pro podniky, které chtéji byt Stihlymi podniky, je nutnosti zménit mysleni svych zaméstnanct na

vSech urovnich v procesu vyroby. Vc¢asné dodavky zakazniktim, zkraceni pribézné doby vyroby,

dosahovani pozadované kvality vyrobki se docili odstranovanim riiznych druhti plytvani a udrzi se

naklady v optimalni vysi.

Principy Stihlého podniku:

1.

Princip neustdlého zlepSovani: neustale zlepSovani je proces, ktery pomaha lidem v tymoveé

vvvvv

dosahnout inovativni organizace, kde kazdy pracovnik bude zapojen do procesu

kontinualniho zlepSeni.

Princip hodnoty pro zdkaznika: vytvofeni hodnoty pro externiho zakaznika. Kazdéa ¢innost,

ktera je v organizaci vykondvana, méla by mit piimo ¢i nepiimo pozitivni vliv na hodnotu
dodévanou zékaznikovi, anebo by méla piimo podporovat procesy, které tuto hodnotu
dodavaji.

Princip sjednoceni: diky Lean jsou organizace, tymy i jednotlivci schopni urcit, nastavit a

popsat priority. Cela organizace se tak sjednoti pro dosazeni cilt.

Princip respektu: tento princip uci respektu ke vSem lidem v organizaci a zejména

k fadovym pracovnikiim. U¢i, Ze tito pracovnici védi nejvice o své praci a jsou schopni
nejveétSich zmén. UCi vedouci pracovniky a manazery jak tyto pracovniky rozvijet, vzdélavat

a vést tak, aby se zapojili do kontinualniho zlepSovéni a byli maximalnim ptinosem.

Princip vizualizace: vizualizace je dulezitd v pribéhu zlepSovani a vedeni projekti, pii

implementaci riiznych metod a hlavné na vizualizaci dat, vysledkll, plnéni cili, apod. Na
ruznych mistech organizace tak vznikaji tabule, nasténky nebo obrazovky, které vSechny
informuji o plnéni cili, pribéhu projektl, zménach, nipadech a jinych dulezitych

informacich.

Princip flexibility: pokud nastane jakykoli problém, pracovnici jsou nuceni identifikovat

kli¢ovou pfi¢inu tohoto problému a na zakladé nalezeni kli¢ové ptiCiny problém odstranit a

zménit vyrobni proces. Cilem je proces co nejvice standardizovat. (Opletalova, 2019)
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#* Eliminuj ztraty

* Zvysuj vzdélanost

* Rozhodni se co nejpozdéji

= Dodavej co nejrychleji

- * Posiluj tym

| *Buduj integritu, budej celek

= Divej se na véci, jako na celek

Obrazek 3: Zékladni zasady Leanu (Talterra, 2016)
,, Pro uspésnou implementaci konceptu stihlého podniku je dulezité spravné motivovat zaméstnance

do procesu optimalizace a zlepSovani napric celym podnikem “. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

Stavebni kameny $tihlého podniku:

e Stihla vyroba

Srir 1 e e e, Stihly
e Stihla logistika a materiadlovy tok VYvoj
e Stihla administrativa !
o Stihly vyvoj vyrobkii a sluzeb Stihla o . Stihla
Y Vyvoyvy vyroba Stihly podnik - logistika
2.1.1 Stihla vyroba .
Stihl4 vyroba je soubor nastrojii a principi, Stihl4
administrativa

kterymi podnik optimalizuje vyrobni

pracovisté, linky, strojni zafizeni a vyrobni . )
Obrazek 4: Stihly podnik

pracovniky. Cilem je dosdhnout flexibilni, . o i ,
(vlastni zpracovani dle Chromjakova, 2013, s. 42)

stabilni a  standardizované  vyroby.

(Chromjakova, 2013)

Zakladni prvky Stihlé vyroby jsou:
o Stihly layout a §tihlé vyrobni linky.
e Vybalancovany tahovy/tlakovy systém produkénich toki.
o Stihlé pracovisté a standardizované operace.

e Funk¢éni management toku hodnot ve vyrobnich procesech.
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e Rychlé pretypovani a flexibilni redukce vyrobnich dévek.
e Tymova prace.
e Funk¢ni systém zlepSeni vyrobnich procest.

e Dosahovani pozadované kvality. (Chromjakova, 2013)

TPM, rychlé zmeény,
redukce davek

Management toku
hodnot

Procesy kvality,
tandardizovana prace

STIHLA VYROBA Tymova prace

anban, pull, vyvazen
tok, synchronizace

Stihlé pracovisté,
vizualizace

Stihly layout, vyrobni
buriky

Obrazek 5: Stihla vyroba (vlastni zpracovani dle Kosturiak s Frolik, 2006, s. 23)

Pfi implementaci konceptu §tihlé vyroby pouzivame rizné metody a nastroje, které jsou zamétreny

primarn¢€ na maximalizaci pritoku a piidané hodnoty. K nejdiilezitéjSim fadime:
e Justin Time
e Skupinova technologie
e Rovnomérné vybalancovani vyrobnich linek
e [Kanban systém
¢ Minimalizace ¢asu pietypovani
o Stihlé¢ mysleni.
2.1.2  Stihla logistika

Stihla logistika v podniku usiluje o vytvofeni plynulych dodavatelskych fetézcti, v dnesni dobé

zacilené na jedné stran¢ na plynulé zvladani vyrobnich poZadavkl ve vazbé na produktivitu vyroby
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a na stran¢ druhé o vytvoieni strategické konkurencni vyhody pies optimalni logistickou podporu

prabézné doby zohlediiujici flexibilitu vyroby. (Chromjakova, 2013)

Cilem logistickych procest je dodat spravny material v pozadovaném mnozstvi na spravné misto a

ve spravném Case za zakaznikem pozadovanou cenu. (Chromjakova, 2013)

Zakladem stihlé logistiky je dosahnout zédkaznikem pozadované pribézné doby vyroby. Od té se
ptimo odviji pozadované cyklové Casy zasobovani pracovist’ a rovnéz expedice hotové produkce
z pracoviSté. Zakladem je standardizace pracovnich operaci, dle které lze modelovat logisticky

layout.

STIHLA LOGISTIKA
VSTUPN'I' —>» VYROBNI o VYROBNI EXPEDICE
MATERIAL TAKT TOK —>» PRODUKTU
<€ >
cyklovy ¢as

pribézna doba vyroby

Obrazek 6: Stihla logistika (Chromjakova, 2013)

Koncept Stihlé logistiky vychazi ze zakladniho predpokladu, ze by podnik mél vyrabét presné
takovy objem vyroby, ktery dokdze prodat — resp. ktery jiz prodal a tomu piizptisobuje velikost
potiebnych objemil vstupnich zasob, zasob v meziskladech, materialovych tokii mezi pracovisti a
velikost vystupnich zasob. V dnes$ni dob¢ usiluje kazda firma o eliminaci ztrat v oblasti logistiky

cestou implementace konceptt stihlé logistiky. (Chromjakova, 2013)

2.1.3 Stihl4 administrativa

Jde zejména o procesy nakupu, planovani a organizaci vyrobnich procest, procesy fizeni kvality,
udrzby a dalsi, které jsou svym charakterem nezbytné pro dosazeni plynulého vyrobniho procesu.
Zakladnim rysem koncepce $tihlé administrativy je zména uvazovani o procesech cestou Stihlého

mysleni. (Chromjakova, 2013)

V administrativnim procesu je nutné pochopit cely systém nadefinovaného administrativniho
procesu a az nasledné¢ zacit s optimalizaci dle pozadovaného cile projektu zeStihlovani.

(Chromjakova, 2013)
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Zasadni motivacni faktory pro investice do oblasti zeStihlovani administrativnich procesii jsou dané
zejména potiebou realizovat jenom ty administrativni procesy, které jsou z hlediska ptidané
hodnoty ve vyrobnich procesech nezbytné, dale z divodu eliminace poctu pracovnich pozic pro
feSeni stejného mnozstvi pozadovanych administrativnich operaci (zjednodusovani obsahu, postupt
a elektronizace procest), zvySovani produktivity prace (vic pracovniki ma pfistup
k standardizovanym informacim z riiznych mist ve firmé, pticemz presné¢ védi, co potiebuji a
rovnéz védi kde to s jistotou a v pozadované kvalité¢ naleznou) a potiebou zasadniho zjednoduseni

komunikace mezi pracovniky administrativniho provozu. (Chromjakova, 2013)

Zakladem S§tihlych administrativnich procesii je znalost denni pracovni napIné procesu, ¢asové
naroc¢nosti pro vyfizeni objednavky a znalost kapacity disponibilnich zdroji pro pozadované
vyfizeni objednavky. Idealnim nastrojem pro analyzu administrativnich procest je mapovani toku
hodnot, na zdklad¢ kterého lze komplexné identifikovat souvisejici a navazujici administrativni

procesy, definovat kapacitni a Casovou naro¢nost na jejich realizaci. (Chromjakova, 2013)

2.1.4 Stihly vyvoj

Zakladni premisou oblasti zeStihlovani procesii vyvoje v primyslové firmé je dosazeni realizace
klicového firemniho byznysu novym, zcela efektivnéjSim zplsobem pii zohlednéni klicovych
principti Stihlého uvazovani o procesech a produktech. Opirame se ptfitom o schéma kontinualniho
zlepSeni znalostnich procesii na vybranych pracovnich pozicich, které jsou nutné¢ k dosazeni

inovovaného nebo zcela nového produktu a procesu. (Chromjakova, 2013)

Z pohledu primyslového inzenyra ma oblast stihlého vyvoje zadsadni vyznam, protoze zasahuje do
Jiz nastavenych procesnich standardl, schémat pro zvySovani produktivity a vykonnosti zejména
vyrobnich procesii. Zcela zasadni vyznam nabyva pti zohlednéni fenoménu zivotniho cyklu vyrobni
technologie a regulace vyrobnich procest, pracovist’ a standardl. Ze své pozice méa prumyslovy
inzenyr moznost ovliviiovat §tihly vyvoj produktt a procest v duchu filosofie ,,navrhovat spravné
procesy ve spravné dobé s cilem mit dobré lidi na spravnych pozicich®. V tomto pohledu je to role
nezastupitelnd. Stale Castéji je pravé osoba priimyslového inzenyra integrovana do vyvojovych
tymi s cilem posilit specializované znalosti, zru¢nosti a dovednosti z oblasti integrovanych
podnikovych, vyrobnich a administrativnich produktti ve vazbé na vybrané produkty a proces, které

jsou predmétem vyvojovych a inovaénich aktivit. (Chromjakova, 2013)
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2.2 Stihly layout

Greene (2013, s. 189) ve své publikaci uvadi tento nazor na layout: ,, Rozvrzeni nebo fyzicka
organizace lidi, materialu, strojit a pracovist, je samym srdcem produktivity a primysloveho

inzenyrstvi .

Dnesni rychle se ménici podminky, at’ uz ve vyrob¢ nebo v administrativé, si zadaji sva opatieni.
Naptiklad ménici se pozadavky zédkaznikli ze dne na den nuti firmy se pfizpiisobovat. V opacném
piipadé€ si zakaznik najde jiného dodavatele, ktery pro néj bude lukrativnéj$i. Realizovana opatieni
firmou sebou nesou naklady. Nejlepsi variantou je zvladnout vSe s minimalnimi néklady. Trendem
dnes$ni doby je reagovat na pozadavky rychleji, flexibilnéji, kvalitnéji a za niz§i naklady nez
konkurence. Jednou s moznosti, jak reagovat na pozadavky, je pomoci budovani §tihlého layoutu.

(Dlabac, 2014)

V diiv€jSich dobach, kdy podniky ménili vyrobni sortiment, ptesouvali stroje nebo rozsifovali
sortiment, probihaly zmény bez jasné koncepce a vysledkem byly layouty, nad kterymi se moc
nepremyslelo. Layouty, které zpusobuji nejen zbyte¢né¢ dlouhé materialové toky, ale 1 mnoZzstvi
manipulac¢nich, skladovacich a kontrolnich ¢innosti, nepiehledné procesy a slozité fizeni logistiky a
vyroby. S tim v§im jsou spojené naklady nespravné navrzeného layoutu. (Kosturiak a Frolik, 2006)
Stihly layout zdaroveri prindsi isporu ploch, pricemz na uvolnénych plochdch je mozné umistit dalsi
vyrobni programy. Eliminace skladovacich ploch znamena nejen sniZeni zasob, ale i lepSi prehled o
pohybu materidlu a zjednoduseni rizeni. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 135)
Stihly layout m4 tyto hlavni parametry:

- Piimy materidlovy tok smérem k montdzni lince a expedici

- Minimalizace ptfepravnich vzdalenosti mezi operacemi

- Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

- Pfimocaré a kratkeé trasy

- Minimalni prib&zné Casy

- Sklady v misté spotieby

- Odstranéni dvojnasobné manipulace

- FIFO a tahovy systém, kanban

- Bunkové uspofadani, segmentace a layout

- Flexibilita s ohledem na variabilitu produktli, vyrobni mnoZstvi a zmény vyrobniho layoutu

(mobilni zatizeni — koleCka, vzduchové polstare)

- Nizké néklady na instalaci. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 135)
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3 MAPOVANI TOKU HODNOT

Jurova (2016) ve své publikaci uvadi, ze pro zvySeni efektivity v fizeni materidlovych toki a
zejména k eliminaci plytvani slouzi metoda nazvana mapovani hodnotového toku — Value Stream
Mapping (VSM).

Mapovani toku hodnot je jedna z metod §tihlé vyroby, kterd nam ukazuje materidlovy i informacéni
tok v podniku nebo v layoutu dilny. U kazdého produktu nebo sluzby je jasné dané co je pro
zakaznika dulezité a co chce. Jakakoliv aktivita podniku navic je zbytecna a je brana jako plytvani —
zakaznik ndm ji nezaplati. Tato metoda ndm mize ukazat co je dulezité, co je zbytecné a kde
mizeme usetfit. Cilem mapovani hodnotového toku je sledovat cely proces od zdkaznika pies
vyrobce az k dodavateli. Pomoci grafickych symboli zakreslit pribéh materialového, logistického a
informacniho toku s cilem vytvofit komplexni obraz vyrobniho procesu.

Metoda je komunikac¢nim nastrojem, ktery ndm pomaha vysvétlit soucasny a budouci stav
vyrobniho procesu. Ikony pro mapovani hodnotovéeho toku se déli do tti zakladnich skupin:

e ikony pro materidlovy tok,
e ikony pro informacni tok,

e ikony vSeobecné. (Masin, 2003)

4.1 I — I B o,
/'/ Sl % i __._,_- L .-"> : ‘
| L1 leo—o’ o
Extarni zdraje Proces Transpert Tok hotewych Fohyb Pohyh
wirobkd tlakem tahem
— S Ik[';l.l"!y pr-:_)
—— v 8| materialovy tok
e 1 | F \\._
—— L~ LB gua / :E\
Data Vyrovndvaci Bezpeénostni Supermarket Zasoba
. z
@ procesuy hsoba zasoba
S [ &< =N _»
. 1 T
Manualni Elektronickd Typ informace Invventurni He_;unka Heljunka -
informace informace {pldn) pldnovani J spedvce
Ikony pro
e e B infarmacni tok
| OxX0X _FIFO l ™~ /ﬁ d
s s [ | EEP.
Eanbanova Vjrobni mix FIFQ Wirobni kanban Dopravni Signalni kanban
schranka kanban
O‘ — | ol
| ":':a_l_.\.' . g
Wh-linka ol - =— Véeobecné
Operator Wiirabini buibka Pofitafovd Pf.’leiitosl.ke ikany
podpora zlepient

Obrazek 7: Tkony pro mapu VSM (Bejckova, 2017)
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,,Hodnotovy tok (value stream) je souhrn vSech aktivit v procesech, které umoziuji vlastni
transformaci materialu na zbozi, jez ma hodnotu pro zakaznika. Do hodnotového toku tedy patri
aktivity, které pridavaji i nepridavaji vyrobku hodnotu (napr. zpracovani nabidek, zpracovani
navrhu i technické dokumentace, transport materialu, planovani, vyrobni operace az po zdavérecnou
fakturaci a provedeni financnich operaci) ““. (Masin 2003, s. 7)

Dle Masina (2003) uspét pii eliminaci plytvani a ¢innosti nepfiddvajicich hodnotu ve vyrobnich
procesech neni viibec jednoduchou zalezitosti.

Lidé ve vyrobé€, operatofi na vyrobnich linkach, se Casto snazi zjednoduSovat si praci, a pritom
nerozliSuji aktivity na pfidavajici hodnotu a aktivity, které jsou jen dalsimi naklady. VlozZena prace,
piechéazeni, pfemistovani, zpracovavany material, v§e co je navic a neni standardizovano, zvySuje
naklady a nezvysuji hodnotu pro zakaznika.

Metoda VSM se mitiZze vyuzit pro zobrazeni soucasného stavu, ale také pro zobrazeni pozadovaného
budouciho stavu. Mapy toku hodnot nam mtizou pomoci pochopit tok informaci, materidlu a nalézt
problémy a nesrovnalosti. (Roser, 2017)

V mapovani hodnotového toku nés zajima:

- cas, kdy je hodnota ptidavana,
- pribézna doba, po kterou produkt vznika,

- pomér casu piidavani hodnoty a prubézné doby, pocet procesnich krokl, kdy vznika

hodnota,

- celkovy pocet procesnich krokl apod. (Masin, 2003)

Skupina vyrobkd

Mapa soucasneho
stavu

Mapa budouciho
stavu

Pracowvni plan a
implementace

Obrazek 8: Tvorba hodnotového toku
(vlastni zpracovani dle Rother a Shook, 1999)
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3.1 Postup mapovani hodnotového toku

Pro vytvotfeni mapy hodnotového toku se v dnesni dobé pouzivaji rizné pocitacové programy a

aplikace. Pro zndzornéni mapy postaci i papir, tuzka, fotoaparat a stopky.

1.

2.

10.

1.

12.

13.

14.

Vybereme produkt nebo vyrobni proces, u kterého chceme odstranit ur¢ity druh plytvani.
Nakreslime si hruby nacért procesu.
Ptipravime si formulare pro zaznamenavani dat.

Zjistime (vypocitdme) a zaznamename si zékladni udaje o poZadavcich zdkaznika, denni

potieb¢ zédkaznika, sménnosti, takt vyroby, atd.

Zajdeme za vedoucim pfislusného vyrobniho stfediska nebo na Gembu, abychom si zjistili
udaje o procesu a operacich (typ baleni, ¢asovy fond pracoviste, pocet variant vyrobkt, ¢as

cyklu, OEE, pocet operatort na pracovisti, skutecny ¢as cyklu, VA-index, ¢as prostoji).
Informujeme se o velikosti zasob ve skladu a stavu rozpracované vyroby.

Ptepocitame velikost zasob podle denni potieby zakaznika.

Do mapy hodnot si zakreslime ikonu pro zakaznika a zaznamename si potfebné udaje.
Zakreslime ikonu dodavatele.

Dokreslime ikony a tabulky s daty pro vyrobni proces. Postupujeme zleva doprava podle

operaci a ukold, které jsou v procesu prvni a které jako posledni.
Zaznamename materialovy a informacni tok.
Zaznamename formu planovani (o jaky informacni tok jde, od zadkaznika az po dodavatele).

Ve spodni ¢asti mapy hodnotového toku dokreslime linky pro hodnoty, které ptidavaji (VA
hodnota) a neptfidavaji (NVA hodnota) produktu hodnotu.

Dopocitdme tdaje o hodnotovém toku — seCteme VA hodnoty a NVA hodnoty a z nich
vypocitame VA-Index. (Masin, 2003)

Ptiklad mapy hodnotového toku mizeme vidét na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 9: Mapa toku hodnot (vlastni zpracovani dle Roser, 2017)

V procesu sledujeme rtizné data (volitelna data) podle toho co nas zajima, napf. stav zasob, Cas
pretypovani, cyklovy ¢as, smény, pocet pracovniki atd. Nejprve si vytvofime mapu soucasného
stavu, ktera miize byt chaoticka. V map¢ soucasného stavu vidime a zvyraznime problémy, které se
musi fesit. Poté si na¢rtneme koncep¢éni mapu budouciho stavu, v ni jsou zahrnuta navrhovana

zlepsSeni.

3.1.1 Vystupy z mapy hodnotového toku

e VA index (Value Added Index): ¢esky index pfidané hodnoty. Jedna se o pomér ¢asu, po
ktery je vyrobku pfidavana hodnota k celkové dobé tvorby vyrobku. Udava se v procentech.

e LT (Lead Time): pribézna doba vyroby, tj. celkova doba, po kterou vyrobek vznikd. Cilem
je jeji zkracovani.
e VA Time (Value Added Time): ptfidavd hodnotu, tj. to, co vyrobku pifiddva hodnotu a

zakaznik je za to ochoten zaplatit.

e NVA Time (Non Value Added Time): nepfidava hodnotu. Jde napf. o manipulaci, ¢ekani
apod., jinymi slovy to, za co zdkaznik neni ochoten zaplatit a touto Cinnosti se vyrobku

neptidava hodnota.
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Informace o velikosti a stavu rozpracovani.

Mnozstvi ,,meziskladi* a jejich stav. (Bejckova, 2017)

3.2 Plytvani ve vyrobnim procesu

Pojem plytvani pochézi z japonského slova MUDA a oznacuje vSechny druhy plytvani a ztrat, které

zpusobuji snizovani efektivnosti nebo hospodarnosti organizace. V konceptech Lean se plytvani

v organizaci pouZziva v souvislosti s metodami fizeni. Za plytvani nebo ztraty se povazuje vSe, co

nepiidava hodnotu. (ManagementMania, 2016)

., Plytvani je vse, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu “.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19)

Plytvani ma 3 zakladni formy, které jsou oznacovany jako 3M:

MUDA - plytvani, zbytecnost nebo bezucelnost. Jde o nejznaméjsi zlo ve vyrobé, které se
déli na 7 + 1 druhii plytvani: zbytecné pohyby, ¢ekani, zbyte¢na manipulace, opravy, slozité

a nadstandardni postupy, zasoby, nadvyroba a osmym druhem je nevyuzivani znalosti.
MURA — nepravidelnost, nerovnomérnost.

MURI - ptetézovani, ptiliSna obtiznost. (Roser, 2019)

Plytvani se da rozdélit do téchto 8 skupin:

1)

2)

3)

Zbytecné pohyby - zbytecné pohyby vykonavaji 1idé i stroje. Produktivita trpi tam, kde
existuje zbytecné piechazeni, nahybani ¢i otaCeni. Diilezitym faktorem je pracovni postoj,
vyvijena sila a pocet opakovani. Zbytecné pohyby souvisi s uspofadanim pracovisté a
tvorbou ergonomického prostfedi. Vhodné ergonomické feSeni je proto klicem k eliminaci
plytvani formou zbyte¢nych lidskych pohybl. Plytvani formou zbyteénych pohybil existuje
také v pfipad¢ strojii a zatizeni.

Cekani - tento druh plytvani vznika tehdy, kdy napf. pracovnik musi ¢ekat na dodani
materialu neb jestlize pracovnik stoji a pouze pozoruje chod stroje pfi opracovani vyrobku.

Cekani prodluzuje priib&znou dobu, kterd je kritickym parametrem §tihlé vyroby.

Zbytecna manipulace - toto plytvani je ve formé zbytecné manipulace a piepravy naptiklad
z diivodli Spatného layoutu podniku — zlepSeni podnikového layoutu tento druh plytvani
redukuje. Dalsi druh plytvani je pfenaSeni dili a vyrobki na pracovisti. Manipulace je

nutnym zlem — material musi byt ve vyrobnim podniku vzdy néjak n€kam dopravovan — jde
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4)

)

6)

7

8)

vsak o to, aby tento druh plytvani byl minimalizovan a zbyte¢né neprodluzoval pribéznou

dobu.

Opravy — toto plytvani zahrnuje material, ¢as i energii vlozené do provedeni oprav —
zvySuje naklady, za kterych dosahujeme hodnotu pro zadkaznika. Ptfedchazeni zbyteCnym

(lidskym) chybam formou prostfedkt typu poka-yoke.

Slozité a nadstandardni postupy - tento typ plytvani se vyskytuje napiiklad tam, kdy

»d€lame navic néco*, co zdkaznik nepotiebuje.

Zasoby - toto plytvani je spojeno s udrzovanim nepotiebnych surovin, dild a
rozpracovanosti. Tyto projevy mizZeme najit zejména tam, kde neni vyroba dostatecné a
tahove spojena s ,rytmem* trhu. Napiiklad podniky, které planuji vyrobu na zakladé tlaku a
pro jednotlivé vyrobni useky, maji s uvedenym druhem plytvani své zkuSenosti. Naklady
spojené s udrzovanim zasob (uroky z uvérd, plocha, rezijni prace apod.) negativné ovlivituje

hodnotu,

Nadvyroba - nadvyroba znamena provadéni aktivit, které se trzné¢ nezhodnoti. Tento druh
plytvani je oznaCen za ,kofen vSeho zla®, protoze nadvyroba jest¢ umociiuje jiz uvedené
druhy plytvani (napf. pracovnici délaji zbyte¢né pohyby pii vyrob¢ vyrobkt, které si nikdo
neobjednal). Nadvyroba je spojena s celou fadou nakladovych polozek. Mezi tyto naklady
patii napiiklad:

naklady na zbytecné odebiranou energii,

naklady na nadbytecné pracovniky,

naklady na zbytecné budovy a plochy,

naklady na stroje a manipula¢ni prostfedky nad ramec potieb,

finan¢ni prosttedky na kryti urokll z tvérh na zasoby apod.

Nevyuzivani znalosti - tento druh plytvani existuje tam, kde zaméstnavatel nebo vedouci
dostate¢né nevyuzivd schopnosti pracovnikl, kde neexistuji ,,toky znalosti a know-how*
mezi jednotlivymi Gseky podniku apod. Toto nevyuzivani znalosti miiZze mit horizontdlni 1
vertikdlni smér, mize byt trvalym nebo docasnym jevem. VzZdy ale brzdi tok myslenek,
zpomaluje tvorbu ndmétd na zlepSeni a dava tak pfilezitost k promarnéni Sance zlepsSit

hodnotové toky. (Masin, 2003)
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Obrazek 10: 7 + 1 druhi plytvani (Prolean)

Kdy uvedené druhy plytvani ve své spolecnosti identifikovat zjistime, Zze ndm zékaznik uhradi jen
malou ¢ast nami vloZenych ndklada, tak jak ndm ukazuje Obrazek 11.

Tento obrazek graficky vysvétluje citdt T. Ohna o tom, Ze ,, nutné ndklady jsou ve skutecnosti velké
Jjako pecka ze Svestky ““ (MaSin, 2003, s. 20).

Ten kdo chce obstat v konkurenénim prostiedi, bude muset mit kromé¢ jiného hlavné efektivni
hodnotovy tok. Efektivniho hodnotového toku dosdhneme odstranénim nebo eliminaci druht

plytvani, které ve spole¢nosti identifikujeme.
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Pridavani

* Nevyuziti Zbyte&né
. Znalosti hodnoty va

Zbyte&na manipulace

Plytvani

Obrazek 11: Plytvani vs. pfidana hodnota (Masin, 2003, s. 20)

Pti celkovém pohledu na vyrobni spolecnost zjistime a uvidime aktivity, pifi kterych se vytvari

hodnota pro zakaznika, ale také aktivity pii kterych se hodnota pro zakaznika nevytvaii. Pokud chce

mit vedeni spolecnosti konkurenceschopny podnik s pevnym postavenim, produkty s vysokou

kvalitou a flexibilni firmu musi odstranit z prostiedi firmy slaba mista nepfidavajici hodnotu pro

zakaznika.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

29

II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Hanon Systems je dodavatelem kompletni fady feSeni v oblasti fizeni teploty a energii
pro automobilovy primysl. Spole¢nost Hanon Systems se sidlem v Koreji ma 51 vyrobnich zavoda
a 23 inzenyrskych center ve 21 zemich svéta v Asii, Americe a Evropé. Ve vyvoji, vyrobé a

administrativé zameéstnava vice nez 22 000 lidi.

Spole¢nost Hanon Systems Autopal v Ceské republice ma dvé technickd centra a dva vyrobni
zdvody v Novém Ji¢in¢ a v Hluku, kde v soucasnosti zaméstndva vice nez 2 000 zaméstnanct.
Vyrobni zavody se zabyvaji jak velkosériovou, malosériovou tak 1 prototypovou vyrobou. Do
produktového portfolia firmy patii klimatiza¢ni hadice, CO, akumulatory, vodni trubky, vnitini
vyméniky tepla (IHX), chladice, chladici moduly, vzduchové a vodni mezichladice, kondenzatory,
nerezové tepelné vymeéniky a ventily s technologii EGR (recirkulace vyfukovych plynl). Mezi

zékazniky spolecnosti se fadi predni vyrobci automobilli. (Interni material podniku)

4.1 Historie spolecnosti Hanon Systems Autopal

Firma vyrostla z malého klempitstvi v Novém Ji¢ing, které 4. fijna 1879 zalozil Josef Rotter. V roce
1950 se spole¢nost stala narodnim podnikem Autopal. Ve stejném roce byla zahdjena vyroba
v zavod¢ v Hluku. V roce 2001 bylo otevieno technické centrum pro vyvoj chladici a klimatiza¢ni
techniky v Hluku a vroce 2004 technické centrum pro vyzkum a vyvoj klimatizacni techniky
v Novém Ji¢in¢. Hlavnim historickym milnikem se stal 13. ¢erven 1993, kdy podnik koupila
spole¢nost Ford Motor Company. V dubnu 2000 se Autopal stal soucasti mezinarodni spole¢nosti
Visteon Corporation a v inoru 2013 byl Autopal zaclenén do spole¢nosti Halla Visteon Climate
Control (HVCC), spole¢ného podniku Visteon Corporation a korejské pobocky Halla Climate

Control. Od cervna 2015 je Autopal soucasti spolecnosti Hanon Systems. (Interni materidly firmy)
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4.2 Produktové portfolio spolecnosti Hanon Systems
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Obrazek 12: Produktové portfolio spole¢nosti Hanon Systems (Interni material firmy)

4.3 Vize a strategie spoleCnosti Hanon Systems

Zakladnimi prvky dlouhodobé¢ strategie spolecnosti k dosazeni trvalého uspéchu jsou firemni vize,

strategické pilife a hodnoty. Vizi spolecnosti je byt pfednim poskytovatelem inovativnich feSeni

v oblasti fizeni teploty a energii. Firemni vizi dopliuji tii strategické pilife, jinymi slovy hlavni

oblasti zaméfeni, které jasn¢ definuji smér podnikani spole¢nosti. NapInéni vize dosahne firma tim,

ze bude zrychlovat inovativni technologie, usilovat o firemni dokonalost a zrychli rust. Tretim

prvkem firemni strategie jsou hodnoty: zdkaznici, zam&stnanci a akcionafi. Jsou to provozni zasady,

jimiz se fidi chovani organizace a jeji vztahy s klicovymi partnery. (Interni material firmy)

4.4 Layout arealu

Vyrobni zavod v Hluku se rozklada na celkové plose pozemku 69 800 m’. Souasti arealu je 5

primarnich vyrobnich hal a dalsi pfidruzené budovy, které slouzi jako sekundarni zdroje vyroby

(neutralizacni stanice, sklad chemickych latek, sklad reZijniho materidlu, dusikovéd stanice,

kompresorovna, atd.).


https://www.google.com/url?sa=i&url=https://docsplayer.org/114279012-Microsoft-word-hanon_init-1-docx.html&psig=AOvVaw1STk1IsvQfWNf1WsjGUXgK&ust=1589995503790000&source=images&cd=vfe&ved=0CAIQjRxqFwoTCPC-rZG5wOkCFQAAAAAdAAAAABBy
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Vyrobni haly:
e Hala M1 (CAB - Controlled Atmosphere Brazing) — vyroba nizko a vysoko teplotnich
radiatoru,
e Hala M2 — vyroba EGR (Exhaust Gas Recirculation),

e Hala HOPE — vyroba nizko a vysoko teplotnich radiatorti, vyroba kondenzatord, vyroba

hlinikovych trubek,

e Hala STAR — vyroba WCCAC (Water Charge Air Cooler), vyroba EGR, vyroba prototypi
a nizko-objemovych vyrobkii,

e Hala Lisovna — vyroba lisovanych dilti, odmasténi lisovanych dili, nanaSeni pajeciho

tavidla.

Kazda z vyrobnich hal md svého Vedouciho tymu tzv. Business team leader, ktery je
zodpovédny za vyrobni stfedisko z hlediska planovani a organizace vyroby. V hierarchické
organizacni struktufe pod vedouciho tymu spadd mistr vyroby, technologové, vedouci
pracovnici tzv. Group leaders. Kazdé vyrobni stfedisko tzce spolupracuje s primyslovymi
inzenyry, inzenyry kvality, metrologii a vyvojovym stfediskem. Vyrobni haly maji své vyrobni
programy, které se od sebe 1iSi rtiznym technickym designem, funkci, technologii vyroby,
objemem vyroby, vyrobnim procesem a finalnimi zakazniky. V aredlu zavodu se nachézi také
zavodni jidelna, administrativni budovy, sklady rozpracované vyroby, zkuSebna a prototypova

dilna.

Soucasti aredlu neni sklad vstupniho materialu a expedice hotovych vyrobkl. V roce 2019 byla
expedice soucdasti aredlu, ale z nedostacujicich kapacitnich prostor byla pfestéhovana mimo

vyrobni zdvod. Layout zadvodu je v ptiloze Ptiloha I.
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5 SWOT ANALYZA

Pozitivni Negativni/3kodlivé
Silné stranky Slabé stranky
STRENGTHS WEAKNESSES
dileZitost hodnoceni soudet duleZitost hodnoceni  soucet
5 1 Know-how 0,2 4 0,8 1 Zavislos na dodavatelich 0,15 -3 -0,45
= 2 ZkuSeni zaméstnanci 0,2 5 1 2 Spatna vnitfni komunikace 0,15 4 -0,6
£ 3 Nastroj Toyota Production System 0,2 4 0,8 3 MNedostatek volného mista v prostorach aredlu 0,25 3 -0,75
4 Vztahy s partnery a zakazniky 0,15 4 0,6 4 RozloZeni stroji a pracovist 0,1 -2 -0,2
5 Inovativnost 0,15 3 0,45 5 Preprava materialu (externi, interni) 0,15 2 -0,3
6 Vysoka bezpeénost 0,1 3 0,3 6 Fluktuce zamé&stnanct 0,2 5 -1
Soucdet 3,5 Soucet -3
Prilezitosti Hrozby
OPPORTUNITIES THREATS
‘= dileZitost hodnoceni soucet daleZitost hodnoceni  soucet
= 1 Technologicky vyvoj 0,35 5 1,75 1 Zivelné pohromy 0,05 -1 -0,05
= 2 Diraz na modernizaci, udrzbu a opravy 0,15 5 0,75 2 ZvySovani vékového praméru DL pracovnika 0,3 -4 -1,2
- Nowvy segment trhu 0,3 4 1,2 3  Aktivita (sila) konkurence 0,2 -3 -0,6
4 Kontakt s novymi partnery 0,2 4 0,8 4 Krize ekonomiky 0,1 -1 -0,1
5 UZsi spoluprace mezi jednotlivymi useky 5 Nedostatek kvalifikovanych pracovniki 0,35 -3 -1,05
Souéet 45 Souéet -3
SWOT - vysledek CELKEM 2
Silné stranky 3,5
Slabé stranky -3
Celkem interni 0,5
Prilefitosti 45
Hrozby -3
Celkem externi 1,5

Obrazek 13: SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Vysledek SWOT analyzy +2 znaci lehce prevazujici silné stranky spolecnosti. I pfesto by se méla
spolecnost zaméfit na zlepSeni slabych stranek, které z analyzy vyplyvaji. Jedna se predevSim o
polozky fluktuace zaméstnancti (hodnota -5), Spatna vnitini komunikace (hodnota -4) a zvysSeni
vékového priméru DL pracovnika (hodnota -4). Nedostatek volného mista (prostorové omezeni)
v prostorach arealu ma piifazeny podil dileZitosti 0,25 a stfedni hodnotou -3. ReSenim pro

spole¢nost mize byt odstranéni nepotiebného mnozstvi obali nebo poskozenych obali.

Nastup Ctvrté primyslové revoluce (Industry 4.0), kterd sebou pifindsi zmény na trhu prace,
digitalizaci a automatizaci vyroby, je pro spolecnost prilezitost velké konkurenceschopnosti

v pouziti novych technologii.
Silné stranky

Spole¢nost ma vyhodu oproti konkurenci ve svém vyrobnim know-how, které je velmi rozmanité,
co se tyce typil vyrobkl, diky kterému muizZe konkurovat jinym svétovym dodavatelim vyrab¢jici

specifické produkty pro automobilovy primysl v oblasti technologie chlazeni motorti, klimatizace a
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recirkulace vyfukovych plynd. Silnou strankou spolecnosti je dlouhodobd zkuSenost s vyrobou
hlinikovych komponentii pro automobilovy primysl. Vyspélé technologie pomahaji zaméstnancim
v pracovnim procesu, at’ uz jde o uzivatele na provozni Urovni az po strategickou uroven.
Spolecnost se siln€ orientuje na dlouhodobou spolupraci se svymi stalymi zakazniky. Podili se také
na rozvoji a inovativnich pfistupech v oblasti vyvoje, predev§im s ohledem na zvySujici se
podminky pro zivotni prostiedi, coz tizce souvisi se snizovanim emisi CO; ve vyfukovych plynech.
V posledni dobé¢ je to predevsim orientace na vyrobu chladic¢i baterii pro elektro-automobily. Mezi
silné stranky patii také pouzivani nastroji Toyota production system (5S, Six sigma, Gemba walk,
analyza Ishikawa, Green belt, Kaizen, Poka-Yoke, atd.), které pomahaji zvySovat uroven
identifikace nedostatkli ve vyrobnim procesu, at’ uz je jedna o kvalitu vyroby, procesni nedostatky,
¢istotu na pracovisti a organizaci vyroby. Vyrobni spolecnost se zamétuje na vysokou bezpecnost

béhem vyrobniho procesu s cilem udrZeni si nulové Grazovosti.
Slabé stranky

Slabou strankou vyrobniho podniku je v poslednich letech vysSsi fluktuace zaméstnancii na
nékterych pozicich v oblasti vyroby. Vedouci pracovnici proto musi ¢asto Skolit nové pracovniky,
coz ma castené negativni dopad na neefektivnost, vyssi zmetkovitost a tymovou spolupraci. Se
zmetkovitosti je spojena 1 zavislost na dodavatelich (nespolehlivost dodavatell). Dodavatelem
dodany Spatny nebo nekvalitni materidl méa za nésledek vyrobu nekvalitnich produkt. Nedodany

material v ¢as pusobi vyrobé taky problémy.
Prilezitost
Pro udrzeni se na trhu je jedna z ptilezitosti zaméfit se na technologicky vyvoj na velkosériovou

vyrobu komponentii pro elektro-automobily. Tato vyroba otevie spole¢nosti kontakty s novymi

partnery.

Misto pro zlepSeni se nabizi v uZz$i spoluprdci mezi jednotlivymi Useky vyrobniho zavodu,
pfedevS§im mezi THP pracovniky, pracovniky vyvoje, kvality, metrologie a vyroby. SloZity
korporatni systém, ptedevSim ve spojitosti s administrativni agendou, ma za nésledek neefektivni
vyuziti pracovnikl na technickych pozicich.

Hrozby

Nejvétsi hrozbou spole€nosti je sila konkurence. Konkurenti ve svém strategickém fizeni pracuji na
zdokonalovani své konkurenceschopnosti v oblasti technologie chlazeni motorti, klimatizace a

recirkulace vyfukovych plynii. Spole¢nost je ohroZena zejména zahrani¢nimi konkurenty, kteti by

pii vyuZziti nové technologie zrealizovali vyrobu specifického produktu. Pouzitim nové technologie
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by produkovali konkurenti vyrobky za nizsi ceny, a tim mohla spole¢nost ztratit zakazky. S hrozbou
aktivity konkurence je spojeno nedostatek kvalifikovanych pracovnikii a zvySovani vékového
praméru DL pracovnikd. Na trhu prace jsou kvalifikovani pracovnici nedostatkovym zbozim.
Aktivni konkurence pracovnikim nabidne lepsi bonusy, napiiklad Home Office, naborovy

ptispévek, ubytovani zdarma, dny volna navic, apod.
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6 POPIS VYROBNI HALY M1

Velikost vyrobni haly je 7300 m’, z &ehoz 84% tvoii priméarni vyrobni proces, sekundarni vyrobni
proces tvoii 16% z celkové velikosti haly. Hala M1 ma dvé podlazi. V 2. podlazi haly ma zazemi
procesni a primyslové inzenyrstvi, oddéleni kvality a ndkupu. Na 1. podlazi se nachazi samotné
vyrobni stroje a zafizeni, mérové 3D stiedisko, zasedaci mistnost, denni mistnost, mistnosti pro

udrzbu a setfizovace, véetné kancelare vyrobniho stiediska.

Dvé dusikové pece uprostied haly urcuji materidlovy tok vyroby a jsou také izkym mistem celého
vyrobniho procesu. Kazda pajeci pec ma svlij vlastni automaticky naklada¢ chladi€¢ovych vlozek,
ktery se nachazi na vstupu do pajeci pece. Pajeci pece jsou zadsobovany chladi¢ovymi vlozkami,
které jsou kompletovany na poloautomatickych strojich (corebuilders — skladaci stroj). Corebuilders
jsou rozmistény kolem pajecich peci. Toto rozmisténi kolem peci ma sviij diivod, aby se zamezilo
dlouhé Casové manipulaci a ptepravé chladiCovych vloZzek k automatickym naklada¢im u vstupu do
peci. Na vyrobni hale se nachdzeji také poloautomatické a robotické montazni a testovaci linky pro
chladiCové vlozky. Soucasti haly je také sklad chladiCovych vlozek, sklad baliciho materidlu a
lakovna. Montazni linky se umistily co nejblize u skladu chladicich vlozek, aby tak nedochazelo k
plytvani v podobé¢ manipulace chladicich vlozek ze skladu k montaznim linkdm. Manipulace
s materialem a jeho pfemistovani neptidava vyrobku zZadnou pifidanou hodnotu. Naopak, ¢im delsi
pieprava dili, tim vétsi Casova prodleva. Tim vznika Casova nefektivita, kterd se projevuje ve

vysSich finan¢nich ndkladech na vyrobu. Layout vyrobni haly M1 je v ptiloze Ptiloha II.

6.1 Hala M1 v cislech

Na hale M1 se vyrabi v 3. sménném provozu, vyjimecn¢ 1 vikendy. V priméru na hale M1 pracuje
120 zaméstnanct. Mésicni objem produkce haly je kolem 30 000 ks vyrobkl. V obdobi leden 2020
az brezen 2020 se zmetkovitost pochybuje kolem 2,83 %.
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Graf 1: Mé&si¢ni produkce vyrobku 1 a vyrobku 2

(vlastni zpracovani dle interniho materiali podniku)

Mésicni produkce v roce 2020

9553
10000

9000
8000 -
7000 - 6073
6000 -
5000 - H Vyrobek 1
4000 38 22 o2 m Vyrobek 2
3000
2000 -
1000 -

8479

m o X € Q O = 7

Leden Unor Bfezen
Mésic




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

7 VYROBNI PROCES NA HALE M1

7.1 Popis vybraného produktu ve vyrobnim procesu

Automobilovy chladi€ je nezbytny k regulaci teploty motoru prostiednictvim procesu vymeny tepla,
ktery zahrnuje proudéni chladiva a vzduchu. Chladici kapalina pomahd ochlazovat motor
automobilu tim, ze absorbuje teplo generované jeho provozem. Zahtaté chladivo je pfed vracenim
do motoru ochlazeno prichodem chladicem, aby pomohlo udrzet spravnou provozni teplotu.

Nejvhodnéjsi teplota motoru je 80-95 °C.

vedeni vedlej$iho termostat
roudéni

vyrovnavaci
nadobka

cerpadlo
chiadici
kapaliny

vedeni hlavniho
proudéni

Obrazek 14: Obrazek 14: Chladici souprava
s chladi¢em s pii¢nym pritokem (Gscheidle, 2001)

Chladice jsou skryté vétsinou v predni ¢asti pod maskou automobilu.

Chladi¢ predava teplo pfijaté chladici kapalinou do vzduchu proudiciho pfes chladi¢. Chladici
kapalina protéké chladi¢em konstrukce shora doli v souladu se snizovanim teploty a zvySovanim

hustoty kapaliny. (Pekarek, 2016)

Obrazek 15: Chladici systém vozidla (Skoda auto)
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7.2 Vyrobni postup

Vyroba chladicich vlozek se skladd z nékolika vyrobnich procest, které na sebe navazuji. Kazdy
proces sam o sobé je specificky, zalezi na pozadavcich zdkaznika a velikosti chladici vlozky.
Spole¢né pro vsechny vyrobni procesy je vstupni kontrola kvality nakupovanych dilt, kontrola

lisovanych komponenti, meziopera¢ni kontrola a vystupni kontrola hotovych vyrobk.

Wetupni kontrola i peklamacsu !
- - - !
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Obrazek 16: Vyrobni proces (vlastni zpracovani)
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7.2.1 Skladani chladic¢ové vlozky (core assembly)

plnici hrdlo uzaver

horni komora i

vstupni —
hrdlo :

vilozka —
chladice

oleje
chlazeny

vzduchem \\L:

P
S

-

e,

horni ¢elo
vioZky

_ pfepadova

trubice

- boéni dil

spodni
celo
viozky

wystupni
hrdlo

k éerpadlu

_ chladici

kapaliny

chladi¢ oleje
chlazeny
kapalinou

spodni komora chladice

Obrazek 17: Ptiklad konstrukce chladict se svislym
prutokem (Gscheidle, 2001)

Chladicova vlozka se sklada z 2 lisovanych hlinikovych vik (horni a spodni ¢elo vlozky) a bo¢nic,
tvarenych hlinikovych trubek a tvaren¢ho vinovce (vinovitd chladici zebra). Pocet trubek a vinovct
je dan podle typu a velikosti chladi¢e. Trubky mohou byt ploché, kruhové nebo ovalné. Chladici
vlozka se kompletuje na skladacich strojich (corebuilder). Vika a bo¢nice manualn¢ zalozi operator
do skladaciho stroje, tvafené trubky jsou automaticky podavany ze zdsobniku stroje, vlnovec je
tvafeny z hlinikového svitku a vklada se automaticky vzdy mezi kazdou trubku. Zkompletovana

chladicova vlozka se dopravnikem pfesune na vozik, ktery je uréen pro automaticky nakladac

chladicovych vlozek.

Trubka

Vinovec

Obrazek 18: Prufez hlinikovou vloZkou chladi¢e a nasunuti
chladicich trubek do vika chladici komory (Pekarek, 2016)
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7.2.2 Pajeni chladi¢ové vlozky (brazing)

Operator u vstupu do pajeci pece manudlné navede vozik s chladiCovymi vlozkami do drahy
automatického nakladace vlozek. 3osy robot poté umisti chladicovou vlozku na pas pajeci pece.
Péjeci pec je specializované zatizeni pro tvrdé pajeni, které pouziva nekorozni tok prostfednictvim
dusiku. Po zapdajeni je chladiCova vlozka manualné odebrana z dopravniku, umisténa na paletu a

uskladnéna.

7.2.3 Zalemovani chladicové vlozky (crimping)

Zapéajena chladicovéa vlozka je ze skladu pfivezena k montaZnimu pracovisti. Chladici vloZka je
zalisovdna (zalemovana) mezi vstupni a vystupni komorou (nebo horni a dolni komora) viz.
Obrazek 17, na poloautomatickych nebo robotickych linkdch, vzdy vSak s obsluhou operétora a

poté v ramci toku 1 kusu predana na testovaci linku.

7.2.4 Kontrola tésnosti (leak test)

Vyrobni proces kontroly tésnosti je zasadni pro zajisténi spravné kvality a vykonu produktu.
Téesnost se kontroluje na testovacim zatizeni, které je zalozeno na méteni pritoku mezi testovanou a
referencni Casti. Je vyzadovana 100% kontrola, tedy kazda chladicova vloZzka musi projit timto
testem. Poté je vlozka opatiena ptisluSnym znacenim, dle kazdého zékaznika, zabalena a ptfedana do

expedice.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU HALY M1

V soucasnosti ma vyrobni stfedisko CAB montazni robotickou linku 1 a modulovou linku 2
umisténou na sousedni hale STAR. Divodem umisténi téchto linek na halu STAR, byl nedostatek

vyrobniho prostoru na hale M1 v dobg, kdy byly linky pro nové zakazky ziskany.

Nevyhodou tohoto umisténi je ztratova doba piepravy vyrobnich komponenti mezi jednotlivymi
halami. Na hale M1 je chladicova vlozka zkompletovana, zapajena a poté pievezena na halu STAR.
Transport a piebyte¢na manipulace komponenti a chladicovych vlozek, miize mit za nasledek také
poskozeni dilii a soucasti, coz ma negativni dopad na kvalitu vyrobkd a tvorbu zmetkd. Dalsi
nevyhodou jsou casové prodlevy operatort linek, kteti jsou zavisly na mezipodnikové doprave,
ktera je zabezpeGovana externi spole¢nost. Casové prodlevy operatorti na vyrobni lince z diivodu
zastaveni stroje pro poruchu a ¢ekdni na technika, ktery musi pfijit z haly M1. Tyto vlivy maji za

dasledek snizeni vyrobni kapacity linek a také zvySeni neefektivity vyrobniho procesu.

Ve vyrobnich podnicich se s manipulaci a ptepravou dili a souc¢astek neobejdeme, a proto musime

hledat jiné moZnosti jak zabranit plytvani ve formé zbyte¢né manipulace.

Na Obrazku 19 je znazornéna piredni Cast vyrobni haly STAR kde jsou v souCasnosti umistény
vyrobni linky 1 a 2. Vyrobni linky jsou barevné zvyraznéné a pomoci Sipek je zndzornén tok
materialu, ktery se pomoci vysokozdvizného voziku (dale jen VZV) pievazi z haly M1. Cervenou

barvou je zvyraznéna linka 1 a zelenou barvou linka 2.
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Obrazek 19: Soucasny stav rozmisténi montaznich linek na hale STAR
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(vlastni zpracovani dle interniho materidlu podniku)
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Obrazku 20 je vytiznuty z layoutu haly M1, na kterém je souCasna situace rozmisténi vyrobniho
zafizeni na hale M1. Zvyraznéné vyrobni linka 3, vyrobni program pro zadkaznika 3, byla v poloviné
roku 2019 ukoncena smlouva se zédkaznikem bez servisni povinnosti. Zelen¢ ohrani¢end vysec€ je
urcena skladovani obalového materidlu a ndvozu KANBANU. Na layoutu je také oznacen skladaci
stroj CB4 a CB5 (Corebuilder 4 a Corebuilder 5), které jsou sou¢asti navrhované zmény usporadani

stroji.
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Obrazek 20: Cast layoutu sou¢asného stavu na hale M1

(vlastni zpracovani dle interniho materidlu podniku)

Chladicové vlozky vcetné KANBAN navozu materidlu a komponenti je mozné prevést mezi
halami M1 a STAR, dvéma rGznymi trasami, jak lze vidét na Obrazku 22. Transport chladi¢ovych
vlozek a KANBAN komponentii je proveden externi spolecnosti pomoci VZV, ktery ma
pfedepsanou maximalni rychlost Skm/hod. Tato rychlost je stanovena z divodu bezpe€nosti pro

chodce, aby se preventivné zabranilo pracovnimu trazu.
Néco malo o KANBANU:

Jak uz bylo vySe zminéno, spole¢nost ma velky zastieSeny sklad pro uskladnéni vstupnich surovin a

materidlu, sklad vstupniho materidlu neni soucésti aredlu zavodu. VSeobecné skladovani je
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neefektivni ¢innost. Ve skladovaném materialu ma spole¢nost vazané financ¢ni prostiedky, coz je
ekonomicky nevyhodné. Proto se ve skladu vstupnich surovin skladuje material v nezbytné nutném

minimu pro vyrobu a podle pozadavkl zakaznika.

Névoz KANBANU se vstupnim materialem probiha
nékolikrat na sménu. Kazdd vyrobni hala ma urcené
casy navozii KANBANU podle pozadavkt vyroby. Na
vyrobni hale M1 jsou navozy KANBANU 8krat za
den, tz. na ranni sméné jsou tfi ndvozy, na odpoledni
sméné jsou tfi navozy a na nocni smén¢ jsou dva

navozy. Transport materidlu ze skladu do vyrobniho

zédvodu je pomoci ndkladniho automobilu. Mnozstvi

Obrazek 21: Transport chladicich vliozek
(vlastni fotografie)

palet zalezi na druhy vyroby.

Znazornéni soucasného toku vyrobniho procesu pro montazni linku 1 je na nasledujicim Obrazku
22. V obrézku jsou naznacené linkové trasy materidlového toku na hale M1, nasledny transport

tohoto materialu na vyrobni halu STAR a transport KANBANU.
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Tabulka 1: Vysvétleni soucasného stavu vyrobniho toku pro linku 1(vlastni zpracovani)

1. Sestaveni chladici vlozky

2. Vypéjeni chladici vlozky

3. Po vypéjeni — ulozeni chladici vlozky na pfepravni paletu

4. Ptepravni paleta s chladicimi vlozkami uskladnéna ve skladu

5. Po vyskladnéni — palety s chladicimi vlozkami piipravené v navozovém misté k

transportu
6a, 6b Transport materidlu na Halu STAR (tam 1 zpét)
7. Névozové misto na Hale STAR
8a, 8b Transport KANBANU na Halu STAR k montaZni lince 1

Z Obrazku 22 soucasného vyrobniho toku pro vyrobek 1 vyplyva, ze trasa ¢. 6a je dlouhd 140m a
trva 1,88 minuty, trasa ¢.6b je dlouhd 147m a trva 1,98 minuty. Trasa 6a je vzdalenostné krat$i a
casove rychlejsi, coz je pro usporu Casu pii prepravé vyhodnéjsi. Pro transport KANBANU z haly

M1 na halu STAR je nejvyhodnégjsi trasa €. 8a, ktera je dlouhd 129m a trva 1,58 minuty.

Z Obrazku 23 soucasné¢ho vyrobniho toku pro vyrobek 2 vyplyva, ze trasa €. 8 je dlouha 120m a
trva 1,54 minuty. Pro transport KANBANU z haly M1 na halu STAR je vzdalenostn¢ kratsi a
casove rychlejsi trasa €. 9a, ktera je dlouha 134m a trva 1,73 minuty, coz je pro Usporu ¢asu pii

piepraveé vyhodnéjsi.
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Obrazek 23: Soucasny stav toku vyrobniho procesu pro linku 2 (vlastni zpracovani)

Tabulka 2: Vysvétleni soucasného stavu vyrobniho toku pro linku 2 (vlastni zpracovani)
1. Sestaveni chladici vlozky
Vypéjeni chladici vlozky
Po vypajeni — uloZeni chladici vlozky na pfepravni paletu
Ptepravni paleta s chladicimi vlozkami uskladnéna ve skladu

Po vyskladnéni — palety s chladicimi vlozkami pfepraveny k montazni lince

S b WD

Transport materidlu (zalemované + otestované) chladici vlozky do ptfedni ¢asti haly,
kde jsou v mezioperacnim baleni uskladnény

8. Transport materidlu na Halu STAR

9a, 9b Transport KANBANU na Halu STAR

10. Navozové misto na Hale STAR u montazZni linky 2

8.1 Mapa hodnotového toku — soucasny stav

Pro lepsi identifikaci problému vnitropodnikové logistiky a nakladi vybranych vyrobnich linek 1 a

2 byla pouzita metoda mapovani hodnotového toku. Méfeni, za pomoci stopek, prob&hlo na vyrobni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

hale M1. Hodnotovy tok obou vyrobnich linek za¢ind dodanim materidlu, v podobé hlinikového

materialu o riznych rozmérech a slozeni (pfimesi) hliniku, do skladu vstupniho materialu.

Vystupnimi informacemi z mapy hodnotového toku u obou vyrobnich linek jsou:

C/T (doba cyklu) — cas potfebny k dokonceni jedné vyrobni jednotky, jsou to vSechny

¢innosti, které musi operator vykonat pro zhotoveni vyrobku

C/O (doba ptetypovani) — Cas potiebny k ptechodu z jednoho produktu na druhy, je to cas
bez ptidané hodnoty

AT — Cisty Casovy fond smény
FTT — spravné vyrobené produkty bez nedostatkti z celkového poctu vyrobenych produktti
FTT vypocitame jako:

vyrobené vyrobky — vadné vyrobk
prr = Y yrobky yrobky)

vyrobené vyrobky

OEE — ukazatel je pro vyrobu klicovym, diky OEE vidime ztraty a prostoje, které se daji

zlepSovat
OEE vypocitame jako:
OEE = Dostupnost * Vykon * Kvalita * 100%

Skutecny Cas vyroby

Dostupnost = — — -
P Planovany Cas vyroby

Skutecné vyrobené mnoZzstvi

Vykon = - y y R
Teoreticky vyrobené normované mnozstvi

Celkové mnoZstvi dobrych vyrobki

Kvalita = y RSV 7 S
Celkové mnozstvi vSech vyrobki

NVA hodnota — ¢as vyrobniho procesu, ktery nepfidava produktu hodnotu

VA hodnota — ¢as vyrobniho procesu, ktery vylepSuje produkt pro zakaznika.

V teoretické ¢asti této prace je kapitola 3.1 Postup mapovani hodnotového toku, pomoci které jsem

vytvofila mapu hodnotového toku soucasné a navrhované situace pro linky 1 a 2.
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Obrazek 24: Mapa hodnotového toku pro linku 1 — soucasny stav (vlastni zpracovani)
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Tabulka 3: Vysvétleni jednotlivych principti ilustrované mapy hodnotového toku pro vyrobni linku

Oblast
Zakaznik

Dodavatel

Planovani

Expedice

Montaz

Pajeni

Skladani

1 (vlastni zpracovani)

Informace

pozadavek zakaznika na 520 ks/den

2 variant vyrobkt (kazdy vyrobek je v nééem jiny)

pramérny pocet pracovnich dni v mésici je 20 (Cisty fond smeny je
418 minut)

baleni hotovych vyrobk je 7 ks v paleté

dodéva dvakrat tydné polotovary pro vyrobu
polotovary jsou skladany ve sladu vstupniho (nakupovaného)

materialu

komunikace se zékaznikem a dodavatelem probiha elektronickou
formou nebo telefonickou

planovani vyroby dostdvda mésicni vyhled a tydenni/denni
uptesnéni

informace o tydennich pldnech jsou piedavana vedoucim na

konkrétnim vyrobnim sttedisku

ze skladu hotovych vyrobkl se dvakrat tydné¢ nakladaji kamiony

produkty pro zdkaznika

jedna montazni linka

2 operatofi na sménu, fond smény je 418 minut, tfisménny provoz
soucasny stav bez pmocnika

baleni po 7 ks

casova ztrata vymény nastroje pifi pretypovani/sefizovani je 42

minut, OEE 75%

1 pajeci pec
casovy fond smény 418 minut
baleni je po 20 ks na paleté

zasoby po pajeni pred montazi jsou cca 800 ks kazdé varianty

obsluha 1 operatorem a jednim pomocnikem
casovy fond 418 minut/smeéna

tfisménny provoz
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- baleni po 20 ks na palet¢

Z mapy hodnotového toku nam vyplynuly Casy, které pridavaji vyrobku hodnotu (VA) ale taky
Casy, které vyrobku neptidavaji hodnotu (NVA). Je dilezité mit hodnoty VA a NVA ve stejnych

jednotkach. V naSem ptipad¢ pocitdme v minutach. Z téchto Cast si vypocitime VA-Index.

soucet Cast operaci pridavajici hodnotu (VA)
VA — Index = — - — X 100 %
soucet Casl operaci nepridavajici hodnotu (NVA)

A 1,788 + 0,070 + 1,770 + 0,500 + 2,8 min 100
naex = 0+ 120+ 200+ 80+ 1 + 15 + 4.46 + 3,86 + 120 min 0

6,928
604,32

VA — Index = X 100% = 1,146 %

V ptipad€ montazni linky 1 tvofi pfidand hodnota 1,146 % z celkové pribézné boby, kdy vyrobek
vznikd. Nejvétsi podil na tom maji operace, které neptidavaji vyrobku zadnou hodnotu, jako je

priklad skladovani, transport a manipulace.

Transport chladicich vlozek z haly M1 na halu STAR pro zédkaznika nevytvaii zadnou hodnotu a je
beztcelna. Prepravu a manipulaci materidlu z mista na misto je plytvanim. Navrhuji podivat se
uspofadani layoutu na hale M1. Urcité druhy plytvani nelze vzdy zcela odstranit, ale lze je

minimalizovat.



51

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Jugusz)dn

3 uw /y1's) WA
m s ulw p1°00L (VAN NvSNwy  Hodsuen
@ m _._o_m_mﬁa ‘dojzaw
> M
< 2662 ﬂ % 99l ‘ 666} ; * 0400 _ * 869'0 _ YA
170871 0r 08 VAN
<
33
x _N, T
o 532044
=
< q % £8:910
N %6611
T T T gl L¥
wn £7:0/0
o4 ¢y 1 | €
: %98:330 % 18:330
YEZOW ; I % 66 114 % 66 L1
HOIDIOYTHO T g4 i LY w7 20/ uw gLy LY [UITE:TE I
avmis wa 7120/ mm g6y | 04 uw 9z 100 uw 00
. U 00°0°L2 ulw 0EH'0 U0
, @ (1o ToeDEpTs) _
%ﬂm—g INZOTA mE:mcn LR %ﬂuu__._m_an_ ‘OIR)
Evd | povmomewvisss | TONELS T INYACST
Z \ \\\
Z
=9
m 5 I o
> YI0HLNOX
O
z =_

Juuspjuusph

fynpupsigo
__._m_._mmh_:

E_&%mao
|ug)sgw

Obrazek 25: Mapa hodnotového toku pro linku 2 — soucasny stav (vlastni zpracovani)
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Tabulka 4: Vysvétleni jednotlivych principti ilustrované mapy hodnotového toku pro vyrobni linku

Oblast
Zakaznik

Dodavatel

Planovani

Expedice

Montaz + baleni

Zavéreéna montaz

2 (vlastni zpracovani)

Informace

pozadavek zakaznika na 150 ks/den

2 variant vyrobku (kazdy vyrobek je v nééem jiny)

pramérny pocet pracovnivh dni v mésici je 20 (¢isty fond smény
je 418 minut)

baleni hotovych vyrobki je 10 ks v paleté

dodéva jednou tydné polotovary pro vyrobu
polotovary jsou skladany ve sladu vstupniho (nakupovaného)

materialu

komunikace se zékaznikem a dodavatelem probiha elektronickou
formou nebo telefonickou

planovani vyroby dostavd mési¢ni vyhled a tydenni/denni
upiesnéni

informace o tydennich pldnech jsou piedavana vedoucim na

konkrétnim vyrobnim sttedisku

ze skladu hotovych vyrobkil se dvakrat tydné nakladaji kamiony
produkty pro zdkaznika

jedna montazni linka

2 operatoii na sménu, fond smény je 418 minut, tfisménny
provoz

baleni po 39 ks

casova ztrata vymény ndstroji pfi pietypovani/sefizovani je 28
minut, OEE 90 %

jedna montazni linka

3 operatofi na sménu bez pomocnika, fond smény je 418 minut,
jednosménny provoz

baleni po 10 ks

Casova ztrata vymeény ndstroje pii pfetypovani/sefizovani je 10

minut, bez pomocnika, OEE 89%
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Pajeni - 1 pajeci pec
- Casovy fond smény 418 minut
- baleni je po 100 ks na paleté

- zasoby po pajeni pfed montazi jsou cca 500 ks kazdé varianty

Skladani - obsluha 1 operatorem a jednim pomocnikem
- Casovy fond 418 minut/sména
- tfisménny provoz

- baleni po 45 ks na paleté

Z mapy hodnotového toku ndm vyplynuly Casy, které ptidavaji vyrobku hodnotu (VA) ale taky
Casy, které vyrobku neptidavaji hodnotu (NVA). Je dilezit¢ mit hodnoty VA a NVA ve stejnych

jednotkach. V nasem ptipad€ pocitdme v minutach. Z téchto ¢ast si vypocitame VA-Index.

soucet Cast operaci pridavajici hodnotu (VA)
VA — Index = — - —— x 100 %
soucet Casl operaci nepridavajici hodnotu (NVA)

VA~ Indox — 0698007041999 + 1646 +2992+7742min
naeX = 80 +200+110+90+ 1+ 90+ 1 + 3,98 + 4,16 + 120 min 0

15,147

VA — Index = 700,14

X 100 % = 2,163 %

V ptipad€ montazni linky 2 tvofi pfidand hodnota 2,163 % z celkové pribézné doby, kdy vyrobek
vznikd. Nejvétsi podil na tom maji operace, které neptidavaji vyrobku zadnou hodnotu, jako je

priklad skladovani, transport a manipulace.

8.2 Finanéni naklady VZV p¥ri aktualnim vyrobnim procesu linky 1 a linky 2

Prondjem VZV 16 523 K¢/mésic
Pocet VZV 2

Sazba ridice VZV 251 K¢/hod
Pocet smen za den 3

Délka smeény 7.5 h

Pocet pracovnich dnii v roce 236
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Néklady VZV za rok = pocet VZV * prondjem VZV * 12 mésict
Naklady VZV zarok =2 * 16 523 * 12 =396 552 K¢

Pracovni fond tidi¢e VZV za rok = pocet VZV*pocet dnli v roce* délka smény * pocet smén za den

Pracovni fond fidice VZV zarok =2 * 236 * 7,5 * 3 =10 620 hodin

Néklady tidice VZV za rok = pracovni fond tidice VZV * sazba tidi¢e VZV
Naklady fidice VZV za rok = 10 620 * 251 =2 665 620 K¢

Celkové naklady na transport za rok = naklady VZV za rok + naklady fidie VZV za rok
Celkové naklady na transport za rok = 396 522 + 2 665 620 =3 062 142 K¢

3 062 142 K¢ jsou ro¢ni naklady, které zaplati spoleCnost za VZV na hale M1 za prondjem a

mzdové naklady pracovnikii VZV. V této Castce nejsou zapocitany naklady na provoz VZV (uspora

pohonnych hmot, opravy, idrzba, amortizace).

1) Casovy fond VZV pro transport k montaZni robotické lince 1

a) Mezioperacni transport

Objem vyroby na lince (2020) 109 600 ks/rok
Pocet vyrobenych kusii na lince 210 ks/sména
Pocet prepravenych palet za sménu 18

3,76 min

Cas prepravy po trase ¢.6a

Pocet smén v pfepoctu na objem vyroby = objem vyroby/pocet vyrobenych kusi

" y v , , 109 600
Pocet smén v prepoctu na objem vyroby = 510

= 522 smén/rok

Cas ptfepravy za sménu = pocet palet za sménu * Cas prepravy

Cas piepravy za sménu = 18 * 3,76 = 67,68 min

Cas piepravy za rok = (&as piepravy za sménu/60) * podet smén

Cas piepravy za rok = (67.68/60) * 522 = 589 hodin
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b) Navoz KANBANU

Pocet prepravenych palet za sménu 6
Cas prepravy po trase ¢.8a 3,16 min
Pocet smén pro rocni objem vyroby 522

Cas prepravy za sménu = pocet palet za sménu * Cas prepravy

Cas piepravy za sménu = 6 * 3,16 = 18,96 minut

Cas piepravy za rok = (&as piepravy za sménu/60) * podet smén

Cas prepravy za rok = (18,96/60) * 522 = 165 hodin

2) Casovy fond VZV pro transport k modulové lince 2

a) Mezioperacni transport

Objem vyroby na lince (2020) 29 800 ks/rok
Pocet vyrobenych kusu na lince 150 ks/smena
Pocet prepravenych palet za smenu 9

Cas prepravy po trase ¢. 8 3,08 min

Pocet smén v piepoctu na objem vyroby = objem vyroby/pocet vyrobenych kusu

29 800
Pocet smén v pfepoctu na objem vyroby = 50 - 199 smén/rok

Cas pifepravy za sménu = pocet palet za sménu * Cas prepravy

Cas piepravy za sménu = 9 * 3,08 = 27,72 minut

Cas piepravy za rok = (&as piepravy za sménu/60) * podet smén

Cas piepravy za rok = (27.72/60) * 199 = 92 hodin




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

b) Navoz KANBAN

Pocet prepravenych palet za smeénu 12
Cas prepravy po trase ¢.9a 3,46 min
Pocet smén pro rocni objem vyroby 199

Cas ptrepravy za sménu = pocet palet za sménu * Cas prepravy

Cas piepravy za sménu = 12 * 3,46 = 41,52 minut

Cas piepravy za rok = (&as piepravy za sménu/60) * podet smén

Cas prepravy za rok = (41,52/60) * 199 = 138 hodin

3) Celkovy cas transportu VZV
a) Montazni roboticka linka 1
Celkovy cas piepravy za rok = meziop. transport + navoz KANBAN

Celkovy Cas prepravy za rok = 589 + 165 = 754 hodin

b) Modulova linka 2
Celkovy cas piepravy za rok = meziop. transport + navoz KANBAN

Celkovy Cas prepravy za rok = 92 + 138 = 230 hodin

¢) Vyuziti Fidice VZV pro linku 1 a linku 2

v g . . (754 + 230)
Procento vyuZzititidice VZV pro linku 1 a linku 2 = EET Y *100=9,27%

d) Uspora finanénich prostiedki ridice VZV za rok

Uspora za rok = celkové naklady na transport * procento vyuziti tidite VZV
=3062142K¢*9,27 % = 283 861 K¢

Pro analyzu toku vyrobniho procesu byla zvolena analyza nakladii, kterd je zaméfena na jiz
fungujici proces a jejimz cilem je identifikovat mista mozného plytvani ve vyrobé. Identifikované

druhy plytvani, coZ je mezioperacni transport a ndvoz Kanbanu z vyrobni haly M1 na halu STAR,
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byly vycisleny v penéznich jednotkach. Tyto financni ndklady zatézuji spolecnost. Z této analyzy
vyplynulo, ze je mozné zefektivnit logistické Cinnosti VZV tim, ze bude navrzeno nové rozmisténi
stavajicich stroji na hale M1 tak, aby bylo mozné robotickou montazni linku 1 a modulovou linku 2
presunout na halu M1. Diky tomuto presunuti stroji lze uspofit ¢innosti fidice VZV az o 984 h/rok,
coz &ini 9,27 % z celkového &asového pracovniho fondu 2 fidi¢d VZV. Uspora nakladt diky

premisténi linek z haly STAR na halu M1 ¢ini 283 861 K¢/rok.
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9 NAVRH NA ZLEPSENI
a) Odpojeni a demontaz linky 3,
b) presunuti linky 2,
c) presunuti KANBAN materidlu a obalového materialu do prostoru v pfedni ¢asti haly M1,
d) presunuti skladaciho stroje ¢. 5 (CB5) do nové pozice,
e) presunuti skladaciho stroje ¢. 4 (CB4) do nové pozice,

f) presunuti linky 1.

Na obrazku 26 je ¢ast layoutu vyrobni haly M1, ktery znazornuje situaci navrhovaného stavu

umisténi modulové linky 2. Vyrobni linka 2 by nahradila linku 3.

Vyse v textu na stran€ 43 bylo zminéno, Ze vyrobni lince 3 v poloviné roku 2019 byla ukon¢ena

smlouva se zékaznikem bez servisni povinnosti. Proto by se linka mohla odpojit a demontovat.

EEE‘?E‘
Y TEST

Obrazek 26: Navrhované umisténi linky 2 na hale M1 (vlastni zpracovani dle interniho materidlu
podniku)

Tok navrhovaného stavu vyrobniho procesu pro linku 2 je na Obrazku 27. Tento obrazek
zndzorfiuje navrhovanou situaci na vyrobni hale M1. V procesnim toku se zkratily trasy, jak mezi

operacemi tak 1 ndvoz Kanbanu k montézni lince, a ¢asové se zkratila pribézna doba vyrobku.
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Obrazek 27: Navrhovany stav vyrobniho procesu pro linku 2 (vlastni zpracovani)

Tabulka 5: Vysvétleni navrhovaného stavu vyrobniho toku pro linku 2 (vlastni zpracovani)

S | B WD

10.

Sestaveni chladici vlozky

Vyp4jeni chladici vlozky

Po vypajeni — uloZeni chladici vlozky na pfepravni paletu

Ptepravni paleta s chladicimi vlozkami uskladnéna ve skladu

Po vyskladnéni — palety s chladicimi vlozkami pfepraveny k montézni lince

Transport materidlu (zalemované + otestované) chladici vlozky do prostoru pro

rozpracovanou vyrobu pro vyrobek 2, kde jsou v meziopera¢nim baleni uskladnény

Prostor pro rozpracovanou vyrobu pro vyrobek 2

Transport materialu k montaZni lince
Montazni linka 2
Transport KANBANU k montaZni lince 2
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Na Obrazek 28 je ¢ast layoutu vyrobni haly M1 ukazujici situaci navrhovaného stavu rozmisténi na
hale M1 po pfesunu montazni linky 1. Jak mizeme vidét montézni linka 1 se na vyrobni halu M1
prostorové vejde. Montdz jsme umistili do prostoru byvalého prostoru obalového materidlu a
navozu KANBANU. Byvali prostor pro obalovy materidl a prostor pro navoz KANBANU se

prestéhoval do volného prostoru v predni ¢asti haly. Skladaci stroj CB4 a CBS5 se museli pfesunout

do nové pozice, aby se vytvotil prostor pro linku 1.
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Obrazek 28: Navrhované feSeni uspotfadani layoutu na hale M1 (vlastni zpracovani dle interniho
materialu podniku)

Znazornéni toku vyrobniho procesu pro montaZzni linku 1 na Obrdzku 29 zndzorfuje situaci
navrhovaného stavu na hale M1. Z vyrobniho procesu se odstranil transport u haly M1 na halu

STAR. Vyrobni proces je jednodussi a Casov€é mén¢ narocny.
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Obrazek 29: Navrhovany stav vyrobniho procesu pro linku 1 (vlastni zpracovani)

Tabulka 6: Vysvétleni budouciho stavu vyrobniho toku pro linku 1 (vlastni zpracovani)
1. Sestaveni chladici vlozky
Vyp4jeni chladici vlozky
Po vypdjeni — ulozeni chladici vloZky na ptepravni paletu
Ptepravni paleta s chladicimi vlozkami uskladnéna ve skladu

r~ 1

Po vyskladnéni — palety s chladicimi vlozkami piesunuty k montazni lince 1

S\ W B WD

Transport KANBANU z ndvozového mista
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UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky
9.1 Mapa hodnotového toku — navrhovana si
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Obrazek 30: Mapa hodnotového toku pro linku 1 — navrhovana situace (vlastni zpracovani)
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Z mapy budouciho hodnotového toku nam vyplynuly Casy, které pridavaji vyrobku hodnotu (VA)
ale taky Casy, které vyrobku nepiidavaji hodnotu (NVA). Je dilezité mit hodnoty VA a NVA ve

stejnych jednotkach. V nasem piipade pocitdme v minutach. Z téchto Cast si vypocitdme VA-Index.

soucet Cast operaci pridavajici hodnotu (VA)

VA — Index =
soucet Cast operaci neptidavajici hodnotu (NVA)

X 100 %

VA~ e L788+0070+ 1770 + 0500+ 28min
naex = C0+120+200+80+ 1+ 15+ 1 + 120 min 0

)

8
X100 % =1,161%

A—1 =
vV ndex c97

V piipad€ navrhované situace montazni linky 1 tvofi pfidana hodnota 1,161 % z celkové pritbézné

boby, kdy vyrobek vznika.
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Obrazek 31: Mapa hodnotového toku pro linku 2 — navrhovana situace (vlastni zpracovani)
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Z mapy hodnotového toku nam vyplynuly Casy, které ptidavaji vyrobku hodnotu (VA) ale taky
Casy, které vyrobku neptidavaji hodnotu (NVA). Je dalezité mit hodnoty VA a NVA ve stejnych

jednotkach. V naSem ptipad¢ pocitdme v minutach. Z téchto Cast si vypocitime VA-Index.

soucet Cast operaci pridavajici hodnotu (VA)
VA — Index = — - — X 100 %
soucet Casl operaci nepridavajici hodnotu (NVA)

VA~ Inde V698 F 0070 +1,999 + 1,646 + 2992 +7,742min
naeX = T80 + 200+ 110490 +1+90+ 1 + 1+ 120 min 0

15,147

A—1 =
vV ndex 593

X 100 % = 2,186 %

V ptipad€ montazni linky 2 tvofi ptidand hodnota 2,186 % z celkové pribézné doby, kdy vyrobek

vznika.

Pro lepsi ptehlednost si srovname V A-indexi souc¢asné a navrhované situace vedle sebe:

Navrhovana situace linky 1: Soucasna situace linky 1:
VA-index = 1,161 % VA-index = 1,146 %
Navrhovana situace linky 2: Soucasna situace linky 2:
VA-index = 2,186 % VA-index = 2,163 %

Z vypocitanych hodnot VA-indexu vyplyva, Ze se u obou vyrobnich linek doslo ke zvySeni VA-
indexu. V pfipad¢ linky 1 o 0,015 % oproti soucasnému stavu a u linky 2 o 0,023 % oproti
souCasnému stavu. Toto zvySeni je zplsobené odstranénim plytvani v podobé€ vnitropodnikové
dopravy — transport mezi halami. Coz znamené zkraceni Casu, kterd neptidava produktu Zadnou

hodnotu.

9.2 Naklady na zménu layoutu

Usporou ¢asu fidice VZV 984 h/rok lze zménit organizaci ve vyrobnim procesu tak, ze 2 fidi¢i
budou na 1. a 2. sméné€ (ranni a odpoledni sména), pticemz 1 fidi¢ VZV bude na 3. sméné (no¢ni

sména).
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Naklady spojené s meziopera¢nim transportem mezi halou M1 a halou STAR lze vyuzit na pozici
pomocného pracovnika (agenturniho), ktery bude mit v popisu ¢innosti, obsluhu vSech robotickych
linek, a také montdznich a testovacich linek. Bude tak mozné zvysit produkci vyroby na montaznich

a testovacich linkach o 1,0-1,2% podle typu vyroby.

Odhadovany objem vyroby (2020) 864 155 ks/rok
Prinos 1 pracovnika (agenturni) 1,0-1,2%
ZvySeni objemu 10 370 ks/rok

Dva pomocni pracovnici by se rozd¢lili na smény, jeden by obsluhoval robotické linky a montazni a
testovaci linky na ranni smén€ a druhy na odpoledni sméné. Tim Ze by pomocny pracovnik
vychystaval material (rozpracovana vyroba a KANBAN material) k montaznim linkdm a pomahal
s findlnim balenim, zvySi se objem vyroby. Z pivodni mapy hodnotového toku Obrazek 24
muzeme vycist, ze u montazni linky 1 bylo OEE jen 75 %. To proto, Ze byly na zdvére¢né montazni
lince jen dva operatofi (bez pomocnika), ktefi si museli chystat material a balit findlni produkty
sami. Tim se snizilo skutecné vyrobené¢ mnozstvi vyrobkli a vykon byl nizky. V ptipadé Ze bude
montazni linka 1 s pomocnym pracovnikem zvysi se vykon, diky tomu se zlepsi OEE a montazni
linka bude moct vyrabét jen na dvé smény (ranni a odpoledni sména). Na noc¢ni sméné se mizou

operatoii z montazni linky 1 pouzit na jinou praci.

9.2.1 Naklady na pomocného pracovnika

Sazba 1 pracovnika (agenturni) 340 Kc/h
Délka smeny 7.5 h
Pocet pracovnikii 2
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Primérné naklady na pomocného pracovnika = délka smény * pocet pracovnikli * sazba 1
pracovnika * pocet pracovnich dnti

Primérné naklady na 2 pomocné pracovnika = 7,5 * 2 * 340 * 236 = 1 203 600 K¢/rok
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9.2.2 Naklady na VZV

Prondjem VZV 16 523 K¢/mesic
Pocet VZV 2

Sazba ridice VZV 251 Kc¢/hod
Pocet smeén za den 2

Délka smeny 7,5 h
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Néklady VZV za rok = pocet VZV * pronajem VZV * 12 mésicii
Naklady VZV zarok = 2 * 16 523 * 12 = 396 552 K¢

Pracovni fond tidi¢e VZV za rok = pocet dnli v roce * délka smény * pocet fidich VZV

Pracovni fond fidice VZV za rok =236 * 7,5 * 2 =3 540 hodin

Naklady tidice VZV za rok = pracovni fond fidice VZV * sazba tidice VZV
Néklady fidice VZV za rok = 3 540 * 251 = 888 540 K¢

Pocet VZV 1
Sazba ridice VZV 251 K¢/hod
Pocet smeén za den 1
Délka smeny 7.5 h
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Pracovni fond fidi¢e VZV za rok = pocet dnti v roce * délka smeény * pocet tfidich VZV

Pracovni fond fidi¢e VZV za rok =236 * 7,5 * 1 =1 770 hodin

Néklady fidice VZV za rok = pracovni fond fidi¢e VZV * sazba tidi¢e VZV
Néklady fidice VZV zarok =1 770 * 251 = 444 270 K¢

Celkové naklady na VZV = 888 540 + 444 270 + 396 552 =1 729 362 K¢&/rok

Celkové naklady navrhovaného stavu =1 729 362 + 1 203 600 = 2 932 962 K¢é/rok
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Naéklady navrhovaného layoutu ndm z ptivodni situace usetii 129 180 K¢&/rok. Tyto usetfené penize miize
spole¢nost investovat napiiklad do rozvoje svych zaméstnancti — Skoleni na roboty. Nebo mutize ¢ést

usetené ¢astky pouzit na motivaci zaméstnancu.

9.3 Prostorové usporadani skladu

Na vyrobni hale je jeden vnéj$i mezisklad chladicich vlozek, kde se skladuji chladici vlozky a tvofi
predzasobu pied findlni montazi. K manipulaci, uskladiiovani a piepravé ze skladu slouzi
manipulaéni zatizeni typu vysokozdvizného voziku. Zakladem skladu jsou kotvené spadové regaly,
do kterych jsou zaskladiiovany palety. Spadovy regalovy systém byl zvolen, protoze se zaskladiuje
material stejného (podobného) tvaru s velkym obratem. Vyhodou téchto regali je dodrzeni FIFO.
V zadni ¢asti se vlozi paleta s materidlem do spadového regalu. V piedni ¢asti se jedna paleta
odebere a pomoci gravitace se palety posunou dopiedu. Ve skladu se nachdzi i1 policové regaly pro
umisténi materidlu s malym obratem. Kazdy regal je popsany a oznafen pro lepSi orientaci a

uskladnéni materialu.
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Obrazek 32: Mezioperac¢ni sklad (vlastni zpracovani)

Ve skladu se nachazi dva regaly se spadovymi policemi. Kazda police ma 12 paletovych mist.
Policové regély jsou po obvodu skladu. Celkem ma sklad 448 paletovych mist. MnozZstvi na paleté

se lisi, zalezi na velikosti chladici vlozky.
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Celkova ploch skladu je:

a=11,668m,b=41,554m
S=a*b
S=11,668 * 41,554

S = 484,85 m*

Vyuzita plocha skladu:

c=161md=75me=12m,f=49m,g=11,8 m
6 policovych regali + 2 spadoveé regaly (2 patra)

Sy =(c*d) *2=(16,1 *7,5) *2=241,5 m’

S;=(e*) *4=(1,2%4,9)*4=23,52m"

S;=(e*g) *2=(1,2*11,8)*2=2832m’

Obsah vyuzité plochyv skladu:

szsl+SQ+S3

Sp=241,5+23,52 + 28,32 = 293,34 m’

Obsah volné plochy:

Sy =S -S,=484,85-393,34 = 191,51 m’

Obsah volné plochy skladu s chladicimi vlozkami 191,51 m®. Tato volnd plocha je vyuzita
k manipulaci sruénim a vysokozdviznym vozikem pii zaskladiiovani a vyskladiiovani palet
s chladicimi vloZkami. Kapacita skladu je dostacujici. Ve skladu se udrzuje jen minimalni obratova

zasoba. Ve vétSich zasobach jsou drzeny finan¢ni prostiedky spolecnosti, tomu se snazi spolecnost

branit.
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10 REALIZACE PROJEKTU

Pro uspésnou realizaci navrhovaného feSeni je na samém zacatku dulezité sestavit tym, ktery bude

na vSe dohlizet a organizovat. Projekt je rozdélen do nékolika Casti. Pro dany projekt se musi

najmout externi firmy. Casovy plan projektu ma sviij zaGatek a konec, je jedineény a stanovené

finanéni prostiedky. Spravnou koordinaci se vyhneme pfipadnym problémim, jako je piekroceni

terminu ukonc¢eni a nakladt. Nékdy se neobejdeme bez feSeni kompromisu.

ID Popis Doba Zacatek Konec Provedeno Z Do Odhadované
trvani naklady
Optimalizace vyrobnich linek na hale
1 |M1/STAR 40d | 06.04.2020| 26.05.2020 880 000,00 Ké
2 |Zacatek stehovacich praci 0d| 06.04.2020(06.04.2020 0,00 K¢
3 |Dokonceni stéhovacich praci 0d| 26.05.2020( 26.05.2020 0,00 K¢
4 |Stéhovdni stroju a zafizeni 40d| 06.04.2020| 26.05.2020 880 000,00 K¢
5 |Corebuilder 5 18d| 20.04.2020| 12.05.2020 270 000,00 Ké
6 Predvyroba zasoby 5d| 20.04.2020( 24.04.2020 Vyroba 0,00 K&
Odpojeni a demontaZ skladaciho stroje
7 5 2d| 25.04.2020(27.04.2020 Dodavatel M1 |M1 40 000,00 K¢
Instalace rozvodu (elektricka energie,
stlageny vzduch) 1d|28.04.2020| 28.04.2020| Dodavatel 25 000,00 Ké
Presunuti skladaciho stroje 5 2d| 29.04.2020(30.04.2020| Dodavatel 40 000,00 K¢
Instalace skladaciho stroje v novém
10 umisténi 2d| 02.05.2020(04.05.2020 Dodavatel 20 000,00 K¢
11 | Pripojeni skladaciho stroje 5 3d| 05.05.2020(08.05.2020| Dodavatel 25 000,00 K¢
12 | Pripojeni odpisového systému 1d|09.05.2020| 09.05.2020| Vakuumtechnik 20 000,00 K¢
13 | Betonovy zaklad pro jerab 3d| 05.05.2020(07.05.2020| Dodavatel 40 000,00 K¢
14 | Instalace sloupového jefabu 1d|09.05.2020| 09.05.2020| Dodavatel 20 000,00 K¢
15 | Validacni proces 5d| 05.05.2020( 11.05.2020| Oddéleni kvality 30 000,00 K¢
16 | Vizualizace a rozmisténi pracovist 2d| 11.05.2020| 12.05.2020| PI+Dodavatel 10 000,00 K¢
17 | Obnoveni sériové vyroby 0d|11.05.2020(11.05.2020 Vyroba 0,00 K¢
18 |Corebuilder - linka 3 5d| 06.04.2020| 11.04.2020 0,00 K¢
19 | Likvidace skladaciho stroje 3d| 06.04.2020(08.04.2020| Pl+Dodavatel 0,00 K¢
20 | Odpojeni a demontaz skladaciho stroje 1d|09.04.2020| 09.04.2020 Udrzba 0,00 K¢
21 | Odstranéni skladaciho stroje 1d|11.04.2020|11.04.2020 Udrzba 0,00 K¢
22 |Leaktest-linka 3 5d| 14.04.2020| 18.04.2020 0,00 K¢
23 | Likvidace leak testu 3d|14.04.2020(16.04.2020| Pl+Dodavatel 0,00 K¢
24 | Odpojeni a demonta? leak testu 1d|17.04.2020|17.04.2020 Udrzba 0,00 K¢
25 | Odstranéni leak testu 1d| 18.04.2020| 18.04.2020 Udrzba 0,00 K&
26 |Modulova linka 2 19d| 20.04.2020| 13.05.2020 100 000,00 Ké
27 | Predvyroba zasohy 5d| 20.04.2020( 24.04.2020 Vyroba 0,00 K&
28 | Odpojeni a demontaZ modulové linky 2 2d| 25.04.2020(27.04.2020| Dodavatel 10 000,00 Ké
29 | Instalace rozvod( (elektricka energie) 3d| 28.04.2020(30.04.2020| Dodavatel 20 000,00 Ké
30 | Presunuti modulové linky 2 1d|28.04.2020| 28.04.2020| Dodavatel |STAR (M1 10 000,00 Ké
Instalace modulové linky v novém
31 umisténi 3d| 29.04.2020(02.05.2020 Dodavatel 10 000,00 K¢

Obrazek 33: Casovy plan projektu I. (vlastni zpracovani)
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ID Popis Doba Zacatek Konec Provedeno Z | Do Odhadované
trvani naklady
32 | Pripojeni modulové linky 2 2d|04.05.2020|05.05.2020| Dodavatel 15 000,00 K¢
33 | Pripojeni odpisového systému 1d| 06.05.2020|06.05.2020| Dodavatel 5 000,00 K¢
34 | Validace procesu linky 2 5d|07.05.2020| 13.05.2020| Oddéleni kvality 25 000,00 K¢
35 | Vizualizace a rozmisténi pracovisté 2d|04.05.2020| 05.05.2020 PI 5 000,00 K¢
36 | Obnoveni sériové vyroby 0d|13.05.2020|13.05.2020 Viyroba 0,00 K¢
37 |Corebuilder 4 18d|06.04.2020| 28.04.2020 270 000,00 K¢
38 | Predvyroba zasoby 5d|06.04.2020|11.04.2020 Viyroba 0,00 K¢
Odpojeni a demontaz skladaciho stroje
39| 4 2d|14.04.2020| 15.04.2020 Dodavatel 40 000,00 K&
Instalace rozvod( (elektrické energie,
40 | stlaceny vzduch) 1d| 16.04.2020|16.04.2020| Dodavatel |M1 |M1 25 000,00 K¢
41 | Presunuti skladaciho stroje 4 2d|17.04.2020|18.04.2020| Dodavatel 40 000,00 Ké
Instalace skladaciho stroje 4 v novém
42 | umisténi 2d|(20.04.2020| 21.04.2020 Dodavatel 20 000,00 K¢
43 | Pfipojeni skladaciho stroje 3d|20.04.2020|22.04.2020| Dodavatel 25 000,00 K¢
44 | Pripojeni odpisového systému 1d|23.04.2020| 23.04.2020| Vakuumtechnik 20 000,00 K¢
45 | Betonovy zaklad pod jefab 3d|23.04.2020|25.04.2020| Dodavatel 40 000,00 K¢
46 | Instalace sloupového jefabu 1d|24.04.2020| 24.04.2020| Dodavatel 20 000,00 K¢
47 | Validacniproces 5d|23.04.2020| 28.04.2020| Oddéleni kvality 30 000,00 K¢
48 | Vizualizace a rozmisténi pracovisté 2d|22.04.2020|23.04.2020| Pl+Dodavatel 10 000,00 K¢
49 | Obnoveni sériové vyroby 0d|28.04.2020| 28.04.2020 Viyroba 0,00 K¢
50 |Leak test a zalem linka 1 19d|04.05.2020| 26.05.2020 240 000,00 K¢
51 | Predvyroba zasoby 5d|04.05.2020| 09.05.2020 Vyroba 0,00 K&
Odpojeni a demontaZ leak testu a
52 | zalemilinky 1 2d|11.05.2020|12.05.2020 Dodavatel 30 000,00 K¢
Instalace rozvadu (elektrické energie,
53 | stlaceny vzduch) 3d|13.05.2020|15.05.2020| Dodavatel 25 000,00 K¢
54 | Presunutileak testu a zalemu linka 1 1d|13.05.2020|13.05.2020| Dodavatel |STAR |M1 30 000,00 K¢
Instalace leak testu a zalemu v novém
55 | umisténi 5d| 14.05.2020{ 19.05.2020| Dodavatel 50 000,00 K¢
56 | Pripojenileak testu a zalemu linka 1 3d|16.05.2020|19.05.2020| Dodavatel 30 000,00 K¢
57 | Pfipojeni odpisového systému 1d| 20.05.2020| 20.05.2020| Dodavatel 10 000,00 K¢
58 | Validacni proces 5d|21.05.2020| 26.05.2020| Oddéleni kvality 50 000,00 K¢
59 | Vizualizace a rozmisténi pracovisté 2d|20.05.2020| 21.05.2020 PI 15 000,00 K¢
60 | Obnoveni sériové vyroby 0d|26.05.2020| 26.05.2020 Viyroba 0,00 K¢

Obrazek 34: Casovy plan projektu II. (vlastni zpracovani)
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10.1 Rozpocet projektu s navratnosti

Pti pfesunuti vyrobnich linky 1 a modulové linky 2 na vyrobni halu M1 uSetfi spole¢nost nemalou

castku penéz, tim ze nemusi operatoii VZV manipulovat dily.

1) Uspora ¢asu a nakladit VZV odstranénim transportu k montaZni robotické lince 1

a) Mezioperacni transport

Pocet vyrobenych kusii na lince 210 ks/smeéna
Pocet kusii na prepravované paleté 20
Sazba vidice VZV 251 K¢/hod
Pocet smén za den 3

Cas prepravy po trase ¢.6a 3,76 min
Pocet pracovnich dnit v roce 236

Objem produkce za rok = pocet vyrobenych kusii na lince * pocet smén za den * pocet pracovnich
dnti v roce

Objem produkce za rok =210 * 3 * 236 = 148 680 ks/rok

Pocet jizd za rok (mezioperacni transport) = objem vyroby za rok/pocet kusii na piepravované
palet¢
Pocet jizd za rok (mezioperacni transport) = 148 680/20 = 7 434

Uspora &asu odstranénim transportu k lince 1 za rok = podet jizd za rok * &as piepravy po trase &.6a
Uspora &asu odstranénim transportu k lince 1 za rok = 7 434 * 3,76 = 27 951,84 minut
(466 hodin/rok)

Uspora nékladi fidi¢e VZV odstrangnim transportu k lince 1 za rok = tispora ¢asu odstranénim
transportu k lince 1 za rok * sazba fidice VZV

Uspora nékladi fidice VZV odstranénim transportu k lince 1 za rok = 466 * 251 = 116 966 K&/rok
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b) Navoz KANBAN

Pocet prepravenych palet za sménu 6

Cas prepravy po trase ¢.8a 3,16 min
Sazba ridice VZV 251 K¢/hod
Pocet smeén za den 3
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Uspora ¢asu odstranénim transportu k lince 1 za rok = poéet prepravovanych palet za sménu * podet
smen * Cas prepravy po trase ¢.8a * pocet pracovnich dnili v roce
Uspora ¢asu odstranénim transportu k lince 1 za rok =6 * 3 * 3,16 * 236 =

=13 426,68 minut (224 hodin/rok)

Uspora nakladt fidice VZV odstranénim transportu k lince 1 za rok = ispora ¢asu odstranénim

transportu k lince 1 za rok * sazba fidi¢e VZV

’

Uspora nakladu fidice VZV odstranénim transportu k lince 1 za rok =
=224 * 251 =56 224 K¢&/rok

2) Uspora ¢asu a nakladit VZV odstranénim transportu k modulové lince 2

a) Mezioperacni transport

Pocet vyrobenych kusii na lince 150 ks/smena
Pocet kusii na prepravované paleté 30
Sazba vidice VZV 251 K¢/hod
Pocet smen za den 1

Cas pirepravy po trase ¢. 8 3,08 min
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Objem produkce za rok = pocet vyrobenych kusti na lince * pocet smén za den * pocet pracovnich
dnti v roce

Objem produkce za rok = 150 * 1 * 236 = 35 400 ks/rok

Pocet jizd za rok (meziopera¢ni transport) = objem vyroby za rok/pocet kust na pfepravované

paleté
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Pocet jizd za rok (mezioperacni transport) = 35 400/30 =1 180

Uspora ¢asu odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok = pocet jizd za rok * ¢as piepravy po
trase €. 8
Uspora Casu odstranénim transportu modulové lince 2 za rok =

=1 180 * 3,08 = 3 634,4 minut (61 hodin/rok)

Uspora nakladi fidi¢e VZV odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok = uspora ¢asu
odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok * sazba tidi¢e VZV
Uspora nakladd fidi¢e VZV odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok =

=61 *251=15311 Ké/rok

b) Navoz KANBAN

Pocet prepravenych palet za smenu 12

Cas prepravy po trase ¢.9a 3,46 min
Sazba ridice VZV 251 K¢/hod
Pocet smén za den 1
Pocet pracovnich dnii v roce 236

Uspora casu odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok = pocet piepravovanych palet za
sménu * pocCet smeén * Cas piepravy po trase ¢.9a * pocet pracovnich dnili v roce
Uspora casu odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok =

=12*1%*3,46 * 236 =9 798,72 minut (164 hodin/rok)

Uspora naklad fidi¢e VZV odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok = uspora ¢asu
odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok * sazba tidi¢e VZV
Uspora nakladi fidi¢e VZV odstranénim transportu k modulové lince 2 za rok =

=164 *251 =41 164 K¢/rok

3) Uspora celkového ¢asu a nakladi VZV odstranénim transportu k montaZni robotické

lince 1

a) Montazni roboticka linka 1
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Uspora celkového ¢asu odstranénim transportu k lince 1 za rok = meziop. transport + navoz
KANBAN

Uspora celkového asu odstranénim transportu k lince 1 za rok = 466 + 224 = 690 hodin

Uspora celkovych nakladii odstranénim transportu k lince 1 za rok = meziop. transport + ndvoz
KANBAN
Uspora celkovych nékladi odstranénim transportu k lince 1 za rok =

=116 966 +56 224 =173 190 K¢

b) Modulova linka 2

Uspora celkového ¢asu odstranénim transportu k lince 2 za rok = meziop. transport + navoz
KANBAN

Uspora celkového asu odstranénim transportu k lince 2 za rok = 61 + 164 = 225 hodin

Uspora celkovych nakladi odstranénim transportu k lince 2 za rok = meziop. transport + navoz

KANBAN

Uspora celkovych nakladt odstranénim transportu k lince 2 za rok =
=15311+41164=56475 K¢

Uspora celkovych nakladi = 159 887 + 52 459 = 212 346 K&/rok

¢) Uspora Fidi¢e VZV pro linku 1 a linku 2

) — ) (690 + 225)
Procento Uspory ridice VZV pro linky 1 a 2 = EET Y * 100 = 8,62 %

Uspora za rok = celkové naklady na transport * procento vyuziti tidite VZV
= 3062142 K¢*8,62% = 263 957 K¢

V navrhované situaci uSetii spole¢nost 263 957 K¢ za rok.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

76

KALKULACE NAVRATNOSTI INVESTICE

Divod Vyhoda Vypocet Mena
. . . ks fsména ks/paleta sména/den dny/rok min/1 jizda
-1
Vy33i efektivita vyuZiti dopravniho procesu v dilnach Uspara prdce operdtora VZV - linka 2 15311 ke
150 30 1 236 3,08
palej:a,n’ sazba VZV sména/den dny/rok min/1 jizda
KANBAN sména 41 164 K&
12 251 1 236 3,46
ks /sména ks/paleta sména/den dny/rok min/1 jizda 116 966 ke
u ] itora VZV - linka 1 <
Vy33i efektivita vyuiiti dopravniho procesu v dilnach spara prace aperatora inka
231 20 3 236 3,76
paleuta,:' sazba VZV sména/den dny/rok min/1 jizda .
KANBAN smena 56 224 K&
6 251 3 236 3,16
Uspora VZV pronajem / rok 198 276 K&
Uspora 427 941 K&
investice: Investice 880 000 K¢
stéhovéni CB5 (transport, pripojeni energii, instalace,..) 270000KE¢| 10588¢€ Uspora 427 941 K¢
stéhovani linky 2 (transport, pfipojeni energii, instalace,..) 100 000 K¢ 3922¢ Névratnost (mésice) -24,7
stéhovéni CB4 (transport, pfipojeni energii, instalace,..) 270000KE¢| 10588 €
stéhovani linky 1 (transport, pfipojeni energii, instalace,...) 240 000 K¢ 9412 €
Celkové naklady 880000KE| 34510€

Obrazek 35: Kalkulace navratnosti investic (vlastni zpracovani)

Navratnost investic je 24,7 mésice.

10.2 Zhodnoceni navrzeného reSeni

Pouzitim metody Value Stream Mapping a zndzornéni v mapé vyrobniho toku navrhované feSeni

jsou znamé tyto piinosy:

e Zkratila se prubézna doba vyrobniho procesu — tato doba byla zkracena o Casy plytvani

mezioperacniho transportu a navozit KANBAN mezi halami

e Priibézna doba vyrobniho procesu se zkrati i s riiznymi druhy ¢ekani — ¢ekani operatort

zavislych na externi spolecnosti, kterd zabezpeCuje ptepravu a transport v zdvodu

spolecnosti

e (Odstranéni ptebyte¢né manipulace komponentd a chladicovych vlozek ma pozitivni dopad

na kvalitu vyrobkil a odstranéni tvorby zmetkil zptisobené poskozenim dili pfepravou

e Se zkracenim priibézné doby vyrobnich linek souvisi uvolnéni operatorti pro jinou vyrobu

e Odstranéni ¢innosti, které jsou u téchto vyrobnich linek nadbyte¢né — odstranéni transportu

zjednodusi organizaci materialu

e Pfinosem jsou iuspoiené finan¢ni prostredky, které se daji pouzit jinym zplisobem
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e Vyuziti uvolnénych prostor a zvyseni produkce

Navratnost vice nez dva roky momentaln¢ pro firmu neni atraktivni. Diky situaci COVID-19, ktera
mé dopad témef na cely svét, omezila firma své investice. Az se zlepsi situace, firma planuje jako

prvni nahradit vyrobni linku 3 linkou 2.
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ZAVER
Tématem této bakalafské prace je ,,Analyza vyrobniho procesu” zabyvajici se rozmisténim

vyrobniho zatizeni na vybrané dilné.

Teoretickd ¢ast prace se zabyva primyslovym inzenyrstvim se zaméfenim na ndstroje Stihlého
podnik a mapovani hodnotového toku. Je zde popsdna podstata §tihlého podniku a navod jak
vytvotit mapu hodnotového toku, kterd je dulezita pro sledovani logistického a materidlového toku

ve vyrobnim podniku.

V praktické ¢asti je ptredstaven problém, ktery je graficky zndzornén v analyze toku vyrobniho
procesu soucasné situace a pomoci metody Value Stream Mapping je vypoc¢itan VA-index. Hodnota
VA-indexu znazoriiuje ptidanou hodnotu z celkové pribézné doby produktu. Pii pocitani této
hodnoty odhalime veskeré ¢innosti, které se tykaji vyrobniho procesu. Nékteré z téchto ¢innosti se

daji identifikovat jako zbytecné a snizuji pfidanou hodnotu produktu.

Déle bylo navrhnuto zlepSeni a uprava layoutu na vyrobni hale a tim se odstranily zbyte¢né ¢innosti
v podobé¢ interni logistiky. Navrh byl zakreslen do mapy hodnotového toku a toku vyrobniho
procesu, kde byla vyc¢islena uspora finan¢nich nakladii odstranénim meziopera¢niho transportu

mezi vyrobnimi halamy.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

3D Three-dimensional (trojrozmérny)

3M  Muda (plytvani), Mura (nepravidelnost), Muri (pfetézovani)
58S Sortovat, Settidit, Stale Cistit, Standardizovat, Sebedisciplina
CB4 Corebuilder 4 — skladaci stroj ¢. 4

CB5 Corebuilder 5 — skladaci stroj €. 5

CO, Oxid uhlicity

AT Available Time (dostupny c¢as)

CAB Controlled Atmosphere Brazing

EGR Exhaust Gas Recirculation

FIFO First In, First Out (prvni dovnitf, prvni ven)

FTT  First Time Through (pii prvni zpracovani spravné)

LT Lead Time (pribézna doba)

NVA TIME Non Value Added Time

OEE  Overall Equipment Effectiveness (celkova efektivita zatizeni)

SWOT Strengths (silni stranky), Weaknesses (slabé stranky), Opportunities (ptilezitosti),
Threats (hrozby)

THP  Technicko hospodarsky pracovnik

TPS Toyota Production System (vyrobni systém spolecnosti Toyota)
VA INDEX  Value Added Index (index ptidané hodnoty)

VA TIME Value Added Time

VSM  Value Stream Mapping (mapovani toku hodnot)

VZV  Vysokozdvizny vozik

WCAC Water Charge Air Cooler

C/O Changeover index (€as béhem pietypovani)

C/T Cycle Time (doba cyklu)
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PRILOHA P I: LAYOUT AREALU

4= A AR
A= A AprAs
0 S | o <
s s | N s | I
= b A
oo S| v | Er
- S A .
e ARy Caterer
1 g |
/_“‘*-.h =~ 3E
e ™ ~ 1~ -1
P Ly e | T
.?' s
1= Cfi
B A, N
NN N
B E
Current status Hluk R R
I
TTTTTTTIT

s 55 00 oy
iy ey,




PRILOHA P II: LAYOUT HALY M1 - SOUCASNY
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PRILOHA P III: LYOUT HALY M1 - NAVRHOVANY
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