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Uvod

V soucasné¢ dobé¢ jsou na automobilovy primysl kladeny stale vétsi naroky, at’ uz jsou to naroky
na kvalitu vyrobki, na snizovani nakladl, na zkracovani priabézné doby vyroby apod. Je to
déno zejména dnesni velkou konkurenci v automobilovém primyslu. Aby si spolecnost udrzela
pozici na trhu, je pro ni klicové plnit veskeré tyto pozadavky. VétSina spolecnosti k tomu
vyuziva moderni néstroje fizeni vyroby a néstroje Stihl¢ vyroby.

Cilem této prace je Vv prvni fadé seznameni s metodologii, ktera bude vyuzita ke zpracovani
praktické casti diplomové prace. Na zacatku se seznamime s konceptem §tihlé vyroby, jejimi
cili a pfinosy. V druhé tadé¢ je to pak seznameni s konkrétnimi vybranymi néstroji a metodami
ke zlepSovani procest. Piedevsim je prace zaméfena na metodu mapovani hodnotového toku,
tzv. Value Stream Mapping (VSM). Prace je zaméfena na vyuziti metody VSM ve spole¢nosti
Mahle Behr Mnichovo Hradisté s.r.o. Nejprve bude provedena analyza sou¢asného stavu, pro
kterou bude vyuzito nékolik metod, které byly popsany V teoretické ¢asti prace. Nejdulezitéjsi
Z nich stale ziistava jiz zminéna metoda VSM, ktera zacina tvorbou mapy soucasného stavu.
Diky této mapé by mély byt odhaleny nedostatky a plytvani v celkovém procesu vyroby
vybrané¢ho vyrobku. Po odstranéni téchto nedostatkti budou nasledné navrhnuta jednotliva
opatfeni a bude navrZzena mapa budouciho stavu, ve které budou odhalené nedostatky jiz
odstranény. Hlavnim cilem prace je zkraceni pribézné doby vyroby a navyseni VA indexu.
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1 Stihla vyroba

Stihl4 vyroba nebo také lean manufacturing ma koteny jiz z roku 1990, kdy James Womack
definuje zakladni koncepty a piiblizuje je Siroké vefejnosti. Prokazuje aplikovatelnost §tihlé
vyroby ve vSech oborech vyroby a sluzeb. Womack definuje pojem ,,Lean* jako sdruzeni
principti a metod, jez se zamétuji na identifikaci a eliminaci Cinnosti, které neptinasSeji Zadnou
hodnotu pfi vytvareni vyrobkt nebo sluzeb, jenz maji slouzit zakaznikovi.

Tyto ¢innosti tedy v kone¢ném disledku ptedstavuji odpadni produkty nebo plytvani. Zakladni
uvazovani v tomto stylu je velmi jednoduché, pfimocaré a velmi Casto se jedna o logické
mysleni a pouzivani tzv.: ,,selského rozumu®. VSeobecné uzivané pristupy Leanu vychazeji
Z n¢kolika principt:

ur¢eni hodnoty z pohledu zékaznika,
identifikace ¢innosti, které se podileji na postupném vytvaieni hodnot,
uvedeni procest do pohybu,

fizeni potieb zakaznika,

YV VVYVYY

snaha o dosazeni dokonalosti.

Tato metodologie je zaloZena na principu kontinudlniho zlepSovani procesti. To znamena, Ze se
tymy zamétuji spiSe na mensi zlepSovatelské kroky a celkového zlepSeni je tedy dosazeno
postupné v jednotlivych mensich krocich, coz miize i1 eliminovat pfipadné negativni dopady
aplikovanych fesSeni. Zadkladem pro veskeré zlepSovani musi byt vzdy standardizovany proces,
ktery je dodrzovan.

Pokud kdokoliv stoji o to mit §tihly podnik, musi se naucit Stihle pfemyslet. V dnes$ni dob¢ se
vétSina spolecnosti chlubi §tihlymi procesy a Stihlou vyrobou obecné, ale velmi casto
zamé&stnanci ani nevédi, co to potadné znamena. Ma-li byt filozofie Lean tspésna, je nutné, aby
zakofenila hluboko v mysleni vSech zaméstnancti a aby tento zplisob mysleni pfijali, naucili se
ho a vétili mu. Lean se musi stat souéasti firemni kultury.

Metodologie Lean piedstavuje:

» dlouhodoby filosoficky piistup,

» zaméfeni na proces jako na mositele kvality vytvafeného predmétu a na
zprostiedkovatele potencialu vykonnosti klicovych podnikovych funkci,

> cileni vyhledavani jednotlivci, ktefi zprostfedkovavaji nase zaméry tykajici se dosazeni
vys$i kvality nebo nizSich nékladd,

» dlouhodobou podporu u¢icich se procesii a rozvoje organizace samotné.

Lean se vyuziva tam, kde sledujeme zvySeni vykonnosti procesu a sniZzeni operacnich nakladd,
které se projevi napt. ve snizeni zasob, zmenSeni vyrobnich prostorii nebo sniZenim pracnosti
na urcity vykon. Vyhledavéna je hlavné tam, kde je nutné procesy zjednodusit, kde je potieba
zkratit pribéznou dobu vyroby apod. DalSim diivodem pouziti Lean je rozdéleni jednotlivych
¢innosti v ramci procesu na ¢innosti, které piidavaji hodnotu a ty, které k vytvarené hodnot¢
nemaji pfimi vztah, nijak nepfispivaji k jeji tvorbé, anebo ji naopak zatézuji.
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Pokud chceme pouzit metodu Lean, méli bychom pro vlastni analyzy vyjit z nasledujicich
piedpokladi:

Vv procesech se vyskytuje plytvani v mnoha rtiznych podobach,
provedeni zmény v bézicim procesu je velmi zdlouhavé,

procesy musi byt udrzovany v procesu,

YV VY

vlastni zmény musi mit systémovy charakter, musi byt podporovany a usnadiiovany
komplexem dil¢ich zmén, které se tykaji vSech souvisejicich oblasti: personal, procesni
systémy i technologie. [1]

1.1 Plytvani

V kazdé spolecnosti je nejveétsim nepiitelem plytvani, typicky ¢asem nebo penézi. V ramci
Stihlého podniku je plytvani vSe, co neptfidava hodnotu. Druhy plytvani se d€li do osmi
kategorii, s nichz 7 je zamétenych pfimo na proces a osmy nov¢jsi druh plytvani je orientovany
na schopnost managementu vyuzit své zaméstnance. VSech osm druhy plytvani zobrazuje
Obrazek 2-1.

1) Nadvyroba

Ze vsech osmi druhti mé nejvice negativni dopad praveé nadvyroba. Nastava vzdy, kdyz se
vyrobi vice dilii nebo produktii, nez je zakaznik ochoten zakoupit. Nadvyroba muze také
nasledn¢ vést k dal$im zminénym druhdm plytvani jako je zbyte¢ny pohyb, zasoby apod.,
které spotfebovavaji obrovské mnozstvi €asii a zdroji.

2) Skladové zasoby

Skladové zasoby patii do plytvani z toho divodu, ze je v nich ukryta spousta pené¢znich
prostredk, které nelze pouzit. Produkt, ktery mame v zésobach, bud’ ¢ekd, nez bude prodan
zékaznikovi, nebo nez bude preménén na néco dalsiho. V kazdém ptipade po celou dobu,
kdy se produkt nachazi ve skladu, se snizuje zisk z daného produktu, jelikoZ je tieba uhradit
rezijni naklady spojené s drzenim produktu na skladé. Skladové zasoby dale mohou vést ke
zbyte¢nym pohybiim a manipulaci.

3) Cekani

Cekani vét§inou poukazuje na $patné nastaveny proces. At uz je to ¢ekani operatort, jejichz
prace je zavisla na praci predchozich operatort, nebo je to ¢ekani na material, nebo ¢ekani
z divodu dlouh¢ ptestavby apod., vzdy je to néco, s ¢im se d& néco délat. Pii cekani se
zvySuji naklady na produkt, ktery je vytvaten pro zdkaznika. Je to z toho ditvodu, Ze hodnota
produktu se v dobu ¢ekani nezvysuje, ale rezijni naklady rostou, coz opét vede ke snizeni
zisku z daného produktu. Cekéni nejen, Ze narusuje materialovy a informaéni tok, ale také
vede k nadbytecnym zasobam.
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4) Chyby, zmetky, nekvalita

Nekvalita je jednim z nejsnadnéji rozpoznatelnych plytvani. Jedna se zde o zmetky, dily,
které je nutné opravit, sestavy s chybé&jicimi dily apod. Samoziejmé chyby opét vedou
k dal$im druhim plytvani jako je nadmérna produkce, doprava, nadbyte¢né procesy apod.

5) Zbytecné pohyby

Chiize a dal$i pohyby at’ uz lidské nebo pohyby stroju jsou vzdy plytvanim, protoze béhem
nich nedochazi k pfidavani hodnoty. Casto ke zbyteénym pohybim vede nevhodné
navrzeny layout pracovist a celkové vyroby. Cim vice je v procesu pohybi, tim vétsi je i
pravdépodobnost trazu, coz vede opét K vét§im nakladim.

6) Doprava, manipulace

Doprava a manipulace je bohuzel nezbytnd, ale jedna se opét o plytvani, pokud béhem
dopravy nedochdzi k transformaci materialu a neptidava se hodnota. Doprava spotiebuje
velké mnozstvi zdroji a vede ke zbyteEnym pohybiam.

7) Nepotiebné procesy

Pokud produkt neodpovida pozadavkim zakaznika, je nutné, aby byl opraven nebo
repasovan. Pokud pozadavky nejsou jasné, muze to vést ke zbytecnym procestim.
Piikladem muze byt lesténi povrchu, o které si zakaznik nepozadal apod. Dalsi nadbytecné
procesy mohou vznikat z divodu reklamaci od zakaznika, pfiCemz se vétSinou zavede
docasné opatieni, jako je napiiklad znaceni zelenym fixem, Ze byla provedena néjaka
¢innost.

8) Nevyuzity talent

Jedna se o jediny druh plytvani, ktery nesouvisi pfimo s vyrobnim procesem. Tento typ
plytvani nastava, kdyZ vedeni ve vyrobnim prosttedi neni schopné vyuZzit potencial vSech
svych zaméstnancii. Je velmi dobré zapojovat lidi z vyroby do procesti neustalého
zlepSovani. Pfece jen jsou to oni, ktefi tam osm hodin denn¢ vyrabi a ob¢as mohou mit
velmi dobré napady na zlepseni procesu. [2]

38

Nadvyroba Skladové zdsoby Cekini Chyby, zmetky, nekvalita

-

Zbyteéné pohyby Doprava, manipulace Nepotiebné procesy Nevyuiity talent

IMAHLE

Driven by parformance

o @

2
£

O
/
f\\.\

o
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1.2 Teorie omezeni

Uplné kazdy podnik ma jistd omezeni, ktera mu brani v navyseni vykonnosti procesii. Pro
analyzu téchto problému existuje jednoduchy ndstroj tzv. teorie omezeni (angl. Theory of
constraints-TOC), ktery definoval Eliyhu Goldratt. Tuto teorii 1ze obrazné definovat vyrokem:
,Retéz je pouze tak silny, jak silny je jeho nejslabsi ¢lanek. Ve skuteénosti je fetézem proces,
ktery se sklada z jednotlivych ¢innosti, obrazné ¢lanku fetézu. Abychom mohli proces spravné
analyzovat, musime mu rozumeét jako celku, ale stejné tak musime rozumét jednotlivym
¢lankiim.
Podle Goldratta lze, kromé vyjimek, zatradit jednotliva omezeni do dvou skupin:

1. fyzickd omezeni

2. organizacni omezeni.
Upozornuje vSak, Ze pii tfidéni je tieba byt velmi obezietni. MlZe se ndm totiZ zdat, Ze jsme
narazili na fyzickou pfekdzku, ale ve skute¢nosti mize byt omezeni organiza¢niho charakteru,
napf. podnikova norma, ktera brani odstranéni problému.
TOC se vyuziva jako metodicky néstroj nejen pii konkrétnich zlepSovatelskych iniciativach,
ale také pro vzajemné hodnoceni projekti v rozhodovaci fazi, tedy pro analyzu a ptipravu
podkladi pro rozhodovani o tom, kde bude potieba soustiedit pozornost jako prvni apod. [1]

1.3 Princip tahu a tlaku

Jednim z cilli Leanu je vyuziti tahového vyrobniho systému, nikoli tlakového. Hlavni rozdil
spociva V tom, ze u tahového systému je vyslovené¢ omezené mnozstvi rozpracované vyroby
(WIP), které mize byt uvniti systému. Tlakovy systém zadné omezeni pro rozpracovanou
vyrobu nemad. Jako ptiklad lze uvést situaci v kanbanu, ve kterém je definovan horni limit
rozpracované vyroby, jelikoz nelze mit vice materialu, nez dovoluje mnozstvi kanbanovych
karet. Pokud je tahovy systém spravné nastaven, vyroba je zahajena pouze za predpokladu, Ze
stanoveny limit rozpracovanosti nebyl dosazen. [3] Tahovy systém zobrazuje Obrazek 2-2.

True Pull

w w .
Customer

Obrazek 1-2 Tahovy systém [3]
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2 ZlepSovani procesi

V kazdé spolecnosti existuji procesy bez ohledu na védomi jak vyrobnich pracovniku, tak
managementu na vSech podnikovych trovnich. Proces spojuje moznosti technologie, naroky a
omezeni prostfedi s aktivnim plisobenim obsluhujiciho personalu ve smysl postupného
vytvafeni hodnot pro zékaznika. Lidé vykonavaji v urCitém sledu Cinnosti, pii kterych
spotfebovavaji material, pouzivaji a pretvareji meziprodukty nebo vysledny produkt.

Vzdy, kdyz projdeme urcitym procesem, dozviddme se o ném néco nového. Pokud proces
promyslime a snazime se ho udélat Iépe, tak ho zlepSujeme. V soucasné dob¢ fesi ale vétSina
firem Casty pfichod novych projekt. V takovém ptipadé musi byt navrzen a implementovan
novy proces. Je velmi pravdépodobné, Ze se nam nepodaii navrhnout proces spravné hned
napoprvé ,,od stolu“. To vede k diillezit¢ manazerské aktivité, kterou je pravé zlepsovani
podnikovych procesu. Existuje nékolik pfistupti ke zlepSovani procest a dva hlavni z nich jsou
popsany nize. Jedna se o kontinualni a diskontinualni zlepSovani.

2.1 Pristupy ke zlepSovani

2.1.1 Kontinualni zlepSovani
Jednim z moZznych pfistupt ke zlepSovéani je praktikovat neustalé zlepSovani procesi po
mensSich krocich. O neustédlé zlepSovani jde proto, Ze neustdle je co zlepSovat. To, Ze nckde
zlepSime proces, neznamena, ze mame vyhrano. Dokud bude v procesu zastoupeno v jakékoliv
mife plytvani jakéhokoliv druhu, bude vzdy prostor pro zlepseni. V podstaté hned po tom, co
nékde aplikujeme néjaké zlepSeni, muzeme zacit opét od zacatku. Podstatu neustalého
zlepSovani znazornuje Obrazek 3-1.

Quality
Improvement

Time

Obrazek 2-1 Proces neustalého zlepSovani [4]
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Opakuje se vzdy PDCA cyklus.
» Plan (planuj) :
Cely cyklus zac¢ina ziskavanim informaci a popisem feSené¢ho problému, coz slouzi pro
pfipraveni planu. V planu by mély byt zahrnuty jednotlivé ¢innosti, které je potieba udélat,
aby se problém vyfesil.
> Do (délej)
Po vypracovani planu je ¢as pro implementaci naplanovanych ¢innosti.
» Check (kontroluj)
Po implementaci se vzdy po néjakou dobu sleduje, jak nove upraveny proces funguje, jaké
jsou ptinosy a jestli byl splnén plan.
> Act (jednej)
Béhem kontroly miize dojit k situaci, ze vysledky se li§i od oekavani a dany problém neni
vyieSen. V tuto chvili se hleda pfi¢ina problému, kterda musi byt odstran¢na. Kdyz je
problém odstranén, zbyva ude¢lat posledni krok toho cyklu, kterym je zavedeni a
standardizace zmén do procesu. [5]

2.1.2 Diskontinualni zlepSovani

Diskontinuélni zlepSovani je, jak uz z ndzvu plyne, pfesnym opakem kontinualniho zlepSovani.
Nejedna se tedy o pribézné zlepSovani po mensich krocich, ale jde o zdsadni zménu nebo
inovaci Vv organizaci. Jedna se o tzv. reengineering, nékdy se pouziva pojem BPR (Business
Process Reengineering). V roce 1993 bylo vydano nejslavnéjsi dilo o reengineeringu
americkymi konzultanty Mikem Hammerem a Jamesem Champynem, ktefi ho definuji jako:
,»Radikalni rekonstrukci podnikovych procest tak, aby mohlo byt dosazeno dramatického
zdokonaleni v kli¢ovych indikatorech vykonosti, jako jsou kvalita, sluzby a rychlost.*

K reengineeringu firmy pfistupuji, pokud citi, Ze procesy potiebuji radikalni zménu. Takovou
zménou muze byt tfeba kompletni zména technologii, které umozni zlepsit procesy. Prvni
generace radikdlni zmény procesii byla postavena vyrazné na novych informacnich a
komunikacnich technologiich, které pfichazely Vv obrovskych méfitcich do uZivani
Vv organizacich. [6]

2.2 Vybrané analytické nastroje

Abychom mohli proces zalit zlepSovat, musime ho nejdiive poznat v soucasném stavu. Je
dillezité proces detailné pochopit a rozumét mu. Existuje spousta nastrojii, pomoci kterych
mulzeme soucasny stav fadné zanalyzovat. V nésledujicich kapitoldch jsou uvedené nékteré
Z téchto nastrojt, které budou vyuzity v praktické ¢asti diplomové prace.

2.2.1 ABC analyza
Jedna se o velice efektivni a jednoduchy nastroj, ktery umoziuje urcit spolecnostem soustiedit
se na to, co je opravdu dulezité. Zaklad metody vychazi z tzv. Paretova pravidla, které tika, Ze
80% veskerych dusledkli zplisobuje pouze 20% pficin. V ptipadé, kdy jednotlivé polozky
ovlivityji n¢jaky problém, neovliviiuji ho rovnomérné. Nékteré ho ovliviiuji méné, nékteré vice.
Pak ma vyznam sefadit jednotlivé polozky podle jejich vlivu na dany problém a rozdé¢lit je do
urcitych kategorii podle dulezitosti. Nejméné dulezitym polozkdm pak nebudeme vénovat
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zbytecné Cas, prostor nebo penize a budeme se soustiedit hlavné na polozky, které ovliviuji
dany problém nejvice.
Na zacatku musi byt zvolen parametr, ktery bude nejlépe vystihovat podstatu sledovaného
problému. Nasleduje vypocet procentudlniho zastoupeni jednotlivych prvki vaci celkové
hodnoté parametru a celkovému poctu prvki. Na zaklad¢ vypocteného zastoupeni se prvky
vzestupn¢ sefadi. Nakonec je vytvoten graf, jehoz soufadnicemi jsou procentudlni podil na
celkovém poctu prvka a procentualni podil na celkové hodnoté parametru. Na grafu je
znazornéna tzv. Lorenzova kiivka. Ukazku Lorenzovy kiivky znazornuje Obrazek 3-2. Prvky
jsou rozdéleny do tii skupin, dle nasledujicich pravidel:

» skupina A-70-80% podil na celkové hodnot& parametru a cca 10-15% na celkovém

poctu prvk,
» skupina B-15-20% podil na hodnot& parametru a cca 15-20% podil na celkovém poétu

prvkd,
» skupina C-5-10% podil na celkové hodnoté& parametru a cca 60-80% na celkovém poctu
prvki. [7]
ABC analyza /| Lorentzova krivka
100 -
%0 1 -
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=
A P »
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El % podiel poloziek kum.

Obrazek 2-2 Lorenzova kiivka [7]

2.2.2 Sankeytv diagram
Pomoci Sankeyova diagramu mizeme znazornit tok materialu mezi jednotlivymi pracovistémi.
Pro tvorbu diagramu je potfebny pidorysny plan objektu a Sachovnicova tabulka. Pro grafické
znazornéni se hodi vyuzit maticovou tabulku vstup-vystup, kterd udava prepoctené mnoZzstvi
materidlu pfepravovaného mezi pracovisti. V diagramu je pak toto mnoZstvi znazornéno $itkou
plné Sipky, ktera oznacuje i smér toku materidlu. Vzdalenosti jsou pak dany délkou cary.
Ukazku jednoduchého Sankeyova diagramu znazoriiuje Obrazek 3-3. [8]
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Obrazek 2-3 Sankeytv diagram [8]

2.2.3 Management toku hodnot
Velmi Casto maji lidé rozdilné pohledy na to, které Cinnosti ptidavaji a které neptidavaji
hodnotu. Jednou z popularnich definic hodnoty je, ze hodnota je to, za co je zakaznik ochoten
zaplatit. V hodnotovém managementu je hodnota definovana pomérem mezi uzitnymi
vlastnostmi produktu a néklady:
uzitné vlastnosti produktu

hodnota = -
naklady

Z tohoto vztahu je jasné, Ze pokud s rostoucimi naklady neroste i uzitek pro zdkaznika, hodnota
se zmensSuje. Neni to ovSem jedind mozna interpretace vztahu pro hodnotu.
V ramci navrhovani, zavadéni a zlepSovani procesti se hodnota definuje jako nejefektivnéjsi
zpusob, jak spolehlivé zajistit uzitné vlastnosti produktu, které splni ocekavani zdkaznika. Pfi
vypoctu efektivnosti je asto zohlednovan €as, proto je z hlediska efektivnosti procest zajimavy
vztah:

cas, kdy je produktu ptidavana hodnota

celkova prabézna doba, po kterou produkt vznika

Cas, kdy je produktu ptidavana hodnota chapeme z procesniho pohledu jako as, pii kterém
probihaji aktivity, pfi nichZ se vyrobek méni ve své fyzikdlni ¢i chemické podstaté, nebo
aktivity, kterymi je produkt piiblizovan zdkaznikovi. Efektivnost procesu je tedy procentudlni
hodnota doby, ve které je ptidavana produktu hodnota viic¢i celkové priibézné dobé, po kterou
produkt vznika a je dodavan zakaznikovi. Zminénou efektivnost procesu se nazyva VA-index.
V zajmu vSech spole¢nosti je tento index samoziejme zvySovat. Nejcastéji se zvysSeni dosahuje
zkracenim celkové pribézné doby vyroby, a to zejména pomoci modernimi technikami
pramyslového inzenyrstvi, §tihlé vyroby a logistiky. [9]

2.2.4 Hodnotovy tok
Hodnotovy tok neboli value stream je souhrn vSech aktivit v procesu, které umoziuji
transformaci materidlu na zbozi, které méa hodnotu pro zakaznika. Zahrnuji se tam tedy i
aktivity, které neptidavaji hodnotu. Patii sem napf.:
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zpracovani nabidek,

zpracovani konstrukéni a technologické dokumentace,
transport materialu,

vyrobni planovani,

vyrobni operace, v kterych se transformuje material
fakturace a provedeni finan¢nich operaci apod.

VVVVYY

V hodnotovém toku se vzdy uvadéji dva zakladni proudy. Prvnim z nich je informacni, ktery
unasi zakaznické objednavky a druhym je proud transformacni, ktery nese vlastni vyrobky od
surovin, pies polotovary az po hotové zbozi.

Pokud chceme zlepSovat procesy, musime je nejprve pozorovat, studovat je a rozumét jim.
K tomuto ucelu jsou vyuzivany techniky pramyslového inzenyrstvi jako napiiklad:

postupové diagramy,

kaizen,

metoda kritické cesty (CPM),
relacni diagramy,
videozdznamy apod.

YVVYVYVYV

Cilem vsech téchto technik je identifikovat jiz zminéné plytvani. Abychom se totiz mohli snazit
redukovat plytvani, musime ho nejdtive identifikovat.
Co se tyka materialovych tokd, je dulezité pochopit, jak probihaji informaéni toky. K tomu nas
uz bohuzel nepostai vySe vypsané techniky. Proto byly klasické grafické néstroje
pramyslového inzenyrstvi rozsifeny o nastroje, které zachycuji vazby Vv tocich informacnich
vcetné planovani. Na analyzu hodnotového toku je zaméfend metoda: mapovani hodnotového
toku (VSM). [9]

2.2.5 Mapovani hodnotového toku
Jde o grafickou techniku, pomoci které pouzitim standardizovanych symbold, znazornénych na
obrazku 3-4, mizeme popsat souvislosti a vazby v materidlovych a informacnich tocich
Vv konkrétnim toku vybraného vyrobku.

Kazdy VSM projekt by mél zahrnovat mapu soucasného stavu a jednu nebo n€kolik map stavu
budouciho, které reprezentuji progresivni zlepSeni.

Postup pri tvorbé mapy soucasného stavu

Definovani tymu pro mapovani toku hodnot.

Vyber reprzentanta z rodiny vyrobkli pomoci ABC analyzy.

Zobrazeni soucasného stavu a vypocet VA indexu (pomér ¢ast pfidavajicich hodnotu a
¢astli nepiidavajicich hodnotu).

Workshop k nazornéni budociho stavu.

Sestaveni ak¢éniho planu.

YV VVYVY
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Obrazek 2-4 Standardizované ikony pro VSM [9]

Mapa soucasného stavu
Pro mapovani se obvykle vybere rodina produktii, kterd ma vyznamny podil na celkovém
ro¢nim objemu produkce a podili se tedy nejvyznamnéji na zisku spole¢nosti. Materidlovy tok
je zaznamendn pomoci symboll, které byly jiz zmin€ny. Tyto symboly jsou rozdéleny do tii
kategorii, které zobrazuje Obrazek 3-4. Jedna se o tyto tii kategorie:

» ikony pro materialovy tok,

» ikony pro informacni tok,

» ikony obecné.

Mapovani za¢ina vzdy od konce, tedy od expedice k zdkaznikovi, a postupuje se smérem na
zaCatek az do skladu vstupniho materidlu. Mezi expedici a skladem vstupniho materialu se
zaznamenaji veSkeré probihajici procesy, které se podileji na tvorbé vyrobku. Ke kazdému
procesu se zaznamenaji zakladni informace o cyklovych ¢asech, poctu operatorti, Casech pro
pretypovani stroje, sménnosti apod. Dale musime definovat informace a dodavkach materialu
a stejné tak o expedici, tedy jak Casto jsou potfebné materidly dodavany a jak casto jsou
expedovany hotové vyrobky zakaznikovi. Nakonec nesmime opomenout diilezitou ¢ast mapy,
kterou je informacni tok, ktery nam ukéze, jak probiha planovani vyroby. Po zakresleni obou
tokil vytvotime pod mapou ¢asovou osu, kterd pomahé identifikovat ptidanou hodnotu a také
plytvani. Na zakladé téchto informaci je spocitan VA index. [10]
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Obrazek 2-5 Ukazka mapy soucasného stavu
Mapa budouciho stavu
Na zakladé¢ mapy soucasného stavu, viz Obrazek 3-5, je navrzena mapa pro budouci stav.
Ukazku mapy budouciho stavu znazoriiuje Obrazek 3-6. V této fazi uz se nejedna o VSM, ale
0 VSD neboli Value Stream Design, tedy navrh toku hodnoty. V tomto navrhu by mély byt
zredukovany c¢innosti neptidavajici hodnotu a zavedena zlepSeni do procest, které hodnotu
naopak pridavaji. Dle konceptu $tihlého mysleni existuje nékolik zasad, ktera by mély byt
dodrzeny pro tvorbu mapy budouciho stavu:
revize mapy soucasného stavu,
zaznamenani ikon piilezitosti pro zlepSeni do mapy soucasného stavu,
navrh zlepSeni v oblasti operaci, materialovych a informacnich toki,
produkovat vyrobky dle taktu zakaznika,
rovnomérné rozvrzeni produkce na proces udavajici takt (vSechny operaci musi byt
podfizeny uzkému mistu),
pouziti supermarketti pro kontrolu vyroby,
vytvofeni tahového systému
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48 s | 1920 s 9% s 120 s

Obrazek 2-6 Ukazka mapy budouciho stavu
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2.2.6 Kaizen

Kaizen je systém neustalého zlepSovani a v podstaté je to doslova zména k lepSimu. Pojem
kaizen pochazi z Japonska a je slozen ze dvou japonskych slov ,kai“ a ,,zen“, kdy pieklad
prvniho slova je dobry a druhého slova lepsi. Nejedna se o jednorazové inovacéni skoky, ale o
zdokonalovani i1 téch nejmensich detailii. Do kaizenu jsou zapojeni vSichni zaméstnanci od
nejvyssiho managementu po pracovniky vyroby. Kazdy se na kaizenu samoziejmé podili trochu
jinak, coz znazornuje Obrazek 3-7.

Zakladnimi zasadami systému kaizen jsou:

» kazdému navrhu na zlepseni se musi vénovat pozornost
» Ticast je umoznéna tplné kazdému
» pted implementaci zlepSeni musi byt provedena analyza s ohledem na soucasny stav a
mozné pozitivni a negativni dopady
» polovinu prace dobrého manaZera tvoii kaizen
» hlavnimi tkoly managementu je vytvofeni a udrzovani standardd a jejich zlepSovani
» pracovnici z vyroby by méli védét, Ze jsou nejdiilezit&jsi soucasti procesu a méli by byt
motivovani k Gcasti a podileni se na feSeni problému
» kaizeny by mély mit uréitou formu a vzdy by mély mit svého moderatora, ktery schiizky
povede
» znalost aktualniho stavu procesii ve vyrobé a soustfedéni se na tizka mista
» silna podpora od vedeni podniku
» dobré podminky pro komunikaci mezi vyrobou a managementem
» motivace pracovnikii — materialni a finan¢ni ohodnoceni dobrych napadi
» podpora jednoduchych fedeni, které je mozné rychle vyhodnotit a zrealizovat bez
velkych investic. [11]
Vysoky
management
Stredni
management
Supervisor
Pracovnik

Obrazek 2-7 Piehled spoluui¢asti zaméstnanci na zménach [12]
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Aby se mohlo mluvit o kaizenu, musi byt spInény minimalné¢ tfi zakladni parametry:

» probiha opakované

» vsichni maji moZnost se Gcastnit a délaji to

» probih4 viude a na vSech tirovnich.
Forma a nastroje uz jsou pak zvoleny individualné tak, aby co nejlépe odpovidaly potfebam
podniku, podnikové kultufe a hlavn¢ lidem, ktefi budou v tomto systému pracovat. [12]
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3 Predstaveni spolecnosti

Prace bude zpracovana ve spole¢nosti Mahle Behr Mnichovo Hradisté s.r.o., kterd je soucasti
mezinarodniho koncernu Mahle se sidlem ve Stuttgartu v Némecku. Spole¢nost Mahle ma 140
pobocek ve 30 zemich svéta a 10 velkych vyzkumnych center.

Spole¢nost Mahle Behr v Mnichovo Hradisti byla zalozena roku 1998 pod nazvem Hella-Behr
s.r.0. a rok na to byla zahajena vyroba klimatiza¢nich jednotek pro osobni automobily. Roku
2002 byla spole¢nost prejmenovana na Behr-Czech s.r.o. a zahdjila se vyroba vodnich chladic¢a
a chladicich modulid. Nasledujici rok se ptidala vyroba vzduchovych chladi¢l a modulil pro
nakladni automobily a vyroba vyparnikll. V roce 2007 ptibyla jesté vstiikovna plasti, kterd byla
postupné rozsifovana. Od fijna 2013, kdy Mabhle ptevzalo vétSinovy podil ve spolecnosti Behr,
vystupuje spolecnost pod ndzvem Mahle Behr Mnichovo Hradisté s.r.o. V soucasné dobé
spole¢nost zaméstnava kolem 1500 zaméstnancii a plocha zavodu zabira 76 000 m?2,
Spole¢nost je ptimym dodavatelem automobilového primyslu a mezi jeji zakazniky z fad
osobnich automobilu patii napiiklad Audi, Ford, Opel, Skoda atd. Co se tyka nakladnich
automobiltl, jsou to pak DAF, MAN, Iveco, Scania a dalsi.

Obrazek 3-1 Zavod Mahle Behr Mnichovo Hradisté

3.1 Charakteristika vyroby

Jak jiz bylo zminéno, spolecnost se zabyva pifevazné vyrobou klimatizaci pro osobni
automobily. Probiha zde i vyroba jednotlivych vstupujicich polotovard, jako jsou plastové dily
a vyparniky. Cela vyroba je rozd€lena do ¢tyft tzv. fraktalt viz Obrazek 4-2. Jedna se o fraktal
AC-vyroba vyparnikt,, ET-vyroba chladicich moduli, AM-montaz klimatizaci a IM-vstfikovna
plastt.
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1) AC
Fraktal AC (air conditioning) je zaméfen na vyrobu vyparnikd, které jsou soucasti klimatizace.
Cely proces za¢ina kazetovanim, kdy jsou z hlinikového pasu vyrobeny lamely. Tyto lamely
jsou postupné naskladany na sebe spole¢né s plochymi trubkami a vytvoii se tzv. kazeta.
Nasleduje proces letovani. Déle pak povrchova uprava zvand behroxal, na kterou spolecnost
ziskala patent. Poslednim krokem pfti vyrobé vyparnikl je zkouska tésnosti. Moznosti, jak tuto
zkouSku provést existuje nekolik. Spolecnost vyuziva heliovych zkousSek. Takto vyrobeny a
odzkouseny vyparnik déale putuje na fraktal AM, kde je namontovan do klimatizace.

2) ET
V ramci fraktdlu ET (evaporator truck) probihd vyroba chladicich modulti pro néakladni
automobily. Celkovy proces je velmi podobny vyrobé vyparniku, ktery je popsan v ptedchozi
kapitole. V ramci diplomové prace se timto fraktalem, jako jedinym, nebudeme zabyvat.

3) AM

klimatizacnich jednotek. Nachézi se zde n¢kolik hlavnich montdZznich linek a n€kolik linek pro
predmontaz. V ramci diplomové prace pro nas budou dulezitd dvé pracovisté pfedmontaze a
hlavni montaZni linka pro vybrany vyrobek.
4) IM

Fraktal IM (injection molding) disponuje sedmnacti vstiikovacimi lisy a vyrabi se zde veskeré
plastové dily vstupujici do klimatizace. U vystupu z listi se po celé jejich délce vyskytuji tzv.
flat storage, kde jsou dily uskladnény. Je zde dodrZovan princip FIFO. Z té€chto flat storage jsou
dily dale odebirany v ramci fraktalu AM.
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Obrazek 3-2 Schéma rozdéleni vyroby
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3.2 Vybér vyrobku

Pro zpracovani diplomové prace mi byl od spolecnosti ptidélen projekt Opel. Nazev projektu
je D1XX a jedna se o klimatizac¢ni jednotku pro model Opel Astra. V ramci tohoto projektu se
vyrabi 8 variant vyrobku. Jednotlivé varianty znazoriiuje Tabulka 4-1. V ramci diplomové prace
se zam&fim pouze na 1 variantu, kterd bude vybrana pomoci ABC analyzy. Jako hodnotici
parametr byl zvolen soucin pozadovanych objemii od zdkaznika a nakladii na material. To
znamena, z¢ se dozvime na vyrobu, kterych variant vyrobku ma spole¢nost nejvétsi naklady.
M¢lo by zde platit Paretovo pravidlo 80:20. V nasem konkrétnim ptipad¢ vychazi, ze na 78 %

nakladd ma vliv pouze 37,5 % jednotlivych variant vyrobku, viz Graf 4-1.

Cislo _ Poiz_ldovany Nal;l;dy S?uéion Procentuz’nllrli Kumulativné
i Popis objem na materisl ob’Jemu a zastoupeni [%]
2019 [ks] (K& nakladi [9%0]

KG084 |AC auto LH 71160 412 29295978 41 % 41 %
KG092 |AC auto PTC LH 28968 559 16196580 23 % 64 %
KG123 |AC man LH 26424 377 9948908 14 % 78 %
KG124 |AC man PTC LH 11328 532 6021181 8 % 86 %
KG128 |AC manRH 11424 379 4330166 6 % 92 %
KG105 |AC auto RH 10488 415 4349324 6 % 98 %
KG306 |AC manPTC RH 1320 528 697069 1% 99 %
KG107 |AC auto PTC RH 672 563 378214 1% 100 %

Tabulka 3-1 Piehled vstupnich dat pro ABC analyzu

Procent. podil na hodnoté parametru [%]
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Graf 3-1 ABC Analyza
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3.3 Predstaveni vyrobku

Pomoci ABC analyzy byla tedy vybrana jedna varianta vyrobku. Jedna se 0 automatickou
klimatizaci bez PTC pro levotfizeny automobil. Zakladni informace o vybraném vyrobku
spole¢né s jeho 3D modelem znazornuje Tabulka 4-2.

Cislo vyrobku KG084 004
Popis vyrobku AC auto LH
Roc¢ni pozadavek 71160 ks
Denni pozadavek 339 ks
Zikaznik Opel
Nazev projektu D1XX

Tabulka 3-2 Zakladni informace o vybraném vyrobku

Klimatizace je dodavana némeckému zékaznikovi Opel. Konkrétné se pak jedné o klimatizaci
pro model Opel Astra. Graf 4-2 znazornuje zakaznické pozadavky na rok 2019.

Zakaznické pozadavky na rok 2019

)
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Graf 3-2 Zakaznické pozadavky na rok 2019

Finalni vyrobek se vyrabi ze stovek rtiznych dilti. Vétsinu téchto dilti si spole¢nost vyrabi
samostatng. V tabulce nize miZeme vidét kusovnik vybraného vyrobku, kde jsou vyfiltrovany
pouze vstupujici polotovary nejvyssi urovné, viz Tabulka 4-3. Jednotlivé polotovary se

v

polotovary, které vstupuji na hlavni linku, kde probiha montaz finalniho vyrobku.

Uroveii | Cislo dilu Popis dilu Mnoizstvi |MJ |DruhPof | Faktal
A FM906005 PRIVOD VZDUCHU UPL 100 KS |V IM

A KG087001 VENTILATOR LE KPL 100 KS |V AM

A FU263002 ROZDELOVAC VZDUCHU UPL |100 KS |V IM

A GP634003 VYPARNIK UPL 100 KS |V AC

A KG089001 PLAST VYPARNIKU UPL 100 KS |V IM

A FK209003 TOPNE TELESO UPL 100 KS |N AC

Tabulka 3-3 Kusovnik pro KG084
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4 Analyza soucasného stavu

Analyza soucasného stavu byla provedena ve vyrobni hale spole¢nosti Mahle Behr Mnichovo
Hradisté s.r.o. v ramci fraktald AC, AM a IM. Bylo provedeno né¢kolik analyz pro jednotlivé
vstupni polotovary a dale celkova analyza vyrobniho procesu vybrané¢ho vyrobku.

4.1 Vyrobni proces vybraného vyrobku

Jak jiz bylo zminéno, vybrana klimatizace se sklada ze stovek dilti a zmapovat vSechny tyto
dily by bylo velmi komplikované a zbytecné. Pro mapovani byly tedy vybrany 4 hlavni
polotovary, jejichz piehled znazornuje Tabulka 5-1. Jedna se o topné téleso, distribu¢ni ¢ast
klimatizace, ventilator a vyparnik. Topné téleso patii jako jedno z mala, mezi nakupované dily.
Zbylé tii polotovary si spole¢nost vyrabi sama.

Oznacdeni Nazev Druh Druh Pocef -
.« .« .z . vstupnich Obrazek polotovaru
materialu | materialu materialu porizeni komponent
FK209 | Topné téleso | polotovar |Nakupovany 8
FU263 Distribuce polotovar Vyrobeny 24
KGO087 Ventilator polotovar Vyrobeny 12
GP634 Vyparnik polotovar Vyrobeny 24

Tabulka 4-1 Piehled vstupnich polotovaria

Zjednoduseny ptehled procest pro jednotlivé polotovary, které dale vstupuji na hlavni linku,
popisuje Obrazek 5-1. Tento zjednoduseny piehled znazornuje veskeré procesy, které budou
dale mapovany prostfednictvim metody VSM. Jednotlivé polotovary budou blize popsany
Vv nasledujicich kapitolach.
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Obrazek 4-1 Zjednoduseny pribéh vyrobniho procesu

411 Topné téleso

Jak jiZ bylo zminéno, topné téleso patii mezi nakupované dily. V map¢ soucasného stavu tedy
nebude zaznamenan vyrobni proces topného télesa, ale budou zaznamenany procesy, které
nastavaji po dodavce topnych téles. Po dodani nasleduje ptebaleni do mensich KL T boxt. Dale
jsou tyto KLT boxy ptevezeny k pracovisti HL.2, kde probéhne jejich montaz. Je vytvorena
zasoba, ktera dale vstupuje na hlavni linku. Topné téleso znazoriiuje Obrazek 5-2. Je velmi
podobné vyparniku, ma ovSem jinou funkeci.

Obrazek 4-2 Topné téleso

4.1.2 Distribuéni ¢ast

Distribucni ¢ast je ¢ast klimatizace, ktera je pfedmontovana na samostatné lince. Je zde vyuzit
koncept tzv. flow linky, kde jednotlivi pracovnici nemaji své konkrétni stanovisté, ale maji
kazdy sviyj vozik, se kterym jedou dokola a postupné poskladaji kazdy celou sestavu. Nachazi
se zde 10 pracovnich stanic.

Linka se nachazi v té€sné blizkosti hlavni linky a zdsoba téchto distribu¢nich casti tedy neni
zbytecn¢ pievazena na dlouhé vzdalenosti.

Hlavnim vstupujicim materidlem pro vyrobu distribucni ¢asti je rozdé€lova¢ vzduchu (FR500).
Jedna se o plastovy dil, ktery si spole¢nost vyrabi samostatné. Na mapé¢ bude znazornén
dodavatel granulatu, ktery je vstupnim materialem pro vyrobu plastovych dili. Flow linku a
model distribu¢ni ¢asti znazoriuje Obrazek 5-3.
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Obrazek 4-3 Flow linka a distribuéni ¢ast

4.1.3 Ventilator

Ventilator je dal§im polotovarem, ktery je pfedmontovan na samostatném pracovisti. Na tomto
pracoviSti se nachazi dva pracovnici. Prvni pracovnik obsluhuje dvé pracovni stanice, a to
lisovani a montéaz krytu. K montazi krytu vyuziva ¢as, kdy probiha nalisovani. Druhy pracovnik
obsluhuje vyvaZovaci stanici. Prvnim procesem je nalisovani motoru na ventilator. Nésleduje
vyvazovani, kdy operator postupné pridava malad zavazicka, dokud neni ventilator vyvazeny.
Po vyvéaZeni je namontovan plastovy kryt a takto hotovy polotovar déale putuje k hlavni lince.
Zasoba hotovych polotovaril je zavésena na specialni stojany, které jsou interné nazyvany
»stromecky*. Na jeden stromecek je vzdy véSen pouze levy nebo pouze pravy typ ventilatoru.
Tento stromecek s hotovymi polotovary zndzoriuje Obrazek 5-4.

Obriazek 4-4 Stojan na ventilatory ("'stromecek')
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4.14 Vyparnik

Poslednim polotovarem je vyparnik. Hlavnim vstupujicim materialem pro vyrobu vyparniki je
hlinikovy pés, ze které¢ho se vyrobi jednotlivé lamely. Tento pas zndzoriiuje Obrazek 5-5.

Obrazek 4-5 Hlinikovy pas

Cely vyrobni proces zacina tzv. kazetovanim, kdy jsou vyrobeny lamely, které se spolecné s
plochymi trubkami skladaji na sebe az je vytvorena tzv. kazeta. Takto vyrobend kazeta zatim
drzi pohromadé pouze za pomoci tzv. letovaciho klipu. Kazety jsou dale naskladany do
letovaciho ramu po deviti kusech, viz Obrazek 5-6, a po dopravniku odjizdi do pece.

Obrizek 4-6 Vyparniky v letovacim ramu

Procesni ¢as pece je 60 minut a do pece se shromazd’uji rdmy s vyparniky pro nékolik rtiznych
projekt. Po peci jiz vyparniky drzi pohromadé a jsou tedy sundany klipy. Vyparniky jsou
preskladany do specidlnich vozikl opét po 9 kusech a tento vozik je vloZen do zafizeni, kde
probéhne povrchova tprava behroxal. Obrdzek 5-7 znazornuje tento specialni vozik. Obrazek
je pouze ilustrativni pro lepsi predstavu daného voziku. Jedna se vsak o jiny projekt a na
obrazku tedy nejsou vyparniky pro vybrany vyrobek.
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Obrazek 4-7 Vozik na vyparniky

Poslednim procesem vyroby vyparniku je zkouska tésnosti. Jak jiz bylo zminéno v ptedchozich
kapitoléach, spolecnost provadi heliovou zkousku tésnosti. Po zkouSce jsou vyparniky zabaleny
a skladovany v tzv. flat storage, ze kterych jsou ptevazeny k hlavni lince. Zaskladnéné
vyparniky znazornuje Obrazek 5-8.

A

APy

Obrazek 4-8 Zaskladnéné vyparniky
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4.2 Schéma materialového toku

Pro lepsi pochopeni celého procesu bylo v ramci analyzy souc¢asného stavu vytvoreno schéma
materidlového toku a je ulozeno v ptiloze 1. Pro vétsi ptehlednost, jsou v dalSich ptilohach
ulozeny i jednotlivé ¢asti schéma polotovart a také pro hlavni linku. Pro ukazku je zde uvedena
¢ast schéma, viz Obrazek 5-9, ktera zachycuje pohyb materialu v ramci fraktalu AC, tedy
vyroby vyparniku.
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Obrazek 4-9 Schéma materialového toku-vyparnik
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4.3 Procesni analyza

Pro vyrobu jednotlivych polotovarG byly dale vytvofeny procesni analyzy. Tyto analyzy
zobrazuji hlavni Cinnosti, popisujici celkovy proces vyroby jednotlivych polotovart. Mezi tyto
hlavni ¢innosti patii operace, transport, kontrola, skladovani a ¢ekani. U transportu jsou vzdy
uvedeny vzdalenosti, u operaci a skladovani je uvedena doba trvani a pocet pracovnikii. U
kazdého polotovaru je vzdy zobrazen celkovy proces az po expedici. Ukazku procesni analyzy

Bc. Monika Sténi¢kova

pro vyrobu vyparniku znazorniuje Obrazek 5-10. Zbylé analyzy jsou ulozeny v ptiloze 2.

PROCESNI ANALYZA VYPARNIKU
B =
¢. ¢innosti o E g ‘E %
g 2 5 s | £8
g = 3| 8 |28
Z = = ==
1 Kazetovani Q 20,8 2
2 Transport materiélu po dopravniku >'E> 45
3 Letovani Q 3600 1
4 Kontrola /'<> S 1
5 Transport materialu na voziku L [:> 5
6 Behroxal O~\ 3000 0.5
U Kontrola ) <> 5
8 |Baleni OK 90 | os
9 |skladovéni N 61 344
10 Transport materialu k pracovisti zkousky tésnosti E>‘/ 12
11 |Zkouska tésnosti ed 2538 1
12 [Baleni OR 6 1
13 Transport na skladovaci pozici E>\ 35
14 [Skladovani 7 39 600
15 Transport na druhou skladovaci pozici (blize k hlavni lince) EP‘/ 245
16 [Skladovani B 2% 35 568
17 Transport k hlavni lince |:>‘/ 30
18 |Montiz WS20 e d 50,7 1
19 |ws3o O 57.1 1
20 |Ws40 O 48,5 1
21 |wsso O 54.6 1
22 |wse6o O 439 1
23 |Ws70 O 40 1
24 WS80 O 40 1
25 |wsoo O 488 1
26 Konecna kotrola O 40,66 0.5
27 Baleni O‘( 23 0.5
28 Transport na sklad @\ 160
29 |skladovani b 28 000
30 Transport na druhy sklad [><< 950
31 |Skladovani WS 94 688
Cetnost ¢innosti 15| 8 |1 3| 5
SUMA ‘é’:‘:;l;::;]“ [m] 1482 -
Pracovnikii 16

Obrazek 4-10 Procesni analyza vyparniku
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Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti z procesni analyzy znazornuje Graf 5-1.
V celkovém vyrobnim procesu je tedy produktivni cas 48 %. Zbylé casy jsou casy
neproduktivni, a nevéEtsi zastoupeni z nich, ma transport. Ten €inni 26 % a vyrobek pii ném
urazi celkem vzdalenost 1482 metrd. Co se tyka skladovani, celkova doba ¢ini 73,9 hodin. Na
celém procesu se podili 16 pracovnika.

Zastoupeni ¢innosti v procesni
analyze

Ooperace
0
48% Etransport

@ kontrola

O skladovani

Graf 4-1 Zastoupeni ¢innosti v procesni analyze

4.4 Mapa soucasného stavu

Hlavnim cilem této prace bylo vyuziti metody VSM. Pro mapovani byl vyuzit papir formatu
A0 a obycejna tuzka. Byla vytvotfena jedna celkovd mapa soucasného stavu, ktera byla dale
ptepracovana v SW MS Visio pro vétsi prehlednost a je zndzornéna v ptiloze €. 3-1. Ukazku z
tvorby prvni ruéné nakreslené mapy soucasného stavu znazorituje Obrazek 5-11. Tato mapa
byla pozdéji lehce poupravena.

Obrazek 4-11 Ukazka ru¢né kreslené mapy soucasného stavu
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Informacni toky

Co se tyka informacniho toku, spole¢nost vyuziva informacni systém SAP, do kterého je jednou
tydné¢ zaddna objednavka od zdkaznika. Na zdkladé této objednavky jsou jednou tydné
objednana topna télesa od Mahle Behr v Ostrave. Tato topna télesa jsou jednou tydné prevazena
do skladu Panalpina v Praze, ze kterého jsou na zaklad¢ kanbanu 3 x denn¢ zavazeny do zavodu
V Mnichovo Hradisti. Planovani topnych téles Ize vidét na vystfizku z celkové mapy
soucasného stavu, viz Obrazek 5-12.

SAP

1x tydné

! |

! |

| ! HL2
|

|

PREBALEN(
MAHLE %_@J: PANALPINA :ﬁ—oJ:D O
OSTRAVA PRAHA O ¢/T=5075

1x tydné 3x denné PIT=507s

FK209 oso

FK209
0,85D

Obrazek 4-12 Planovani — topna télesa

Disponent fraktalu AM vytvaii denni plan pro expedici hotovych vyrobkli zakaznikovi. Vyroba
je pak planovana jednotlivymi planovaci pro konkrétni fraktal.

Obrazek 5-13 znazornuje planovani vyroby vyparniki. Planova¢ za fraktal AC vytvofi denni
plan pro kazetovani. Z kazetovani vzdy odjizdi vytvofené polotovary po dopravniku do pece,
ze které pokracuji ihned na behroxal. Po behroxalu je vytvofena zasoba, kterd je tlaCena na
pracovisté zkousky té€snosti. Pracovisté zkousky tésnosti je fizeno signdlnim kanbanem, kdy
signal ptichazi z hlavni linky.

SAP

1x denné
1x tjdné b

A

|
KAZETOVANI PEC } BEHROXAL ZKOUSKA I WS 20
HL. PAS :ajﬂ:’ OO0 FIFO_ = (\
xtydne O/ esa1 [\ maxsks (D) 2a0as |\ O

Dl"gge C/T=2085 C/T=2083 clT-=208s5 071D C/T=2585 e CT=57,25
BT=2035 P/T = 50 min P/T = 50 min P/T=2555 0.87D PiT=s72s

/0 =50 min clo=0 clo=0 c/o =25 min ©/0 = 10 min

Obriazek 4-13 Planovani — vyparniky
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Planovani hlavni linky znazoriiuje Obrazek 5-14. Planovac za fraktal AM zada tydenni plan do
systému MES. Mezi jednotlivymi stanicemi na hlavni lince nevznikaji zddné zasoby, jelikoz je
zde vyuzit tok jednoho kusu. Poté ovSem vznikaji zdsoby hotovych vyrobku, které jsou
odvezeny na sklad, kde je expedice planovana jiz zminénym disponentem AM.

SAP
Plénovat I | Planovat AN | | Dispanent |
1-3x mésiéné 1x tydné
prepofet davek Tydenni plan
do MES
—1 OXOX [~~~
. 5
l | .
InM 1000-01 FLOW LIMKA Ix denné
O O O OPEL
FORALE
CT=355 FR 500 CT=40% 3 FROIERTY
PT=35s 131D B/T=1935 avm::;m n
/0 =40 min Cfo=10 7 evek KGOBA: 349 ksjden
\ 1x denné
. Vi,
~ 0,
éof NG
Ok
————— - x Tydné
MONTAZ KRYTU WS 20 WS 30 WS 40 WS 50-100 | EXPEDICE
m==OPF ==
@ @ @ o ) o |\
CT=265% §T=572s CT=571s CfT=4853 ET=546s 142D
PT=265s BT=572¢ MT=571e P/T=485% PT=2760¢
/0= 10 min /0= 10 min £/ = 10 min /0= 10 min

Obrazek 4-14 Planovani — hlavni linka

Planovani v ramci fraktalu IM popisuje Obrazek 5-15. Granulat je zavazen pausalné jednou
tydné a je doplnén do jednotlivych sil podle druhu. Dale je pak vyroba na jednotlivych
vstiikovacich lisech, fizena signalnim kanbanem a probiha v davkéch. Jednou az tiikrat mési¢né
probiha piepocet téchto davek.

SAP
1x tydné
ivek
1 OXOX |- N 3
I
IM 1000-01 FLOW LINKA
GRAMULAT | O
1x tydné 3 i
o :p’;cnsaqsk FR 500 GT=40
120 e 1,310 BTz 1031
Gjo=10
SR T i
IM 1100-D2 LISQVANI VYVAZENT MONTAZ KRYTU ! WS10 |
C\ IFO—=] —FIFO—
te)] [\eJ] MAX ks | \OD/ Max ks | Q) O/
= = CfT=55% = 5 CfT=635s
CT=40s GAB15 CT=283s fT=55 GT=265
PiT=40% 1,1D PT=3831 BT=555 RTz265: KGO8T FT=635%
£/0= 40 min =0 cfo=0 ¢jo=0 043D ©/0 = 10 min

Obrazek 4-15 Planovani — IM
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V ramci flow linky je vyrabéno n€kolik variant distribu¢nich Casti a vyroba se fidi dle hlavni
linky, kdy sménovy mistr chodi kontrolovat, jaka varianta se na hlavni lince pravé vyrabi, coz
znazoriiuje symbol bryli, viz Obrazek 5-16.

SAP

Plircwalt A
Tydenni plan

- OX0OY 32 5 do MES

|
[N 1000-01 FLOWY LINEA
@ % Cle

CfT=355 FR 500 CiTk 4Ds
PT=355 121D ATE 183
LD = 40 min Cio= 10

____________ b’
1
MONTAZ KRYTU I WS510
IFIFC—
acks | NS/ WG
CiT=265s CiTa635s
PfT= 26,55 kG087 FiT=535s
Cio=0 043D Ci0 = 10min
-S7- -+
—_—
BEHROXAL ZROUSKA W5 30
o S O e
B br-:jsr 1s
%] -
C/T=20,83 071D CfT=2582 J— S
/T = 50 min PiT=2585 0,870 pr—
Cio=0 /0 =25 min.

Obrazek 4-16 Planovani — flow linka

Posledni ¢asti je lisovani a vyvazovani ventilatoru. Vyroba na tomto pracovisti je fizena
kanbanem dle hlavni linky, viz Obrazek 5-17. Varianty ventilatoru jsou pouze dvé, a to leva a
prava. Mezi jednotlivymi procesy v ramci vyroby ventilatoru jsou zasoby tfizeny FIFEM, kde
maximalni mnoZstvi rozpracovanosti je zde 9 ks.
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SAP
p 1-3x mésicné
1xtydng prepoet davek
r{oxox]-<7 Y
i ! i S 1

! WS10

L
i IM 1100-02 LISOVANI VYVAZENT | MONTAZ KRYTU
A - O ——FIFO—»| 1FO—»
CRANULAT _ © * ' te)] ﬂ(\ O VA ks | \O/ MAXSks | \O/ e
o=
i
cio-0

- _ = CT=6355
FP225 CiT=4a0s GAB15 CT=2853 CiT=555

120 PiT=0s 1,10 =285 piT=sss
cio=acmin /oo cio-0

Obrazek 4-17 Planovani — ventilator

4.5 Vypocet pribézné doby vyroby

Priibézna doba vyroby je celkovy €as, za ktery vyrobek projde celym procesem vyroby. Jsou
zde zahrnuty i Casy na piipravu vyroby. Je to v podstaté ukazatel, ktery charakterizuje celkovy
tok materialu, predevSim vSechny doby uskladnéni. Celkova pribéZzna doba se odviji zejména
od propojeni jednotlivych procest, nezalezi tedy tolik na procesech samotnych. Idealnim
stavem je tok jednoho kusu, kde nevznikaji mezi jednotlivymi procesy Zadné zasoby.

Pro vypocet pribézné doby vyroby, bylo potieba nejprve zjistit kritickou cestu. Obrazek 5-18
tedy popisuje cely proces od konce. Postupné je rozdélen do nékolika vétvi podle mapovanych
polotovart. Pro kazdou vétev byly secteny zasoby a jako kritickd cesta vySla vétev vyroby
vyparniku.

Fu2es| [FRsoo| [Fp22s| . oc o
003D | |131D| | 12D
KG 089
- - m 1,24p | #22P
FK 209 kGos7| [eae1s| [FP22s|,
1,26 D 0,43D 1,1D 120 | ¥

2,68D

Obrazek 4-18 Kriticka cesta

Celkova priitbézna doba bude tedy souctem zasob na kritické cesté a veskerych procesnich ¢ast.
Tento vypocet ndm odhali nejdelsi mozny ¢as vyrobniho procesu.

LT = 4,22 +ZPT

LT = 4,22 dne + 0,08 dne (7 578,3 s) = 4,3 dne

LT oo Pribézna doba vyroby (Lead Time)
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4.6 Vypocet VA indexu

Na zakladné vytvorené mapy soucasného stavu byly identifikovany produktivni Casy a
neproduktivni ¢asy, které jsou vazany v zasobach. Dilezitou hodnotou pii mapovani je index
ptidané hodnoty neboli VA index, ktery se vypocte podélenim produktivnich a neproduktivnich
casu.

roduktivni ¢as
A X

- x 100 [¢
Y neproduktivni ¢as [%]

Z diavodu paralelné probihajici procesti, budou vypoéteny VA indexy pro jednotlivé polotovary
a pro hlavni cestu zvlast. Pro ukazku je zde vypocitan VA index pro ventilator. Jednotlivé ¢asy
jsou znazornény na ¢asové ose na map¢, viz Obrazek 4-19. Stejnym zptisobem byly vypocteny
i zbylé indexy a jejich ptehled znazornuje Tabulka 5-2.

r{oxox-s7

I 1000-01 FLOW LINKA
A I N N I I N O C\
QY O
22 CT=35s
2 =35
40 min

131D 1131845

2283

IM 1100-02 LISOVANT VYVAZENT ‘ MONTAZ KRYTU ! Ws10 ‘
C\ IFO—= E\FO—-
O QO MaX oks | WO MAX Sks | \O/ QY
T

CT=2653 OT=635s

CT=40s GABLS OT=2835

PiT=40% 1,10 PT=283¢ BT=55s PT=265% KGOE7 PIT=635s

/0= 4D min ofo=a cio=0 cio=0 043D /0 = 10 min

12D 11D 0,020 0,02D 043D 235528+

_I a0s I_I 2835 I_I 55 I_I %655 I_ILI o3

Obriazek 4-19 Casova osa-ventilator (souasny stav)

A _ 40+28,3+55+26,5+ 63,5 [s] % 100%
ventititor =751 11+ 0,02 + 0,02 + 0,43 [dny] ’

213,3 [s]
VAyentitator = WZS[S] X 100%

VAventilétor = 0,08 %

Oznaceni Celkovy Celkovy
Nazev materialu iy produktivni ¢as | neproduktivni ¢as | VA index

materialu

[s] [s]

Ventilator KGO087 213,3 239 328 0,08 %
Distribuce FU263 228 114 912 0,19 %
Topné téleso FK209 50,7 108 864 0,04%
Vyparnik + linka | GP634 7077,3 362 016 1.9%

Tabulka 4-2 Piehled VA indexii-souc¢asny stav
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5 Identifikace nedostatku

Diky analyze souc¢asného stavu bylo mozné identifikovat jednotlivé nedostatky ve vyrobnim
procesu. Bylo jich identifikovano nékolik a postupné budou popsany.

1) Vzdalenost fraktalu AC

Jako prvni bylo pfi analyze soucasného stavu vytvoieno schéma materialového toku, které
znazoriuje celkovy tok materidlu po vyrobé. Jak jiz bylo zminéno, celkové schéma je uloZzeno
v ptiloze €. 1. Jiz na prvni pohled je jasné, Ze celkové rozlozeni jednotlivych fraktalti neni
vhodné. Z ditvodu fraktalu ET, ktery je umistén mezi fraktdlem AC a AM, je vzdalenost, na
kterou jsou prevazeny vyparniky z AC na AM obrovska, viz Obrazek 6-1. Celkova vzdalenost
pro transport z flat storage na AC do flat storage na AM, byla ur€ena v rdmci procesni analyzy
a ¢ini 245 metra.
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Obriazek 5-1 Schéma toku materialu — izké misto (sou¢asny stav)

2) Vysoké zasoby

Z procesnich analyz déle vypliva, Ze celkovy €as na skladovani je velmi vysoky. V priméru
¢ini okolo 60 hodin, tedy 2,5 dne.

3) Priebalovani topnych téles

Obrazek 5-12 v piedchozi kapitole 5 zachycuje proces piebaleni topnych télese. Po pfijeti
materidlu z Panalpiny Praha je ¢ast topnych téles piebalena do mensich KLT boxii a doplnéna
do supermarketu k pracovisti HL2. Zbyla ¢ast je zaskladnéna v ptivodnim obalu. Ve chvili, kdy
je potieba doplnit supermarket u HL2, jsou opét topna télesa prebalena a doplnéna. Tento proces
ptebaleni je pouze proces navic a mél byt odstranén.

4) Planovani hlavni linky

Vyuziti tlakového principu mezi hlavni linkou a expedici neni Zadouci. Pldnovani zde probiha
zbyte¢né dvojim zplisobem, kdy disponent AM denné planuje expedici hotovych vyrobki, ale
na planovani vyroby na hlavni lince to nemé zadny vliv. Vyroba je zde planovana na tyden
doptedu planovacem AM.

5) Planovani flow linky

Plan pro flow linku neni nijak fizen a probihd pouze na zéklad€ rozhodnuti sménového mistra.
Ten se vzdy podiva, ktera varianta klimatizace se zrovna vyrabi na hlavni lince a podle toho
urci, kterd varianta distribuce se bude vyrabét na flow lince. Takovy zplsob planovéni je
nezadouci.
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6 Navrh budouciho stavu

Pti vyuziti metody VSM v podniku je vzdy soucasti projektu 1 vytvoieni mapy budouciho stavu.
V ramci diplomové prace se bude jednat pouze o néavrh. Celkovy névrh bude ptedan
spolecnosti, ale zda probéhne jeho implementace ¢i nikoli, uz nebude soucasti této prace. Pti
navrhu budouciho stavu bude nejprve vytvorena mapa budouciho stavu, do které budou poté
zakreslena veskera opatteni, ktera budou pro implementaci nového stavu zapotiebi.

6.1 VSD

Design mapy budouciho stavu zac¢inal stejné jako u mapy soucasného stavu od konce, tedy od
zékaznika. Postupné byly zakreslovany jednotlivé procesy vzdy do doby, nez se narazilo na
n¢jaké zasoby. Pii navrhu budouciho stavu je cilem zavést tahovy zplisob vyroby. Idedlnim
propojenim jednotlivych procesi je tok jednoho kusu, pii kterém jsou zasoby nulové. Bohuzel
ne vzdy je mozné tok jednoho kusu implementovat. Dlivodem mohou byt rozdilné cyklové Casy
mezi procesy, rozdilné ¢asy na pretypovani apod. V piipad¢, ze tedy nelze zavést tok jednoho
toku, se nabizi moznost vyuziti tzv. FIFO pruhu. V takovém ptipadé je potieba nastavit
maximalni hodnotu zadsoby mezi procesy, ktera zajisti, ze nebude vyrobeno vice kust, nez je
povoleno. Ve chvili, kdy je dosazeno maximalni hodnoty, je vyroba ukoncena. Poslednim
zpusobem, jak dosahnout tahového zplsobu vyroby je zavedeni tzv. supermarketu.
Supermarket je v podstaté nékolik FIFO pruhti dohromady a zavadi se v ptipad¢, Ze se vyrabi
vice nez jedna varianta vyrobku, a tudiz by nebylo mozné vyuzit jeden FIFO pruh. Cilem je
vzdy sniZeni rozpracované vyroby.

1. Takt zakaznika

Jak jiz bylo feceno, kresleni mapy budouciho stavu za¢inalo zakreslenim zakaznika. Vychozim
parametrem pro veskeré vypocty je takt zdkaznika, ktery byl spocitan na zdkladé téchto hodnot:

1) Dostupny cas: 2 smény po 7,5 hod = 54 000 s

Provoz je tfi sménny, ale pro vybrany projekt jsou vyuzity pouze dvé smény. Tieti sména je
vyuzita pro druhy projekt, ktery se zde vyrabi.

2) Pozadavek zakaznika: 649 ks/den.

, 54000
~ a9  °O°°

Takt zakaznika udava primérny ¢as potiebny na vyrobeni jednotky, aby byl naplnén pozadavek
zékaznika. Jednotlivé cyklus ¢asy na vyrobni lince musi byt tedy maximalné stejné velké jako
takt zakaznika, aby vyroba byla schopna naplnit zékaznické poZzadavky.

2. Navrh budouciho stavu
Hned po zakresleni prvniho procesu, expedice, se objevily prvni zasoby. Jedna se o zasoby
hotovych vyrobkt, které se nachéazeji ve skladu hotovych vyrobkli a cekaji na expedici.
V piechozich kapitolach jiz bylo vysvétleno, jak zde probihé planovani.
Aplikace toku jednoho kusu zde neni mozna. Na hlavni lince se vyrabi 8 variant, a proto bude
nejvhodnéjsi volbou zavedeni supermarketu. Na zakladné tohoto supermarketu bude pomoci
davkového kanbanu fizena vyroba na hlavni lince. Tim padem zde odpada nutnost planovace
AM. Rozdil mezi sou¢asnym a budoucim stavu zobrazuje Obrazek 7-1.
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Obrazek 6-1 VSD-¢astl
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Rozdil mezi taktem zakaznika a cyklus ¢asem nejbliz§iho procesu k zakaznikovi, je 28,4 s.
Z této hodnoty byl vypocitan pocet moznych ptestaveb za den.

(28,4 * 649)/60

N¢jo = 10 = 30 prestaveb/den
EPE] — 8variant 1 4
30 ptestaveb ~ 3 ne

BATCH = pozadavek na KG084 x EPEI

1
BATCH = 339 * 3= 113 ks

2 * BATCH
Zasoba = ——— + 10 % = 0,7 dne
339
Ngjo v Pocet prestaveb za den
EPEI...ccovevveiiieieannn, Every part every interval
BATCH ..o Velikost davky

Zasoba v nov¢ vytvoreném supermarketu by tedy méla byt 0,7 dne a velikost davky 113 ks.
Stejnym zplsobem se postupovalo u vypoctu vSech zasob v mapé¢ budouciho stavu a celd mapa
je ulozena v priloze €. 3-I1.

6.2 Vypocet priibézné doby vyroby

Stejné jako u soucasného stavu byla vypocitana pribézna doba vyroby pro budouci stav. Zasoby
na kritické cesté nyni €ini 2,4 dne misto ptivodnich 4,22 dntli. Souctem zasob a procesnich ¢asti
ziskame tedy novou pribéznou dobu. Porovndni mezi soucasnym a budoucim stavem
znazornuje Tabulka 7-1.

LT = 2,4 dne + 0,08 dne (7 578,3 s) = 2,48 dne

LT oo Priibézné doba vyroby (Lead Time)
Soucasny stav Budouci stav
LT 4,3 dne 2,48 dne

Tabulka 6-1 Porovnani pribézné doby vyroby
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6.3 Vypocet VA indexu

Vypocet VA indexu probéhl stejnym zplisobem jako u soucasného stavu. Pro ukazku je tedy
opét uveden vypocet VA indexu pro ventilator. Obrazek 7-2 znazoriiuje ¢asovou osu pro
ventilator. Zbylé indexy znazornuje Tabulka 7-2. Porovnani soucasného a budouciho stavu pak
znazornuje Tabulka 7-3.
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C/T=40s GAGLS /T=2855 C/T=555 CiT=2655 CT=6355

P/T=40s 07D P/T=555 PT=2655 KGORT7 B

/0= 40 min c/a=0 fi c/o=0 03D /0 =10 min
1,2D 07D 002D 0,02D Q03D 193536 5

I ans I I 2835 ] [ 555 I [ 2655 ] [ 63,55 | 213,35

Obrazek 6-2 Casova osa — ventilator (budouci stav)
40 4 28,3 + 55 + 26,5 + 63,5 [s] .
VAyentitator = X 100%

1,2+ 0,7 + 0,02 + 0,02 + 0,3[dny]

213,3 [s]

e %1009
193536 [s] %

VAyentitstor =

VAventilétor =0,11%

Oznaceni Celkovy Celkovy
Nazev materialu v produktivni ¢as | neproduktivni ¢as | VA index

materialu

[s] [s]

Ventilator KG087 213,3 193 536 0,11 %
Distribuce FU263 228 60 480 0,37 %
Topné téleso FK209 50,7 60 480 0,08%
Vyparnik + linka | GP634 70723 209 088 3,38 %

Tabulka 6-2 PFehled VA indexti-budouci stav

. < Oznaceni VA index
Nazev materialu iy
materidlu soucasny stav | budouci stav
Ventilator KG087 0,08 % 0,11 %
Distribuce FU263 0,19 % 0,37 %
Topné téleso FK209 0,04 % 0,08 %
Vyparnik + linka | GP634 1,9% 3,38 %

Tabulka 6-3 Porovnani VA indext
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6.4 Navrzena opatieni

Na zéklad¢ analyzy soucasného stavu bylo identifikovano 5 hlavnich nedostatkii. Pro vSechny
identifikované nedostatky jsou navrzena jednotlivd opatfeni. Kromé prvniho navrzeného
opatfeni, kterym je preusporadani fraktal, jsou zbyld opatieni zanesena v map¢, kterd je
k nalezeni v ptiloze ¢. 3-11I.

1) Nové usporadani fraktala

Prvnim z identifikovanych nedostatkl byla dlouhd vzdalenost mezi fraktalem AC, kde probiha
vyroba vyparnikl a fraktdlem AM, kde probihd montaz klimatizaci. Mezi témito fraktaly se
nachdzi fraktal ET, ktery je naprosto samostatny a vyrabi se zde chladici moduly pro nékladni
automobily. S vyrobou klimatizaci nema tento fraktal nic spole¢ného. Vstupuji do né¢ho pouze
plastovée dily z fraktalu IM. Do fraktalu AM pak vstupuji taktéz plastové dily z fraktalu IM a
dale vyparniky z fraktalu AC. Aktudlni usporadani fraktalti znazornuje Obrazek 7-3. Davalo by
tedy veétsi smysl uspotadat fraktaly trochu jinak. Navrzené uspotadani znazormuje Obrazek 7-

z 1 ; ‘ |
o =TT e

e “‘E MEERHNE

B Ml

|
SR (N SATHS 1[,,,. {10
SEITTRT 0 TR

Obrazek 6-4 Navrzené usporadani fraktala

Uzkym mistem je zde tedy velika vzdalenost fraktalu AC od AM, coZ znazoriiuje Obrazek 5-1
v kapitole 6. Celkova vzdalenost pro transport vyparniku z flat storage na AC do flat storage na
AM ¢ini 245 m. Novy materidlovy tok pro vyparnik znazorfiuje Obrdzek 6-5 a zminéna
vzdalenost by byla zkracena na 150 m.
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Obrazek 6-5 Schéma toku materialu — vyparnik (budouci stav)

Implementace tohoto navrhu by byla jisté velmi finan¢n€ naro¢na a ani nedokazu fici, zda by
byla redlnd. Nicméné jsem tento navrh urcité chtéla zminit a je na spole¢nosti, zda se timto
navrhem bude zabyvat dale ¢i nikoli.

2) Zkraceni doby pro pretypovani a zkraceni cyklového ¢asu

Jak v ramci procesnich analyz, tak na zakladé mapy soucasného stavu, byly identifikovany
veliké zasoby mezi jednotlivymi procesy. Reseni tohoto problému probéhlo v ramci navrhu
mapy budouciho stavu, kde byly zasoby mezi jednotlivymi procesy zredukovany diky lepSimu
fizeni zasob. U nékolika procesti je ov§em zapotiebi implementace nékolika dalSich opatfeni,
aby mohla byt velikost zasob timto zplisobem zmensena. Tato opatieni jsou zndzornéna v mape
budouciho stavu vcetné kaizend, ktera je k nalezeni v piiloze 3-III. Jedna se piedevsim o
zkraceni Cast k pretypovani stroji a u jednoho z procest (zkouska té€snosti) je to pak zkraceni
cyklového casu.

Pro zkraceni Castu k pretypovani stroje bych doporucila vyuziti metody SMED. Jedna se o
metodu z oblasti kontinualniho toku materialu, eliminace plytvani a synchronizace taktd
jednotlivych pracovist. [13]

Pro zkraceni cyklového ¢asu bych doporucila uspofadat workshop, zaméfit se na jednotlivé
¢innosti provadéné na daném pracovisti a pokusit se eliminovat plytvani v ramci tohoto
procesu.

3) Novy balici piredpis pro topna télesa

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 6, proces piebalovani topnych téles je jednoznacny
,overprocessing“ neboli proces navic. Navrhuji tedy domluvu s dodavatelem, aby byla topna
télesa dodavana jiz v mensich KLT boxech a nemusela byt tedy zbyte¢né piebalovana.
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4) Planovani hlavni linky pomoci kanbanu

Co se tykd planovani hlavni linky, probihd zbytecné dvojim zptisobem, coz bylo jiz zminéno
v kapitole 6. Reseni tohoto nedostatku prob&hlo v ramci navrhu mapy budouciho stavu. Mezi
hlavni linkou a expedici bylo navrzeno zavedeni supermarketu, ktery by byl fizeny ddvkovym
kanbanem. Planovani bude tedy probihat pouze v ramci expedice jednou denn¢ disponentem
fraktalu AM, viz Obrazek 6-1.

5) Planovani flow linky pomoci kanbanu

Stejné tak planovani flow linky bylo vyfeSeno v ramci navrhu mapy budouciho stavu. Planovani
zde bude probihat stejnym zplsobem jako u hlavni linky a tuto zménu znazornuje taktéz
Obrazek 6-1.

49



Zapadoceska univerzita v Plzni Fakulta strojni Diplomové prace, akad. rok 2018/19
Katedra prtiimyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Monika Sténickova

Zavér

Tato diplomova prace byla zamétena na analyzu toku hodnoty vybraného vyrobku, tedy vyuziti
metody Value Stream Mapping (VSM). V prvni ¢asti prace probéhla reSerSe v oblasti §tihlé
vyroby, sezndmeni s moznymi piistupy ke zlepSovani a jednotlivymi metodami pramyslového
inzenyrstvi. V praci jsou uvedeny analytické metody a nastroje, které byly vyuzity v praktické
¢asti diplomové prace.

Aplikace metody VSM probéhla ve spole¢nosti Mahle Behr Mnichovo Hradisté s.r.o. Nejprve
byla provedena analyza souCasného stavu. V ramci této analyzy byla vytvorena schéma
materidlovych tokl, déale pak procesni analyzy a v posledni fad¢ byla vytvofena mapa
soucasného stavu. Tato mapa napomohla odhalit jednotlivé nedostatky v celkovém procesu.
Posledni cast prace se zabyva ndvrhem budouciho stavu, ve kterém uz by mély byt odhalené
nedostatky odstranény. Jedna se pouze o navrh, ktery bude piedan spolecnosti. Zda prob&hne
jeho implementace, uz nebylo soucasti diplomové prace. V ramci tohoto navrhu byla vytvorena
mapa budouciho stavu. Byla navrhnuta jednotlivd opatfeni, kterd by bylo zapotiebi
implementovat pro dosazeni takového stavu. Na zavér byla vypoctena pribézna doba vyroby
spole¢né s VA indexy a vypoCty byly porovnany se soucasnym stavem. Doslo ke zkraceni
prabézné doby vyroby celkem o 1,82 dne prevazné diky redukci zasob rozpracované vyroby.
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