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Uvod

Cilem této bakak&ké prace je vytueni navrhu nového systému, ktery by zajistil bebehy
nost a dohledatelnost komponént dilcim procesu impregnace. Bilproces impregnace
spada do komplexniho procesu vyroby v podniku Vaempressors Europe , s.r.o, jehoz
hlavni naplni je vyroba kompresodo klimatiz&nich jednotek automoliil Sowéasti tohoto
navrhu je detailni rozbor séasného a novehi@seni procesu impregnace, zpracovani vyvo-
jovych diagrani a map proces na zaklad kterych bude dodavatel schopen tento novy sys-
tém zhotovit. Vysledky mé prace, které byly detakonzultovany s vedenim podnikehem
vyhotoveni, budou poté slouzit jako podklad praweshi dodavatelskych firem. Po schvaleni
investiéniho pozadavku povedou k nasledné implementaci.

Prvni ¢ast prace seénuje zakladnimu obecnémieplstaveni informaich systén.
Seznameni s pojmy jako ERP, APS, MES a upagerna jejich vyznam priizeni funguji-
cich vyrobnich podnik Tatocast je dilezitd pro seznameni s problematikou tykajici se in
formatnich systém. Bez &chto systému se v séasné dob vyrobni podnik &Zko obejde tak,
aby v ramci konkurence na trhu dostatea efektivié obstél. Déle se tato kapitola zaobira
piedstavenim samotné firmy Valeo Compressors Eumpe, jeji historii, zakazniky a pro-
dukty, které vyrabi.

o)

systém vyuZiv4a, jsou zdéqustaveny jeho principy, vyhody, nevyhody a zafioviavni pro-
blém, ktery vede k pozadavku na jeho dépinDojde zde k nasténi nejdilezitéjSich pojm,
jmenovig dohledatelnost produkt v procesu impregnace a prosakovani kompdnent
V zawru druhé kapitoly jsou wWsleny také ztraty, které byly za dobu 12smai nangteny.
Na zéklad analyzy ¥&chto ztrat dosglo vedeni podniku kigswdéeni, Ze stavajici systém
fizeni tohoto ddliho procesu impregnace je neefektivni a je nutn2nmit.

Ve ftreti ¢asti je popsén navrh a principy novéiedeni procesu na impregnalince.
Zmeéna systému na impregiid lince s sebou nese Znu fungovani celého vyrobniho postu-
pu v tomto di¢im procesu a tudiz zasahne nejen do technické ikackf linky, ale taktéz si
vyzada i znénu pracovnich postuzantstnand, které budou muset byt na tento novy proces
proskoleni. VSechny detaily jsou popsany v tétoiticden.

Nasledujici kapitola doplje teti predeSlowast a zobrazuje zakladni mapy prdcas
vyvojovych diagram, na jejichz bazi by # novy systém fungovat.

Posledni kapitolou bakakké prace je zakladni jednoducha ficr@ranalyza. Jedna se
o finalni vy¢isleni naklad nutnych k realizaci tohoto projektu a vyjgd navratnosti této in-
vestice. Tato finatni analyza bude dale v ramci implementace do@ro konénou cenovou
kalkulaci dodavatelské firmy, kter4 projde ¥ywvym tizenim. Tato prace ,detailni nové
technickéreSeni procesu®, fin&ni analyza v této jednoduché fofm jeji vysledek bude poté
piedloZzen vedeni firmy Valeo Compressors Europey.suedeni poté rozhodne, zda bude
projekt realizovat a tudiz zahaji dalSi prace raebtu, vyzada si z&mu navrhu nebo jej od-
lozi na dobu neditou.
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1  Informaéni systémy

1.1 Uvod do informaénich systéni

Informatni systémy jsou v s@éasné dob nedilnou sokasti firem, které ckiji mit kompletni
piehled o vSeckinnostech provashych v fiznych oddlenich firmy, jejich sledovani a udr-
Zeni konkurenceschopnosti oproti ostatnim firmantrima. Jsou jiz takédiné pozadavky na
zavedeni informéniho systému ze strany zakaznika, ktery ma dikytoraystému fghled o
jeho zakézkach. Existuji inforrtiai systémy, které jsou specificky z&mené nagiklad na
oblast finakni, oblast nakupu, vyroby atd. PoZadavky podnika sledovani vyroby
v redlnéméase a kompletniiphled udalosti v podniku, jsou za@p&any systémy s nazvy jako
ERP, MES, APS. Tyto systémy zastuji jednotlivA odéleni a dovoluji uzivateli sledovat
pohyb jakéhokoliv vyrobku, transakce, ukonu v redlniéase a v pohodli své kancidd Na
zaklad téchto udaij je podnik poté schopen vyhodnotit Udaje jako hdgpost, ztraty, Uzka
mista vyroby atd. Jejich variabilita, univerzalnagbkeé to, Ze dokazi poskytovat podporu celé
Skalecinnosti firmy, tvdi z €chto systém rozhodujici stavebni kamen inforémého systé-
mu.

1.1.1 ERP - Enterprise Resource Plannig

Systém planovani podnikovych zdrej zktratka ERP (Enterprise Resource planning)méne
jednotnou definici. Kazdy si tyto systémy vylod gvém, ale paréei maji vSechny spaoie
né. ERP systémy jsou povazovany za aplikace tyks§imblasti logistiky, nakupu, vyroby,
skladu, planovani a lidskych zdiéojTento systém je Uzce spjat s pojmem zvanym reengi
ring. ERP je chapan jako software, ktery umgé podniku penést jeho pozZzadavky do sys-
témové podoby, sdilet spdlea data a jejich Upravu v realnémse. ERP je v tomto smu
nezastupitelnou a prakticky mandatorni aplikaciaedém podniku, jeho neuralgickym bo-
dem. Mezi jeho hlavniffnosy pati: zefektivréni a zrychleni podnikovych prodesoptimali-
zace pracovniho toku, dlouhodobé Uspory, zvySerpérosti, rychlejSi vystupy, monitoring
a efektivigjSi reporting pro vedeni firmy. [1]

Pokud je tento systésadre implementovan, iinasi celowadu vyhod, jako napzvy-
Seni bezp@osti, snizeni chybovosti, centralizaci &iggni dat, rychlejsSi vystupy a dlouho-
dobé Uspory. V korimém disledku zvySuje flexibilitu a konkurenceschopno2}. [

1.1.2 APS - Advanced planning and scheduling

Systémy pokréilého planovani — zkratka APS (Advanced Plannind &cheduling) esi
systém smrem vre podniku. SlouZi jako nahrada systému MRP Il. devnost obsahu
vlastnich kapacit vede ke snizovani kvality sluZetake k dlouhé&ekaci dob zakaznik.
V dnesni dob, kdy je cas povazovan za néjezitejSi atribut, je proto velmi vyhodné mit
absolutni pehled o vyrobnich kapacitdch a aktualnim pohybu gamenti vyrobou. APS
systémy na rozdil od MRP Il dokaze operatiupravovat plan dle ptgb jak podniku, tak
zakaznika. [4]

APS (advanced planning system) umi naplanovatzkgk@edem, ¥etné potrebnych
kapacit a termiin dodani. Tento systém pomaha porovnavat kapacinikaového procesu s
pozadavky zakaznik tudiz jeX nez zé&ne samotna vyroba, mame harmonograibgru
vyroby. V dneSnim ekonomickém priedi je dosaZzeni spravné vyvazenosti nezbgtrtné
pro ziskovowinnost, proto je implementac&hto systém hojré vyhledavana. [3]

11
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1.1.3 MES - Manufacturing Execution Systems

Podle mezinarodnich standardNSI/ISA-95 jsou systémy MES chapany jako predky s
velkym informa&nim presahem v ramci existujicich systém podnicich. Funguji jako most
mezi déma s¥ty — s\wtem vyroby a sétem managementu. [5]

Aby feSeni na této platformbyla schopna dostat vySe uvedenym pozaibiayksou
systémy MES chapany jako obousmé propojeni vyroby &zeni. Jednak jsou realna data z
vyroby automatizovanpienaSena do vysSich systénizeni a v druhém kroku jsou zpraco-
vané informace vraceny &pdo vyroby, ktera je interpretuje v podotechnologickych po-
stupi. Rizeni provozu vyrobnich prastki, zkratka MES — Manufacturing Execution Sys-
tems — je z vySe popsanych metod nejblizSi samatngmobnimu systému, realizujéimo
jehoteSeni, proto je pro nas v této prateqstaveni této metody velicéldzité. MES syste-
my chapeme, jako vrstvu vioZzenou mezi ERP a AP&sys Navazuji informéni systém na
vlastni vyrobni systém. V tomto systému mohou lagazovany ittzné CNC a NC stroje a
zabezpeuji detailni skr dat a jejich zpracovani pr@ely vyhodnoceni vyroby a operativniho
planovani. Jsou vice specializované nez ERP systémmgji mensSi univerzalnost. [6]

Zpracovani

;Uc
N\
@

=

MES

=
=]

| =9
-1
W

Vyroba

Obréazek 1-1 Zivotni cyklus vyrobnich a provoznichmformaci [5]

Systémy MES podporuji celaadu oblasti, ndap spravu proces fizeni kvality proces
kratkodobé planovani,iplélovani zdrofi a kapacit, sledovani toku materialu, spravu doku-
mentace a celkovy 8bdat. [11]

1.1.4 Varianty reSeni informa&nich systén

Pokud se firma potkladném zvazeni rozhodne o implementaci novéhanmdiniho systé-
mu, ma na vy&r ze i moznosti. Pokud v této firrzatim zadny informani systém neni vy-
uzivan, niize se firma rozhodnout 8to pro koupi nového, jiz hotového infortmaho systé-
mu, nebo pro vytv@ni nového inform&niho systému na miru. Pokud je ve férméjaky sys-
tém vyuzivan, nmize dojit pouze k rozvoji tohoti®Seni. Rozvoj stavajicin@Seni je nejjed-
nodussi variantou, ale také zardvweejmért ¢astou. Vyvoj nového systému na miru je ze
zmirénych variant nej&ZnéjSi, protoZe jiz nabizeny hotovy systém malokdynspBechny
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pozadavky, které firma na inforira systém vyviji. Jednotlivé vyhody a nevyhodghtto i
moznosti jsou rozebrany v tabulce zobrazené nize.

Varianty feSeni Pro Proti
maximalni wyuiti existujicich zdroji a investic nemusi odpovidat viem budoucim poZadavkim
Rozvoj existujiciho z kratkodobého hlediska lacingjii a rychlejsi celkoveé naklady mohou byt wyisi
feseni uspokojeni okamiitych potfeb vyslednym produktem miie byt méné kvalitni systém
muie pfesné odpovidat potfebam podniku celkové draisi feieni
Wyvo] noveho fizeny vwvoj Casové narocCné reseni
systému na miru riziko negarantovaného koneéného produktu a jeho daliiho wvoje
z dlouhodobého hlediska finanéné méné naroény nemusi pfesné splnovat viechny poZadavky uiivatele
Makup nového rychlejsi zavedeni zavislot na dodavateli
hotového softwareu zarucena funkénost a dalsi wwvoj

Tabulka 1 Varianty feSeni IS [6]
* Rozvoj existujicihoreSeni:

Na jedné strah by maximalg vyuzival jiz jednou investované finam prostedky, ale na
druhou stranu by nezatoval spléni vSech pozadavka vysledny celkovy efekt.

* Vyvoj nového IS na miru:
Vyhodou je, Ze by odpovidal vSem pozZzadavwka potebam zakaznika a vyuZzival aktualni
ICT. Nevyhodou ale je, Ze by byl zimg& ¢asow a hlavre finanéné narany. Je zde také rizi-
ko, Ze tento systém podnikuie spiSe uskodit, pokud vSe nedomysili.

* Nakup hotového SW systému:

Vyhodou této aplikace je rychlejSi zavedeni, gareama funknost, lepSi komunikaci mezi
podnikem a dodavatelem a dalSi SW rozvoj. Nevyhge@aiatecni vysoka investice. [6]

1.2 Valeo Compressors Europe, S.r.0.

Obrazek 1-2 Vyrobni zavod Valeo v Humpolci [7]

1.2.1 Historie

V srpnu 2000 dochazi k zaloZeni Zexel Valeo Clin@batrol Corporation. Jedna se o joint
venture mezi &meckym Robert Bosch GmbH a francouzskou sjalsti Valeo Climatizati-
on S.A.

V lednu 2002 je zalozZen prvni a jediny zavod ZVC@poration pro vyrobu kompre-
sot v Evrops a to pod ndzvem Zexel Valeo Compressor Czecb, s.Humpolci

V dubnu 2005 spotmost Valeo odkupuje podikmecké spoknosti Robert Bosch a
stava se majoritnim vlastnikem spmlesti. Dochazi ke vzniku nové branche Valeo Compres
sors a postupné integraci do Skupiny Valeo.
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V lednu 2006 je integrace do skupiny Valeoépttokortena. Timto dochazi také ke
zmené nazvu na VALEO COMPRESSOR EUROPE, s.r.0. Pod timizvem psobi tato spo-
le¢nost dodnes. [7]

1939 1958 1990 2000

Diesel Kiki Co., Lid.  Alr-onditioning Renamedas  Air

established.  busiessstarls,  Zewsl Corporation.  separale 2006

1980 1986 Zexel Vialeo Climate Control Corporation
= - joint venture established.
Renamed as  Valeo Group establshed
Valeo S.A.  amids capital consolidation,

Obréazek 1-3 Historie firmy [7]

1.2.2 Zakladni udaje

Valeo Compressor Europe v Humpolci je nejmladsistuggcem skupiny Valeo ¢R. Pati k
prednim vyrobém kompresai pro klimatiz&ni jednotky osobnich automoiilV modernim
zavod jsou pouzivany nejn@jsi technologie pro obréhi a montaz.

Mezi zakazniky pét swtovy vyrobci automobil jako VW Group (Audi, Skoda, Seat,
Volkswagen), General Motors, Renault, Toyota aiddi ré&ni obrat je 2.900 milioin K¢,
zamestnava 940 lidi a byla prvnim vyrobnim zavodem dal€ eské republice. [7]

1.2.3 Produkty

Obrazek 1-4 Kompresor [7]
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Valeo Compressor Europe, s.r.o. v Humpolci vyraohfgresory, které se montuji do HVAC
(Heating, Ventilating and Air-Conditioning) jedn&tesobnich automotiil Hlavni funkci
kompresoru je poh&hchladici médium, které proudi v klimatizaci.

Kompresor s variabilnim zdvihovym objemem (kompresaiZivajici swash plate technolo-
gil) ma schopnost #mit swvij pracovni vykon (zrdnou zdvihového objemu). Tim je dosaho-
vdno maximald mozného napkni poZzadavi zdkaznika $ ochlazovani interiéru vozu a

dale se dosahuje odstémn naraz a nahlych poklesteploty v kabig [7]

Technické specifikace

Pocet valcti 7

Maximalni zdvih [cm3fnt.] 171

Velikost (mm) 126 dia. x 1B0(bez spojky)
Hmotnost {kqg) 52 Kg (hez spaojky)

Maximalni rychlost (ot.! OkamZita 3200
min) Frovozni 5500

Tabulka 2 Technicka specifikace [7]
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2  Rozbor stavajicihoresSeni

Jak jiz bylo zmigno v Gvodu, tato kapitola slouzi k seznameni seafitim informa&nim
systémem a jehteSenim v podniku. Podnik Valeo vyuziva celopodnikeystém SAP dopl-
nény o vyrobni systém CIM+, ktery zabezpge praci sarovymi kody a tudiz se stara o in-
venturni pohyby materiél jednotlivych palet, kas atd. V ramci vyroby vSak existuji dva
dalSi vyrobni systémy, které zabeamé chod vyrobnich montaznich linek. Sasti chto
montaznich linek je linka impregé@. Jeji modifikace je hlavni naplni mé prace.

Impregn&ni linka jefizena zakladnim vyrobnim systémem, ktery vSak m@mnégrovan do
celopodnikovych Valeo syst&nSAP a CIM+. Navic tento jednoduchy vyrobni systéen-
moziuje Zzadnou naslednou analyzu procesu jakogeddt, dohledatelnost vyrobku atd. Tyto
zakladni pozadavky nespije, tudiz jeho efektivita a spolehlivost je pongé mala. Z tohoto
divodu, dochazi-li v dals&tasti vyrobniho procesu k problému, ktery gasikazuje na pro-
blém impregnace, neni mozné efekéiwncit davody vedouci k tomuto selhani. To se proje-
vuje ve finagnich a materialovych ztratach podniku, kterym gbheenik Valeo pedejit.

2.1 TechnickéreSeni

Na z&atku procesu dochazi k naskladhsouwastek na sklad, nutnych k vyrobnal-
ni produktu, kompresoru. Zde se fidt dle typi. Roztidéni se provadi po 48ks ddagprav-
nich ko$.. Do grisluSného mista na stkakoSe se vlozi papirovy Stitek, na kterém jsoudidaj
o tom, je-li dany komponent od dodavatele (tzn.ougleny), nebo pochazi z internich zdroj
(vyroba). Déle je zde poznamenané datuntesmpyc¢as Fichodu komponentu. VSechny tyto
Udaje jsou zaznamenavanymé na Stitek. Hlavni nevyhodou tohoto postupu jenéeznika
Zzadny elektronicky zaznam.

Obréazek 2-1 Sowtasny papirovy Stitek
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V druhé ¢asti dochazi k obrobenithto komponerit, které jsou nadale znamy pod pojmem
»SFIN“. Od vstupu na obr&bi linku, az po jeji vystup, je v séasné dob dohledatelnost
komponeni zajiS€na. Mame pehled o jejich pichodu jednotlivymi operacemi a S@sném
stavu vyroby. Komponenty prochazi ob¥éimn procesem ve vyrobnich koSich. Po jejich do-
hotoveni jsou odvezeny na vstup na impreéghéinku, kde dochazi k jejichiplozeni do im-
pregn&nich kos.

V tieti ¢asti, fred samotnou operabtrhpregnacese ffichozi kos se 48 kusy musi vy-
loZit a premistit do impregrimich kod, které maji pset volnych mist 36. Stitek je vyjmut
z vyrobnich ko8 a je odloZzen doifslusné kraliky. Muze dojit k tomu, Ze jeden impregha
ni ko8, niize mit vice jak jeden Stitek, protoZe pochazejce kos SFIN. Komponenty déle
prochazi impregnaci neoziemé. Nemame tedy Zadniepled o tom, zda vSe prétio v po-
fadku,¢i ne. V okamziku, kdy je proces impregnace ulem je Stitek vloZzen do tohoto koSe
a je poslan na montazni linku

Prvnim napadem na zjednoduSeni celého procesuzwlsjednoceni kds Znamena-
lo by to UpIné odstrami vyrobnich ko8 a jejich nahrazeni impregérami koSi. Komponent
by tedy ihned po ifichodu do skladu byl elektronicky ¢tan a vyloZzen do impregtiaich
ko&i, kterymi by poté absolvoval cely vyrobni procesuio metodou by se ul&ha manipu-
lace a zkrétila doba fichodu komponeitvyrobou na impregréai linku. Tento navrh byl ale
bohuZel zamitnut zidhodu extrémni finagni nar@nosti. Podrobgsi popis tohoto problému
je reSen v kapitoleiekladani komponetit V sowasné dob mame ténst 30 typi komponen-
tu. Kazdy tento typ ma jeS miznych druli. Bylo by tedy pateba vyrobit 210dznych tym
impregn&nich kos.. Tyto koSe jsou vyraimy kuso¥ a na zakazku. Naklady na jeden im-
pregn&ni koS jsou 2500,- koruniPpotrebé 1250 kod se jedna o investici ve vysi 3.125.000
korun. Pro firmu Valeo jsou tyto naklady rfgpustné, proto se od této varianty upustilo.

Ve c¢tvrté ¢asti dochazi k vyrab, FING* (tzv. finalniho vyrobku) zdchto komponen-
ta. V momeng, kdy tyto kusy pijdou naMontézni linky jsou jeden po druhém vyloZeny
z kodi a dochazi k jejich ozkdani tzv. EAN kédem. Papirové Stitky échto kos se zde
shroma#’uji a na konci kazdé smy se daji do obalky. Tato obélka se zalepi a ulozi
v prislusném archivu. Archivace probiha pouze v paginpedols, proto je moznostipsné
dohledatelnosti aiphlednosti nakladné rias a také na lidi. Jejich gavost, je pro nés jedi-
ny faktor spolehlivosti.

Hlavni problém tkvi v procesimpregnace Jakmile zde dojde k vyloZzeni komponent
SFIN z vyrobnich do impregaich ko$i, prehled o jejich dalSim pohybu je ztracen. Neni
znamo, kolikrét jaky typ proSel impregnaci, zddoec proSel a kdy se tak staldipadré ne-
stalo. Pokud nejsou s&astky spravé naimpregnovany, ztraceji své pozadované vlastaosti
klesa tim celkova furidnost finalniho produktu (kompresoru). Hlavnim péshem zpsobe-
nym Spatnou impregnaci je problém zvghgakage“. Leakage znamenadeském pekladu
prosakovani. Jakmile dojde ke z§isi této vady u dodavatele, dochazi k reklamacinklaRe
mace stoji spousty p&na jsou dvodem, pré tento podnik stoji o implementaci specialniho
informaniho systému, ktery by takovy to problém odhaldy a dokazal jej idastesSit. Ten-
to systém by poskytoval pebné Udaje proifpadné neshody s dodavatelem. Poskytoval by
detailni udaje o reklamovanych komponentech a Radatéchto podklad, by bylo mozné
Zadat pipadné uhrazeni Skody vzniklé nedostaéekvalitnim zpracovani komponent
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Obrazek 2-2 Kompletni schéma satasného pohybu komponent
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2.2 Dohledatelnost vyrobki

Souwasny systém spoléha na odpdwost a neomylnost zastnand. Pri vyrobé je nutno
dodrzovat strikta vyrobni postupy a jejich navaznost, kontrolovawérovat data, které stro-
je poskytuji. Idealnim postupem je provést analgzoavrhnout rychlé a pokud mozno fi-
nartné priznivé reSeni. VhodnynteSenim by bylo oziani vyrobku jedinénou informaci,
ktera Zistane strojo¥ ¢itelna v pabéhu vyroby. Toto je bohuZzel velmi ndmmé a kkdy ne-
mozné implementovat z povahy daného komponentu.

IdealnimieSenim by byly specialni Stitkytarovymi kody. Jejich aplikace je snadné a
maji dlouho trvanlivost &itelnost.

Dalsi etapa je deni priorit jednotlivych pozadawk Na kvalitu a spolehlivost jsou
kladeny vysoké poZadavky. V prvidsti musi dojit ke kontrole stavu $@sti z fedchazejici
operace a visuélni kontrole operatorem. Ve drtésti ke kontrole stavu séasti po operaci.
Az po splni €chto podminek, je mozné dil posunout vyrobou naidahnovist.

Cilem je vytvdit tzv. ,rodny list* finalniho vyrobku a zjistit kmpletni Zivotni cyklus
komponeni prochazejicich vyrobou. Rodny list vznika od phabzngeni gichoziho polo-
tovaru SFIN jedinéenym ¢islem a poté shirdnim dat. Systém by editovat: zéeho byl vyro-
ben, z jaké davky, jak a kym a vSechny navaznbkily by také byt uchovany informace o
tom, kdo a pro povolil vadnému vyrobku pokéavat ve vyrok. Systém by rél zjistit, kdy
byl vyrobek zabalen a vyexpedovan. Jakmile budereayto informace k dispozici, ziskame
kompletni gehled a takeé tzv. Product Lifecycle.

Product Lifecycle Management sleduje vyvoj vyrolidi p&atku jeho vyroby, fes
priabéh vyroby az po vyexpedovani zakazinik [10]

et
b
S

DIEVIgE ¢

55

b

aﬁﬁﬁﬁ
~ 1&“5{}

Obréazek 2-3 Zivotni cyklus vyrobku [8]

Druhoucasti tohoto systému je dptupréni a vyhodnoceni dat. Systém musi poskyto-
vat prehledy, statistiky, grafy a celkové vytizeni prastav Cilem je také optimalizovat vyro-
bu i logistiku a Sdit naklady. [9]
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2.3 Prosakovani komponenti SFIN

Prosakovani komponanSFIN, znamé také pod pojmem ,Leakage®, je wasué dob pro
firmu ne maly problém. Pokud nejsou komponenty SBEp¥avié naimpregnovany dochazi
k vadam ve finalnich vyrobcich, tedy v kompresoretéirestnanci spoknosti Valeo musi
vynalozit manualni namahu, aby tento proces zijidgédna se o zasah do plynulosti vyrob-
niho procesu, tudiz je geba i zapojeni &tSiho pdtu lidi nafeSeni tohoto problému. Cilem
implementace IS, je kompletnighled v procesu impregnace a odsirarzavislosti vysledk
na chybovosti lidi. Pokud dojde kKjaké takové vagl musi byt odhalenacas a ihned poté
neimpregnovany¢i nedostaténé impregnovany. V saiasné dob neumime ufit, co presre
bylo divodem, Ze doslo k prosakovani kompofiefilem této prace je mit komplettdsovy
piehled, kdy jaky dil proSel procesem impregnacdili jegl externici interni vyroby a z jaké
varky dany kus byl.

Tento problémem Zsobuje vady, které jsou z hlediska jejich reklamam@ firmu
velmi nakladné. Tyto Zjsobené vady rotujeme do tech skupin a to tzv.:

* Linkovéa vada u vyrobce - Valeo interni vada
* Linkova vada u zakaznika
* Zakaznicka vada u finalniho konzumenta.

Valeo interni vada -V pripack, Ze dojde k vypadku kompresoru na lince a komprpse
té neprojde naslednym prosakovacim testem. Na motdém zde mame vyti¥enou analy-
zu. Jedna se o naklady, které séisty, kdyz kompresor vypadne na lince na tzv. ,Léed
tu“. Je to prace lidi a cena stigga danyas, ktery jsme spibovali zbyténé a tim sniZzili
produktivitu vynaloZenych nakladOd zakaznika dostaneme cenu k zaplaceni, ktegveéa
jejich internim néklatim + dopravy, atd.

Linkova vada:Hotovy kompresor je zabalen a odeslan z podniikm@ k odigrateli. Zde
je namontovan do vozu, kde zjisti, Ze je v kompm&aka vada a okam#ittento produkt
reklamuiji.

ZakaznickaZzakaznik si zakoupi hotovyig a zjisti, Ze je zdegfaky skryty problém. Po-
kud tuto vadu neodhali do 2 let, reklamace se wtapouze na prodejce vozu. Pokud ale
vadu odhali do 2 let od zakoupeni vozidla, skaento kompresor jako reklamace v podniku
Valeo.

Konkrétni vysledky prosakovaciho testu jsou rozepnd nasledujici kapitole. Tyto ztra-
tové naklady tykajici se internich Valeo nakiatbprovazeji jak linkové, tak zakaznické va-

dy.

NejvétSi problém g reklamacich a nedodrzeni poZzadované kvality agake nadmirna
finan¢ni nar@nost. Pokud podnik nedodrzi smluvené podminky, @oto obrovské sankce a
pokuty a podnik je vé&kterych gipadech dokonce nucen zastavit vyrobni linku, kdidi
minuta stoji ne malé penize. Toto zastaveni vytabmpirocesu s sebou nese nasledky, které
poznamenaji cely proces vyroby. Fitdanh prostedky nejsou jediné o co podnikighazi,

v sazce je také jeho jméno a reputace podniku. YP@ko spolehlivost a dobré jméno jsou
v dnesni dob velmi cerné a je velmi&zké ziskat ztracenou reputaci¢zpV dnesni doé,
kdy nabidka mnohonasobmievySuje poptavku, jsou tyto pojmy velasto skldovany a
stabilni firmy na trhu se snazi svému jménu dostat.
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2.3.1 Vysledky prosakovaciho testu — Leak test

Konkrétni vysledky prosakovaciho testu se tykaggrimich Valeo naklad Graf zobraze-
ny nize nastivje, jaké jsou dosavadni vysledky prosakovacihtu tes procesu impregnace.
Postup leak testu je nasledovny: SFIN se grhmwdu impregnaci odveze do testovaci mist-
nosti, kde je sloZzen s dalSimi dily v kompresoésuin, je z &) vysan vzduch a nasleée
napustn specialnim mediem. Toto medium (helium) ma stejloZeni jako latka pouzivana
do klimatizace u aut a nese ozeai R134. Pokud kompresor projde timto testem,riedo-
chazi k uniku latky, je vhodny a pokrge dale vyrobou. Pokud tomu tak neni, jeéazen,
rozebran na jednotlivé SFIN, ty se impregnuji aepse z nich ofi sklada kompresor. Vzni-
kaji nam tedy nemalé interni Valeo naklady na apmavu, protoze &které dily (nap Sroub-
ky) se museji vyhodit a poté nahradit novymi.

Tento problém se Zal vyskytovat na felomu leden — Gnor roku 2011. Od této doby
se z problému ,Leakage” &ima stavat situace, kterou je fediateSit. Proces impregnace
slouzZi k odstragni porezity, kterou maji tyto hlinikové komponepiy operaci odlévani. Tato
Gprava je nutna, protoze doposud dodavané dilyooldnchtel neplni plré naSe pozadavky.
Pokud by impregnace nebyla provedena, byla by nmoksSi zmetkovitost a &Si naklady
na reklamace a opravéchto sodasti.

NaSim cilem je dosaZeni hodnoty 1500ppm (tzv. giges milion) a 225,- czk. Hod-
nota ,ppm“udava peet Spatnych kusz paitu 1 milionu. Dosavadni vysledky se pohybuji
okolo hodnoty 2500ppm, tudiZ jsme jegiidd ve ztratovych hodnotacBiastka 225,- nam
uréuje naklady na jeden kus.

Detailrgji si probereme posledni tydergieni, tedy Week 48. Z tabulky je patrné, Zze v
tyden. V 48 tydnu nam vychazi zmetkovitost 52kselkavého objemu vyroby 20041ks.
Znamena to, Zze 52ks neproslo na leak testu. Pmpmiottydnu dosahlo hodnoty 2595, tudiz
jsme ges 1000ppm nad nami stavenou cilovou hodnotou.adgkha kus nam vychazi 223, -
CZK, takze v této hodnéfjsme v normi. Tato hodnota je vygitana jako péet zmetkovitych
kusi nasobeny naklady na kus a nastetlrio hodnotu vy&dlime patem dni v tydnu. Pgit4
se tedy nasledowrb2 x 30 = 1560 ks / 7 = 223,-CZK.

Provedli jsme detailni rozbor tydnu 48, tedy pdei@o néieného Useku. Ostatni hod-
noty se od tohoto tydnu liSEkdy vice, jindy més, ale z Kivky grafu je patrné, Ze v soéas-
né dok se pohybujeme nad ramcem stanovené tolerancen (&leedy pohybovat se v ,zele-
nych* hodnotach a zmetkovitost snizit na absolotmimum.
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3 Rozbor novéhoreseni

Princip novéhaesSeni se za#uje na kompletni odstrani ne-elektronickych zaznambDo-
posud jsme se museli spoléhat pouze na spolehlids&eho faktoru. Postupetiasu se ale
zjistilo, Ze tato metoda neni efektivni a jela ji zautomatizovat. To znamena, Ze zZadny
komponent, kteryifjjde na sklad, nebude pouzemnd oznaen, ale bude elektronicky &tan

a dle zaznaifhrozdtlen na odpovidajici mnozstvi. Toto mnozZstvi seuigavislosti na typu
komponentu. Tento typ komponentu a mnoZstvi velikdavky se uwtuje dle provozniho
standardu. Cilem je tedy vSechna tato dostupnadiestat na jedno misto“server* aétenim
Stitku si vyvolat paebné podklady. Seznam tygomponeni a jejich p&tu impregnaci ma
nazev ,Mefici standard”. Tento dokument a jeho obsah si ukézgozdii.

Celé schéma navrhu novéteseni je rozéleno do kolika ¢asti. Kazda tatéast ma
vlastni kapitolu, ve které je systém fungovani ifie¢apopsan. Toto rozdeni je nutné pro
detailni analyzu a pochopeni novéhdsagbu fungovani tohoto systému.

Navrh nového systému fungovani impregmialinky s sebou nese zmy fungovani,
které se budou tykat postupu kompoideod skladu, az po vyloZeni na montazni linku. Cely
proces bude rozten do 3 hlavnickkasti. Pro kazdodast se navrhne vyvojovy diagram, dle
kterého bude systém fungovétast A se bude tykatffcthodu komponeitna sklad a jejich
rozdsleni. Cast B se zabyva samotnym procesem impregnace edpdshst C zn$nami na
vstupu na montazni linku.

Proces impregnace bude také mozné masudtadat. Je zde zamo uzivatelsky
piistup a nastaveni impregnovani bez zavislosti ieaghozim opracovani. Tento zasah je
nutny z divodu, Ze i kdyz &kdy impregnace prathne v pdadku, dany komponent nespje
vlastnosti, které by spbvat neél a neprojde testem na montazni lince. Pokud by ratgyl
mozny uZivatelsky zé&sah, systém by tyto komponemyustil zgt na impregnéni linku,
protoZze by v systému byly ozteny jako OK a pe&et impregnaci by nebylo mozné zvysit.
Z tohoto divodu je teba systém upravit tak, aby tyto naimpregnovanépkmanty mohly byt
vraceny na impregrai linku a ogt naimpregnovany. Pokud by tedy Slo o komponersrék
maji vysokou prioritu a jef¢ba je upednostnit ped ostatnimi, obsluha pouze nastavi na im-
pregnani lince tzv. typ ,X"“ a necha tyto kusy &gvné projit procesem. Po tomto projiti se
systém zepta obsluhy, zda chce pokvat tam, kde skdfila a ostatni komponenty budou
moci ot pokratovat ve vyrol.
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Obrazek 3-1 Kompletni schéma budouciho pohybu komp@nti
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3.1 Sklad, prichozi komponenty

1. INTERNI VYROBA 2. DODAVATEL

L
| || Dodavatelsky ko$
]

PRIJEM = STITKY 150ks

SFIN = STITEK |

_»| OBRABECI LINKA [ .|

l Dodavatelsky kos

. | . |
IMPREGNACNI LINKA [«{2x72ks | [ 150ks [jat——
| | I |

MONTAZNI LINKA

Impregnacni  Kontrolni
kog stanice

Obrazek 3-2 Sklad, fichozi komponenty

3.1.1 Interni vyroba

V prvni ¢asti dochéazi kiichodu komponeitna sklad. Zde dojde k &i@ni palety s kompo-
nenty dle pichoziho vyrobniho Stitku.fRhozi komponenty jsou ve fonpolotovafi, tudiz
neopracované. Musi mit poZzadovanou porovitost &asptl byt v tolerovanych hodnotach.
Po jejich néteni, dochazi k upozoni obsluhy, o jaky jde typ a na jakyda je nutné kom-
ponenty rozdlit. Poté dojde k ramzeni komponefitna p@et, ktery bude odpovidat ¢tol
kusi vloZzenych do impregrtaich kosi. Zde je problém v tom, Ze kazdy typ ma jinyceb
kusi, proto neni mozné tento princigjak unifikovat, nebo mit stejny get mist ve vSech
impregn&nich koSich. Odpovidajici pet kusi se vlozi do vyrobnich ké% bude odvezen na
obrakEci linku. Zde dochéazi k opracovanichto komponerit Toto roztidéni se provadi
z divodu toho, Ze f&d samotnym procesem impregnace dochazielopeni komponeint
z vyrobnich do impregiaich kos a pokud by tento et nebyl stejny, zbyly by nam kom-
ponenty navic, které by nebylo mozné nikam vloZzit.
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Po piichodu impregnéni linkou tyto kusy musi projit tzv. ,kontrolni stai“. Zde do-
jde k elektronické kontrole, zda vSe péblp dle danych poZzadauk Tato stanice se bude
nachazetdsre za posledni komorou impregima linky K5. Kusy, které proSly touto kontrolou
aspEsre, se odvezou ke vstupu na montazni linku. Kusyrékteeprosly, se odvezou&ma
impregn&ni linku, kde dojde k jejich afpovnému péichodu. Impregnani kos, ve kterém tyto
komponenty fsly, je elektronicky n&en. Toto néteni ot zkontroluje, zda impregnace
probéhla v pdadku a pokud ano, vymaze koéd tohoto koSe ze sysegrim dojde k jeho
uvolreni. Poté je koS odvezen&ma impregnéni linku, kde je mozné jej znovu pouZit.

3.1.2 Dodavatel

Komponenty od dodavatelgqustavuji mnohem&si komplikaci nez komponenty vzniklé
interni vyrobou. Hchazi na sklad jiz obrobené a wpg ktery utuje dodavatel. Systém je-
jich prichodu vyrobnim procesem je stejny, jen s tim rendjlZze komponenty neprochazi
obrakEci linkou, ale jsou rovnou odvezeny na impregmalinku. Zde dochazi k nejtsi
komplikaci.

Hlavni problém s&mito komponenty je v jejich @tu. Nejsme schopni ovlivnit mnoz-
stvi, ve kterém fijdou na impregnéni linku, protoZze tyto komponenty fiphazi
na dodavatelskych paletachiidhod palety na sklad bude zadan do systému. Die kpm-
ponenti nam obsluha vytiskne poZzadovanyjpovy Stitek a systém nam zaznamena celkovy
pocet komponerit a zarové tento pdet rozeli do impregnanich davek. Hkladem niize
byt prichod palety se 150 kusy. Tyto kusy jsou odvezenynpregnani linku a zde se rozd
li do 2 davek (tzn. 2x74 ks). Tentoded je podmigny paitem mist v impregraim kosi.
Zbyvajici p@&et kusi zde musi pekat na pichod dalSi zasilky. Po ichodu impregnéni lin-
kou je princip stejny, jako u inte¥rvyrakénych komponerit Dojde tedy k jejich kontrole na
kontrolni stanici a k postupu na montazni linku.

3.1.3 Papiroveé Stitky

FRODUCT|G) PABEL (wirDEmmsiien Na obrazku vidime navrh nového designu papirového
Machining:  poyg yusy ¢ Gaod pars Stitku. Ri prichodu palety s komponenty na sklad se
BELH HEABE tvto komponenty vyloZi do vyrobniho ko3e a vloZi se

114

obrdzku. Red vlozenim do kas dojde
FLRT MUNBER (7); Zﬁm k elektronickému n#eni Stitku. Jedna o 2D EAN kod.
K tomuto kodu se ifiradi tzv.¢islo dilu. Od této chvi-

PESERIFTION GF FRACUCTRORISIRREERIE 1o 1 qvkoliv dojde k nateni EAN koédu Stitku, bude

e T T v systémg uvedeno, kjayérﬁi,slu dl"lu tento kod 'pat-
B2ETVI 36 D120301 1?;351 fi. V systému bude u kazdélisla dilu nastaveny po-

Dewiation relesen DF Mo cet impregnanich cykl, patet komponernit na jeden

ey b e ko3, datum acas pgichodu komponeit na sklad.

Mheassambled by V piipact znazorgném na obrazku, se jedna o Cylin-
der Head, typ Renault MCV a dle¢kiciho standardu,
ma tento typ 2 impregiai cykly. Fi pouziti ¢arko-
vych kddi se p@et moznych chyb sniZuje az na jednu
milidntinu, pricemz tSina z &chto chyb nize byt
~eliminovana, je-li do kédu zavedena kontratislice,
ktera owfuje spravnostteni vSech ostatnidlislic.

Obrazek 3-3 Design nového papirového Stitku
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3.1.4 Snimaci z&izeni

Pro zajiséni kompletni dohledatelnosti kompon&nt celém vyrobnim procesu bude nutna
instalace snimaciho #aeni. Je nutné na kazdé totoipbné stanovistinstalovat rdni sni-
maci zdéizeni, které bude spojené s hlavnim databazovymemen. Srovname-li rychlost
porizovani dat Zarkoveého kédu s tinim zadavanim, zjistime, Ze jde o mnohonasaigoh-
lejSi procesCéarkové kody Ize pouzivat v népmgjsich, a to i extrémnich prastlich. Tento
fakt ndm nesmirhprichazi vhod, protoZze budeme mit jistotu, Ze ned&jgigich znehodno-
ceni nebo poskozeni. Je mozné je tisknout na rabterdolné vysokym teplotam nebo nao-
pak extrémnim mrdan, na materialy odolné proti kyselinam, obrouSenadngrné vihkosti.
Jejich rozréry mohou byt dokoncefjzpisobeny nasim pozadauk. Je mozno v jakémkoliv
okamziku zjistit stav grchodu diti jednotlivymi procesy ve firg [10]

Obréazek 3-4 Snimaci zéizeni [11]

3.2 Obrabéci linka

Od vstupu na obrd&bi linku, az po jeji vystup, je v séasné dob dohledatelnost komponeint
zajiSena. Mame pehled o jejich pichodu jednotlivymi operacemi a S@sném stavu vyro-
by. Komponenty prochézi obr&im procesem ve vyrobnich koSich. Po jejich dohetdv
jsou odvezeny na vstup na impregmialinku, kde dochazi k jejichiploZzeni do impregra
nich kos.

3.3 Prekladani komponenti

V Gvodu této prace bylo zmino, Ze prvnim napadem na zjednoduSeni celého prdogs
tzv. sjednoceni kds Znamenalo by to Uplné odstegm vyrobnich ko8 a jejich nahrazeni
impregn&nimi koSi. Touto metodou by se utdéla manipulace a zkratila dobadgehodu
komponeni vyrobou na impregrai linku. Po pichodu komponeiitna sklad by se rovnou
dily vylozily do impregnanich kos a sngrovaly na obrakci linku. Tento navrh byl ale bo-
huzel zamitnut zi/odu extrémni finadni nar@nosti. Mame térg 30 typi komponeni a
kazdy tento typ ma jeS{7 niznych druli. Naklady na jeden impregéra kos¢ini 2500,- K.
Pri potrele 1250 kof se jedna tést o 20ceti milionovou investici. V s¢éasné dob neni
mozné tento ngpad realizovat.
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Proto jsme se rozhodli pro jinou metodu. Na kaihagregna&ni koS se nava plecho-
vy Stitek. Na tento Stitek se pomoci laseru vypélkatni 2D EAN kod. Znamena to, Ze ne-
budou existovat dva koSe se stejnym kédem. PlecBtiigk je zde zi/odu vysokych teplot
v impregn&nim procesu, Stitekemto teplotam bez problému odol4. DalSiivadem bylo
takeé to, Ze je velmi slozité tento kédjakym zpisobem poskodit, ¢it, nebo &jak znehod-

notit. Tato metoda je ve srovnaniiggchozim navrhem mnohentijatelnéjSi a vyhovuje
nami stanovenym pozadawk.

3.4 Nacteni komponenti pred procesem impregnace

Pred samotnym rozborem procesu impregnacéesigtavime typy komponena jejich p@et
impregn&nich cykli. Typy dlime do zakladnich 7 skupin. Jedna sshell, Cylinder Head,
Cylinder Block, Cover, Rear Head, Cylinder, SidedRla Front Head Jak tyto komponenty
vypadaji, jsme siigdstavili v fjedchozicasti tohoto projektu. Kazdy zniny typ je rozdlen

do rekolika poddruli podle toho, pro jakého vyrobce se dany dil vyr&lei kazdému typu je
piidéleno odpovidajicPart Na, tedy tzv. gislo dild’. Podle tohotatisla dilu, zjistime p&et
impregn&nich cykli. Znamena to, kolikrat musi dany typ komponentyipprocesem im-
pregnace. Tyto informace budou uloZzeny na hlavramalithzovém serveru, kde bude mozné
si je kdykoliv prohlédnout affpadreé aktualizovat. Budou provazany s celym timto novym

systémem.

Pro nazornost je zde uveden pouzeSiell Ostatni dily a jejich vyrobni typy vychazi
také z tohoto rriciho standardu a jsou uvedenyiilqze.

DiyPart PETNOTDer — TVSatrny oy Al ss]
PQ 35 563000-5500 1x
Nissan D-plat TR, L32HSER 663000-6600 2%
Nigsan V@, Renault VQ §83000-8500 1%
Nigsan AL 563000-6800 1%
Nisgan L32H, L32H Iran, Renauit MCY, M1D, M1G, 18 Z0003361A 1
Nissan E-plat. 663000-6701 1%
Rerault D piat. (MIG) 583000-7900 2
Shetl Renault D plat. (K4, F4} ) Z0003358A 2x
Renault X95, L43, W52 Z0006208A a4
Fiat (£0006730x} "683000-6000 2%
Flat, Saab, Ghrysler 863000-5100 2%
st \oley ' " Z0020723A 2X:
EUGD 56 : 3%
i EUCD IS - o e ) ; 2 2%
Sezukl J2o0, J20 OFS, H27 OES 863000-5600 2
Suzuki Diesel, Diesel CES 563000-5700 e
Daimler, YWy Z0003202G 2%

Tabulka 3-1 MéFici standard - Shell

Pred vloZzenim komponeitdo impregnani linky se réné nate 2D EAN kod ze Stit-
ku vloZzeného do koSetipvyloZzeni komponerit z vyrobnich do impregiaich ko$ a také
samotné 2D EAN kbédy impregé@ich ko$i. Pokud tedy bude jedna impregnadavka ob-
sahovat Sest kdSbudeme mit jeden kdd Stitku a s nim spojenouk®elitkodi. Poté dochazi
k tzv. sparovaniéchto koédi. Znamena to, Ze dle kddu koSe zjistime, jaké karapty se
v niém nachazi. Tyto kédy spolu budou spjaty, dokud @& hkeuvolni a kusy négjdou na
montazni linku. Po gnim na&teni tohoto Udaje, je obsluha informovana étpgotebnych
impregn&nich cykii. Automatické né&itani ko$ bylo zamitnuto z eivodu zbyténé slozitosti
a velké investice do snimacicipt a zdizeni.
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Obréazek 3-5 Proces impregnace - schéma
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3.5.1 Impregnaéni davka

Obréazek 3-6 Jedna davka typ Shell

Davky komponerit se liSi dle toho, o jaky jde typ. Na obrazku j@zorrény typ Shell, ve
kterem kdyZz mluvime o jedné davce, jedna se o oelBekodi. Paiet kodi a paet kusi

v koSich se li8i v zavislosti na vyrobnim typu. Zdéme na jeden ko$ 8ks. V jedné davce je
tedy celkem 48ks. Pro spravné fungovani systéme bytvaen dokument, ktery bude obsa-
hovat vSechny tyto typy a bude vyvolavan pokaZiégteni komponerit pii vstupu na im-
pregnaci. Tento dokument ponese nazev ,Provoznidatd‘. Jedna se o seznam vSech vy-
robnich komponeiit Kazdému typu budefigélen koS s odpovidajicim kédem.

3.5.2 Nagditani kosa

\hE
0

a

-

e 21
il

o '!!

W1\

Obréazek 3-7 Impregnaini davka

Na obrazku je patrné, Ze kazdy koS maj sinikatni 2D kod. Tento kod je vygravirovan do
plechového Stitku. Tato metoda je pouzitaizadiu toho, Ze pokud nebyl tento kéd vypalen
do plechového S&titku, ale pouze natisknut, mohlddjit k jeho opatbeni pouzivanim, nebo
poskozeni v ramci impregtéiaiho procesu zidrodu vysokych teplot v impregéaich komo-
rach. Pro zhotovenéthto kodi, byla vybrana firma KODYS.
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3.5.3 Komory impregnaé¢niho cyklu

Obrazek 3-8 Impregnaini komora

Proces impregnace obsahuje celkem 5 impragoh komor. Na obrazku mame pohled do
vnitiku impregnani komory. V tomto fipact se jednd o impregtai komoru K3. B pri-
chodu komponeitprocesem impregnace je p&wtazen do komory K1, zde dochazi k myti
kompresoru. Tento proces slouzi k odstrameistot, giipadré odstragni Spon vzniklych
piedchozim opracovanim. Poté postupuji tyto kompgneat komory K2, kde dochazi
k jejich chlazeni. Po procesu chlazeni jsou komptnedvedeny do komory K3, kde dochazi
k samotnému impregnovani komponeniasledg jsou tyto kusy poslany do komory K4.
Zde probih& oplachovani pdegaeslé operaci. V posledni koraedk5 dochazi k peeni kom-
ponent.

3.5.4 Kontrolni stanice

Obrazek 3-9 Kontrolni stanice

Cilem kontrolni stanice je posledni kontrola komgmiih pred odvezenim na montazni
linku. Prvni ndpad byl tuto kontrolni stanici untigisre pred vstup na montazni linku.
Z tohoto navrhu seSlo Zidodu nedostatku mista na vstupu na montazni likuanta, kte-
rou budeme aplikovat je, Ze umistime kontrolniistahned za impregrimi komoru K5, kde
dochazi ke spékani komponentSetime tim misto a vyuzijeme zaravaefunkni prostor
na impregnéni lince. Na obrazku je v této kofmumistna jedna davka kompondrtypu
Shell. Tato kontrolni stanice bude mit automatickieiku EAN kodi. Po néteni zjisti, zda
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impregna&ni cykly prolEhly dle zadani. Pokud vSe pkitto v paadku, tato davka bude po-
moci dopravniho pasu odvezena na konec impeagtiaky, kde dojde k jejimu vyzvednuti a
odvezeni ke vstupu na montaz. Pokud by impregnepmlEhla dle zadani, systém kontroly
tyto kusy nepusti déle. Tato stanice je zde nuteB@’ upozotiuje obsluhu o aktualnim stavu
komponeni. Pokud by zde nebyla, obsluha by se musela neusté@tet na patek impreg-
natniho procesu a kontrolovat, jestli souhlastggampregnanich cykl dle zadani. Déle zde
bude také umisha obrazovka pro upozami obsluhy. Pokud nam bude davka hlasit NOK,
upozorni obsluhu, z jakéhdebdu nechce tyto komponenty pustit déle.

3.5.5 Proces impregnace
1 Ty

Obrazek 3-10 Proces impregnace

Prichod komponertitke vstupu na impreggai linku miZe byt dvojim zpsobem. Po-
kud komponenty fijdou ve vyrobnich koSich, deeme vyrobni Stitek a program spusti proces
na impregnovani vyrobenych komponenPokud komponentyifdou na jiz obrobené od
dodavatele, je riéen @ijmovy Stitek adochazi k jejich felozeni. B pieloZzeni komponent
z vyrobniho do impregiaiho koSe, se do impregirdho koSe vloZi papirovy Stitek. Tento
Stitek byl do vyrobniho koSe vlozen jiz ve skladprachazel s komponentyguichozim vy-
robnim procesem. Zde dojde Knimu n&teni EAN kodu Stitku viozeného do koSe a zaro-
vein EAN kédi kodi (Pos.1). Toto ngeni ma za nasledek tzv. sparovécahto kédi. Zname-
na to, Ze od této chvile, diésla koSe, jsme schopni v databazi zjistit, jakéngonenty se v
ném piesré nachazeji. Dale zde bude nutné zajistit manuasiaveni impregnace. Jedna se o
koSe, které budou tzv. ,ztraceny“ v procesu nebmhudit vySSi prioritu.

Po ndteni kodi, se nAm na obrazovce ( Pos.2 ) ukaze, o jakkaypgponentu jde a
kolikrat musi tento typ projit procesem impregnabeto na&teni musi byt provedeno dmg
z davodu toho, Ze Stitky vlioZzené do koSe jséitce dostupné a nachazeji se vloZzené pokazdé
jinde. Bylo by zbyténé narainé instalovat automatické izzeni, nebo provad primo Upravu
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celého koSe. U elektronickéhodteni kodi nejde pouze o vizualni upozém obsluhy, ale
také o to, Ze v systému se tento Udaj zaznamep&ual ppravdu nedojde k i impregnaci
dle zadani, tento systém nepusti komponenty d&&ém vyzve obsluhu k potvrzeni qo
impregnaci. Timto zZjsobem dojde k naprostému odstr@inchybovosti obsluhy stroje. Po-
kud nagiklad neprojdou komponenty komorou K1 a budou odngsovnou ke kome K2,
systém tento proces chlazeni nespusti.

Po upozorani obsluhy je tento koS vloZen na dopravni pas.r&ag pas bohuzel neni
automaticky. Znamena to, Ze o dopravuikd8 impregnanich komor se stara obsluha stroje.
Tento koS je tedy dopravertgal komoru K1, kde je vtazen do impregmiakomory (Pos.3).
V této komde dochazi k myti komponentPoté co je tato operace dokena, jsou kompo-
nenty vyvezeny zfi na pas. Zde obsluha &@pucné natte kazdy koS a operace K1 je ozea
na v systému jako OK (pos.4).

Podminky pro posun na operaci K2 jsou 8pin obsluha tedy fize tento koS dopra-
vit pred komoru K2. Komora K2 (Pos.5) slouzi ke chlazemponeni. Po dokoreni tohoto
procesu obsluha vyi#adavku z chladici komory a ¢ ogt kddy kosi. V databazi se ope-
race K2 ozné jako splna a systém otée komoru K3.

Tato operace je pro cely proces nesiililezita, protoZze zde dochazi k samotnému
impregnovani komponeint Obsluha p&ka, az proces Ugpre probthne a po vyjeti kas
z komory je opt na’te (Pos.8). Proces K3 se ozhmko OK. Pokud by zde nedoslo kctex
ni, systém neotée komoru K4. Vyhodou celého impregnéo procesu je to, ze vSechny
operace maji téai stejnou dobu trvani. #eme tedy ihned po prébnuti davky komorou
K1 z&it natitat dalSi davky.

Po nd&teni kodi kodi putuji koSe s komponenty ke kofedK4 (pos.9). V této konte
se naimpregnované komponenty oplachuji. P&3r&m provedeni oplachovani je koS vyve-
zen zgt na dopravni pas (pos.10). Dochazétopne k rucnimu n&teni ko$ a oznéeni pro-
cesu oplachovani jako OK.

Po této operaci je koS obsluhou dopraven ke Kenkd, ktera je zaroweposledni
operaci v procesu impregnace. Komora K5 (pos.X)zslk spékani komponentPo Usps-
ném dokoreni této operace je koS s komponenty vyvezeit mp dopravni pas (pos.12).
V tomto mist je koS réné naiten a zaznamenan v databazi, jakos8sp operace K5. Touto
operaci je jeden impregéra cyklus dokoten a impregnani davka je dopravena do kontrolni
stanice.

V tuto chvili se vSe odviji od daného typu kompafheTo co jsme si zde po-
psali, naprosto kompletnvyjadiuje, jak vypada jeden impreghd cyklus. V gedchazejici
kapitole jsme sitekli, Ze Gzné komponenty maji také&zny paet impregnanich cyki.
V kontrolni komde (Pos.13) je takétecka, kterd kdyz zjisti, Zze impregtrd cyklus prokhl
dle zadani, pusti tento koS dale a je odvezen twp g impregrani linku. Pokud se tedy
jedna nap o komponent typshell PQ35 mame proces impregnace sjpin. Pokud by se
jednalo nap o typ Shell EUCD I5 ktery ma dva impreggai cykly, kontrolni stanice by
oznamila obsluze, Ze impregma proces neni kompletni a jelba absolvovat jeSjeden cyk-
lus. KoS s komponenty by musel byt odvezeét na péatek celého procesu. Zde by bykbp
vloZen na dopravni pas a podstoupil by cely zdes@op cyklus znovu. Poté co by jej GSpe
absolvoval, doslo by @ k jeho kontrole na kontrolnim stanovisti. Pokudu$e souhlasilo,
byla by tato davka odvezena na vstup na montéai ljako v pipact typu Shell PQ35
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3.6 Kontrolni stanice

Po pchodu komponeiitprocesem impregnace jsou komponenty pomoci dofiadove-
zeny na tzv. kontrolni stanici. Tato stanice sehaat&sns za posledni komorou impregha
niho procesu K5. Bude slouzit k finalni kontrolexkmonent na procesu impregnace. Pokud
je vSe v p#adku, jsou komponenty odvezeny dopravnim vozikemskepu na montazni lin-
ku. Ko$ s unikatnim 2D EAN kédem jedtan pomocitecky, dojde k jeho finalni kontrole a
k jeho uvolrni v databazi. Tento koS putujeézpied proces impregnace, kdéihe byt zno-
VU pouzit a spojen s jinyrislem dilu. Komponenty, které neprojdou touto kolun, budou
odvezeny z@t na impregnéni linku, kde dojde k jejich apovnému péichodu impregnaci.
Pokud ani poté neprojdou, budou ozray jako NOK a odvezeny na recyklaci.

3.7 Archivace

V piedchozic¢asti projektu bylo zmino, Ze v sotasné dob probiha archivace pouze
v papirové form. Na konci kazdé sémy se vezme obalka s papirovymi Stitky a odnesinse
archivani mistnosti. V tomto systému je tedy dohledatalmagova. Vznikaji nam zaznamy,
které jsou neuplné a niegnledné.

Nowve elektronicky nétené zaznamy budou ukladany na databazovy seryas. ZB-
znamy budou dostupné v elektronické padaly aktualnintase. Budou zaji®vat kompletni
piehled o historii pohybu jednotlivych komponérat také zajigovat perfektni dohledatelnost
jiz proSlych kus. DalSi nespornou vyhodou tohotoigpbu je, Ze budeme mit aktuéliep
hled o pohybu komponehtPokud tedy najklad dojde k reklamaci na problém prosakovani,
zjistime, kdy tento komponent proSel procesem igpaeee a z jaké vyrobni davky byl. Tato
data jsou pro firmu nesmigrlezita.

7 Ve

3.8 Montéazni linka

V tomto procesu dochazi k finalnimu dokomani komponetit Mame zde kompletniip-
hled o jejich pohybu. Vyhodou je, Ze zde vznik&elmicky zaznam oifigsnéntase a fes-
nych datech gichodu komponeiit Dohledatelnost je v tomto procesu z&jist.
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4 Schématické zobrazeni podnikovych procds

4.1 Mapy procesi

Mapa proces je nazorné aifehledné schéma hlavnich protétzenych ve firms. Tato
mapa se&leni obvykle na procesy dlgigané hodnoty v organizaci na hlavidici a podpr-
né procesy. Mapa prodege nastroj usnadijici fizeni a rozhodovani managementu skrze
systém a jeho procesy. Nezanedbatekasii mapy procésje jeji grafické zpracovani, které
by mélo byt hezké a prezentabilni. To jak mapa vypaaléjg¢ uzivatelsky fijiemna rozhoduje
o tom, zda management a zZstmanci s ni budou chtit pracovatkéliv mapa procasvypa-
da ve finalnim zobrazeni jednoduse, je za jejinikamn dlouhd&ada jednani, igkreslovani a
zmen. Je to hlavé proto, Ze @ jeji tvorbé se usptadava cely systém firmy, roddji se
kompetence apod. Je také nutnga@re domyslet do dsledki. Z mapy procdastotiz vycha-
zeji dalSi pod-procesy, vazby, vztahy asqgbytizeni.Pati do nejvysstasti systemtdtizeni,
tedy systému kvality. Vyhodou pouZiti mapy praces analyze je rychlejSi gbéeh. [11]

Na zaklad téchto poznati byla vytvadena mapa zakladnich prodes firm¢ Valeo. Ba-
revné oznéeni jednotlivychéasti vyrobniho procesu slouzi pouze pro lepSi ta@ra atrak-
tivngjSi vzhled. Jednotlivé vazby mezi procesy jsou pn@&ny snerovymi Sipkami.

N
CC LINK CARD (3x) N~
APLIKACE SQL
MASTER | ™
m— DATABAZE/
= ___| CIM+
\—_—-—"/
R
v Y
TCP/P CC LINK CARD (3x) CC LINK CARD (4x)
GAST A | caste | | SIS
~SKLAD JMPREGNACE LINKA®
Slave Slave Slave
A
\ Y
INTERI\éiIa\‘Q"ROBA DODQX@TEL

Obréazek 4-1 Mapa proces

Ze schématu je patrné, Ze systém je &mrdna 3 hlavnéasti. Nacast sklad, impreg-
nace a montazni link&ast sklad je dale rozténa na komponenty vzniklé interni vyrobou a
piijmové komponenty od dodavatele. VSechny tyt@as8ti maji spolénou zakladnu a tou je
SQL Databaze. Pojem SQL je znam také pod nazvearoldci jazyk. Tato databaze slouzi
jako studnice informaci a jsou v ni uloZzena veSkadpirna data. Jakykoliv dokument bude
vyvolavan, bude umi&h praw v této SQL databazi. Tento systém pracuje na uzkddister a
Slave. Z pekladu &chto slov vyplyva, Ze mame jednoho viadce, v topitpads tzv. aplikaci
a 3 takzvané otroky. Aplikace zde slouzi k vyvolgiikazu. Napiklad pokud n&eme kom-
ponent a budeme chtitdét, kolik ma tento typ impregraich cykh, prikaz jde pes aplika-
ci, ktera si pomoci CC link karty vyvola z datab&®@L pozadovany dokument a tuto infor-
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maci poSle z§t k obsluze procesu. DalSi nedilnou vyhodou jeuzeatel bude schopen
v jakémkoliv ¢ase sledovat pohyb komponémtyrobou. Tato skutamost je dilezita pro pla-
novani zakazek a dodrzeni jejich termiPokud dojde ke zpozdi zakazky, uzivatel bude
presré védét z jakého dvodu, kdy k tomu doSlo a jaké jsou nasledky. Jingtavy vznikne
rodny list kazdého komponentu, ktery projde vyrobpirocesem.

4.2 CC Link Karta

Obrazek 4-2 CC Link karta [13]

CC Link Karta, nebo-li Control and CommunicatiomkiCard slouzi jako kontrolni a komu-
nikacni zaizeni mezi PC nebo PLC a niZSim systémem. Fungujiperanim systému Win-
dows. Sfové rozhrani CC Karty spojuje systemijpace se siti CC karty a slouzi mimo jiné
k uvedeni systému do provozeseni problérin zaroves jako diagnostika a gmice dat. Je-
jich nespornou a nejtsi vyhodou je jednoduchy princip fungovani, jedmcth implementa-
ce, moznost fizpasobeni na pozadovany systém a havysoka rychlost fenosu dat. Jsou
designované tak, aby se daly zapojit do kazdéhiitate. Dale také zkracuji vyrobras a
hlavné ndm zajiguji kompletni pehled pohybu komponentyrobou. Jejich zakladni princip
fungovani je takovy, Ze mame hlavni server, ktéoyA jako zakladna pro ulozeni vSech dat
a z tohoto serveru si ostatni podruzené systémylayaji potebné data. Hlavni server fun-
guje jakoMASTER Znamena to, Ze ovlada vSechny ostatni systérage kou na ¢m zavis-

l€. Tyto zavislé systémy nazyvarBéave Master stanice komunikuje se Slave stanici pomoci
CC Link Field Network. [12]

| C nn'putar Sarver
Ethermef
Imformmation Mahywork

PLC F-ﬁ ~onboller Condraliar

L Conraller Metaork
PLC

CC—Link “
I ,‘:-| Fiedil Nabwirk
. i~
I R |-!l.|1:lC|:-'-.-'.|1wI EET ][ St IE'WF'*'J'-'} Inchcaior | -

Obrazek 4-3 Obecny gfovy diagram CC link Karty [14]
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4.3 (Cast A ,Sklad"

4.3.1 Dodavatel - Dily nakupované

SKLAD

DODAVATEL
Dily nakupované

Oznaéeni typu
— v databazi
SQL i
Tisk
DATABAZE/ Stitku
CIM+

—

Doprava na
impregnadcni linku

IMPREGNACE

Obréazek 4-4 Dily nakupované

Sklad je rozdlen do dvou zakladnich skupin. Prvni skupinou jddy nakupované, druhou
skupinou dily inters vyrdbéné. Kazda tato skupina musi mit viastni vyvojovsgdam in-
formaniho systému, protoZe maiizné principy fungovani.

Poté, co fijdou komponenty obrobené od dodavatele, jsou mp¥e skladu na misto
piijmu zbozi. Obsluha tohotdipnu najde v databazitislusny typ komponeff ozn&i jej a
zapiSe peet kusgi, ktery je sodasti baleni. V systému SQL vznikne zaznantiohmwdu kom-
ponenti. Zadani potu kusi baleni je dlezité pro pozgsi zjednoduSeni manipulace s kom-
ponenty. Fichozi pdet kusi je vydilen patem kus pofrebnych na jednu vyrobni davku.
Napiklad prichod komponerit typu Cylinder Head v pou 1100 kué. Typ Cylinder Head
obsahuje davku velikosti 6 kibSPaet volnych mist jednoho koSe, je 75 &udedna davka
tedy obsahuje 450 komponén#ichozich 1100 kusje rozdleno do 2 kompletnich davek
se zbylymi 200 kusy. Tento Udaj je zaznamenan téBys SQL. Zbylé kusy zde Pkaji na
piichod dalSich komponenstejneho typu a budou i@zeny mezi &

Na zaklad téchto adaj dojde k tisku papirového Stitku s unikatnim 2D ERddem,
ktery se vlozi do fislusné paletky. Komponenty jsou odvezeny na impua&y linku.
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Po gichodu na impregrai linku dojde k elektronickému t&eni tohoto kdédu a
v systému se ndm odebere jedna davka, tedy 4Xbisajici davka po uggném impregno-
vani prvni davky, bude také ¢tana a ozngena v databazi SQL jako kompletni.

4.3.2 Interni vyroba — Dily vyrabéné

SKLAD
.

INTERNI VYROBA
Dily vyrabéané

¥
yroba
komponentul

Qznaceni typu
~~————— v databazi
SQL :
Tisk
DATABAZE/ Stitku
CIM+
- -’ Doprava na
obrabéci linku
Obraobeni
komponentu

Doprava na
impregnacni linku

IMPREGNACE

Obréazek 4-5 Dily vyrabéné

Vyvojovy diagram interd vyrobenych komponetite velmi podobny vyvojovému diagramu
komponeni nakupovanych. Vyrobené komponenty jsou odvezergkieal, kde se k nim, dle
typu, vytiskne papirovy Stitek. Na Stitku budouistghy potebné Udaje a také Udaj, Ze jde o
komponenty vzniklé interni vyrobou. &g komponerit pfichozich z vyroby bude souhlasny
s pattem komponerit pofrebnych pro napkni piepravnich kod. V piepravnich koSich poté
komponenty projdou obrébi linkou a jsou odvezeny na impregnalinku. Od této chvile je
postup nakladani s komponenty stejny jakdadphozim fipac.
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4.4 Cast B ,Impregnace”
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Obréazek 4-6 Vyvojovy diagram procesu impregnace
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Po gichodu komponeiitna proces impregnace dojde Kteami papirového Stitku. Jakmile je
naiten papirovy Stitek, systém pozadéarim@eni impregnaniho kose. Po riéeni EAN kodu
papiroveho Stitku a EAN kodu Stitku impregnidno koSe dojde k jejich sparovani. Toto spa-
rovani je nesmirh dulezité, neb6é po na&teni koSe zjistime, jaké komponenty obsahuje a
v jaké vyrobni fazi procesu se aktuilrachazi.

Po kodovém n#eni jsou obsluze zobrazeny detaily idchozich komponentech. Na-
¢teni ma za nasledek vyvolanietitino standardu, na zakkadterého obsluha zjisti, kolik
musi gichozi komponenty absolvovat impregni&ch cykli. Poté obsluha vloZi koS s kompo-
nenty na dopravni pas depeze jej do prvni komory impregima linky. Pokud by zde byla
nesrovnalost s vyrobnim postupem, systém by tytodanenty nepustil dale a na obrazovce
se oznai komora K1 jako NOK. Jestlize préfne operace K1 v padku, obsluha kné na-
¢te kéd koSe a odveze komponenty ke kenmid2. Jakmile se uvolni komora K1, je mozné
zait cyklus s dalSimi komponenty. Po dokeni operace K2, dojde k ¢tani koSe a kompo-
nenty jsou odvezeny ke koifeoK3. Pokud by v konie K2 doSlo k gjakému problému, sys-
tém tento problém ohlasi a ozh&omoru K2 jako NOK, dokud neprojdou komorou K2 dl
daného standardu. Po éSpém dokodeni operace K3 jsou komponentycbpaiteny a od-
vezeny ke komie K4. Jakmile by zde doSlo k nesrovnalostem, nagedcéng jako
v predchozim fipac. Po dokorieni operace K4, je koS &naiten a odvezen ke korfeK5.

Po dokoweni operace K5 je koS s komponenty odvezen do éoimtstanice.

V této kontrolni stanici jsou koSe s komponentyitdy automaticky. Tato stanice
slouzi jako finalni kontrola komponénpred jejich odvezenim na montazni linku, kde dojde
k jejich sloZeni ve finalni vyrobek. Tato kontrabouZi pro zji&ni, zda péet nutnych im-
pregn&nich cykh je totoZzny s p&tem provedenych impregésich cykii. Pokud je zde ne-
srovnalost nebo zbyvéa provést fefgden impregnani cyklus, kusy nejsou pusty montazni
linku, ale jsou vraceny ke korf®K1, kde absolvuji dalSi impregima cyklus. Jestlize je vSe
v pa‘adku a impregnace préfila dle zadani, koSe s komponenty jsou odvezermaraazni
linku.

Souwasti systému na impregid lince musi byt také manualni moznost nastaveni
impregnovani. Toto nastaveni je zde nutné z hledisko, pokud by &aky typ komponentu
mel vétSi prioritu nez ostatni a bylo by peba jej naimpregnovati@dnosts. Pokud se tak
stane, komponenty jsoudné dopraveny na impreguai linku, kde po doka¥eni zapoatych
cykli jsou tyto komponenty naimpregnovany. DalSi hledjgka: je toto manualni nastaveni
relevantni, je z@vodu toho, Ze &které komponenty, které prosly impregnam cyklem dle
zadani, nemuseji zakotibdpovidat poZzadované kvélitPokud je porovitost komponeint
horSi nez je standardni Valeo poZzadavek musejdayiponenty dodate¢ impregnovany.
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4.5 Cast C ,Montazni linka“

L

IMPREGNACE
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Manualni
nastaveni
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1ely]

Matcteni kosd

MONTAZNI LINKA

CYLINDER J CYLINDER
HEAD BLOCK SHELL COVER

Obrazek 4-7 Montazni linka

Po UsgsSném dokodeni impregnace jsou koSe s komponenty odvezentug vwa montazni
linku. Konkrétni typ vstupu na montazni linku sevipidod toho, o jaky typ komponentu se
jedna. Na kazdém vstupu na montazni linku bude tna@skontrolni stanice. Tato stanice
bude slouZit jak ke kontrole kompon&ntzda vSe v procesu préido sprave, tak k n&itani
ko&i s komponenty. Ndeni kdédu koSe v databazi SQL ma za nasledek snbtohoto koSe.
Znamena to, Ze v databazi dojde k rozpojeni kodndanent a kédu koSe. Tento koS je poté
dopraven z& na impregnéni linku, kde dojde k jeho @movnému pouziti. Pokud by po na-
¢teni systém nalezl nesrovnalosti typu Spatna imm@eg nebo by tento koS n&nzaznam o
piedeSlém prchodu impregnéni linkou, systém ozria prislusny koS jako NOK a nedovoli
jeho obsah vylozZit na montézni linku. Z tohotorddu je v diagramu znazammém vyse od-
kaz na ukon manualni nastaveni impregnace. Pokudry ukon zde nebyl, koSe, které by

neproSly kontrolou na vstupu na montazni linku,nieppylo mozné afiovré impregnovat a
byly by tudiz bezcenné.
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5 Finanéni analyza investéniho zamgru

5.1 Obecné gredstaveni pojmu finaréni analyza

Cilem finaréni analyzy je stanovit, zda projekt bude generdakobvy tok peiznich pro-
stredkii, ktery zajisti jeho dostateou rentabilitu. Smyslem inves&tiiho rozhodovani je sou-
hrnre analyzovat vSechny ekonomické efekty, které bykkétmi investice svoji realizaci vy-
volala a posoudit jejich celkovytimos pro podnik. Kazdy investii projekt odsouhlaseny
k realizaci nasledhdo zn&né miry ovliviuje budouci vydaje arfpmy podniku. Pedevsim
nuti, zda projekt bude realizovénne, je doba navratnosti investice df vloZzené. Tato do-
ba by nenila prekrctit hranici i let. Pokud se tak stane, je na podniku, jak sotskuténos-

ti nalozi, ale v dnedni deébkdy je vyvoj trhu Spathpiedvidatelny, jsou naklady na projekt
s dobou navratnostitsi nez ti roky spiSe neakceptovany.

Hlavni rozéleni naklad na projekt zlepSeni dohledatelnosti kompof@enprocesu
impregnace je na interni a externi naklady. Tytklady jsou pditany jako naklady vzniklé
za jeden rok provozu. Tato analyza je podgjibrozebrana v dokumentu finami analyza
investeniho zandru v péiloze.

5.2 Naklady na projekt

5.2.1 Interni naklady

Souwasti internich nakladjsou nédklady nutné na zaplaceni projektového nexaaz
projektového tymu a dopkové prace. Po tkladné finagni analyze investniho zangru
bylo na z&klad nami definovanych paramétejisteno, Ze interni naklady na zavedeni projek-
tu jsou 1.201.750,-.

5.2.2 Externi naklady

Externi naklady jsou rozteny do ti zakladnich skupin. Prvni skupinu tvmaklady
nutné k nakupu hardwaru pro spravné fungovani mpwudormaniho systému ve firhVa-
leo. Druh& skupina se sklada z naklamitnych k nakupu hardwaru od dodavatele. Posledni
skupinou je ndkup samotného infortného systému, jeho implementace a postupné testovan
a vyhodnocovani. Celkové externi naklady na reailigeojektu jsou 837.899,-.

5.2.3 Celkové naklady na projekt

Celkové naklady na realizaci projektu ikmou spojenim nakladinternich a
externich. Po satu t&chto naklad je velikost nakladl nutnych k realizaci tohoto projektu
2.039.649,-/rok.

Celkové niklady na realizaci projektu:

interni naklady + Exerni naklady = 1 201 750 + 837 899 =2 039 649,-
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5.3 Uspora po implementaci nového systému

Srovnavacim Udajem proti nakiad nutnych na realizaci projektu ttigpredpokladané uspo-
ry z implementace projektu. Tyto Uspory jsolipény jako ztratove naklady vzniklé prosa-
kovanim komponeit které nam po implementaci nového systému odpad8kladaji se
z nakladi nutnych na rozebrani jednoho kompresoru, nahrgae$kozenycltasti novymi a
opétovnym sloZzenim. Tyto naklady na jeden kompresou jsoté vynasobeny pem posko-
zenych kus za rok. Po implementaci nového informého systému jsouipdpokladany
aspory ve vysi 1.399.531,-/rok.

PREDPOKLAD ANE USPORY Z IMPLEMENTACE PROJEKTU

MNaklady na "reject” jednoho kompresoru 431 KE
"Scrap" material cost

Impregnacni dily 30 KE

Ostatni dily 150 Ké

DemontaZ kompresoru (30 minut prace) 141 KE

Vyroba kompresoru na montaini lince _

Prace lidi a amortizace (8% z promérné wyrobni ceny)

Priumérny pofet demontovanych kompresoru za rok 3 250 ks
Promérny potet demontovanych kompresoru za tyden 65 ks
CELKEM Interni naklady na jeden rok 1399 531 KE

5.4 Doba navratnosti

Doba navratnosti obeérenamend, za jak dlouho se vynaloZend investiqarajakt vrati
a za&ne vytv&et postupny ndist zisku. Tato doba je pdana jako porr mezi naklady nut-
nymi na realizaci projektu a usporou, kterou tatplementaceifnese.

Jednoduchy vypotet ndvratnosti investice projektu:

MNaklady na projekt 2 039 649 KE

—— e

Predpoklddané dspory z projektu 1399 531 K&

Nivratnost (potet let) =

~ sy

Z vypaitu tedy vyplyva, Ze doba ndvratnosti investice bu@ks let. Pro lepSiipdstavu-
v fadech nmisial se jedna o 18 &sicni navratnost. Na zakladéchto udaj vyplyva, Ze prav-
dépodobnost realizace tohoto projektu je velmi vysoka
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Zavér

Cilem této bakalgké prace bylo vyty@ni navrhu nového systému, ktery by zajistil bez-
chybnost a dohledatelnost komporentdiléim procesu impregnace. S@sti tohoto navrhu

je detailni rozbor saiasného a novéhteSeni procesu impregnace, zpracovani vyvojovych
diagramii a zakladni mapy procisNa zaklad tohoto navrhu dojde k rozhodnuti ze strany
vedeni firmy Valeo Compressors Europe, s.r.o, zjdedk realizaci tohoto projektu. Vysled-
ky mé prace, které byly detafirfkonzultovany s vedenim podnikghem vyhotoveni, budou
poté slouzit jako podklad pro osloveni dodavatatbkifrem. Po schvaleni inves&tiho poza-
davku povedou k nasledné implementaci.

V prvni ¢asti této prace jsem sénoval zakladnimu obecnémiegplstaveni informa
nich systém. Seznameni s pojmy jako ERP, APS, MES a up&@ndrna jejich vyznam
profizeni fungujicich vyrobnich podrik Dale se tato kapitola zaobiraléegstavenim sa-
motné firmy Valeo Compressors Europe, s.r.o. Drutdmsti byl samotny rozbor stavajiciho
feSeni a ztraty, které toteSeni zfisobuje. Veiteti ¢asti byl popsan navrh a principy nového
feSeni procesu na impregnalince. Nasledujici kapitola schématicky zobrazupzdleni
podnikovych proces Posledni kapitolou bakakké prace je finalni wysleni naklad nut-
nych k realizaci tohoto projektu a vyf® navratnosti této investice. Tato fitah analyza
bude dale v ramci implementace dapla o konénou cenovou kalkulaci dodavatelské firmy,
ktera projde vybrovym fizenim. Vedeni poté rozhodne, zda bude projekizmalt a tudiz
zahdji dalSi prace na projektu, vyzada strmmnavrhu nebo jej odlozi na dobu neétau.

Po nasledné furgki analyze byly zji&ny nasledujici tdaje. Realizace projektu vyjde
na 2 039 649,- a doba jeho navratnost bude dfan Na zaklad téchto udaji si myslim, ze
projekt ma velikou Sanci na realizaci, nélwvestice vynaloZzena do implementace infatma
niho systému se firnvValeo Compressors Europe, s.r.o, zaplati za nels@l@oky.

Zawrem bych chil podtkovat svému konzultantovi Ing. Lubosi Stolovskéma po-
moc @i tvorbe této prace a firdVValeo za umozni této bakal&ske prace.
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Priloha ¢. 2 —Finartni analyza investniho zansru

Jednoduchy wypotet ndwratnosti investice projektu:

Méklady na projekt 2039 649 KE

=

Predpokladané Gspory z projektu 13949 531 KE

NAKLADY
Miklady na projeldt INTERNI 1 201 750 KE
Projektovy manager - dmésice 243 000 KE
Projektovy tym - 5 mésich (6 lidi / 50% jejich prac. fasu) TOB 750 KE
Infenyrské zamednické prace (priprava a ndkup kosh) 250 000 KE
Maklady na projekt EXTERNI
Nékup HW Valeo 180 000 Ki
Roziifeni serveru (licence SOL) 35 000 KE
Ctetky 90 000 KE
PC + prisluenstvi 55 000 KE
Komunikaéni karty CC-link [1].44
Nékup HW - Externi dodavatel (detailni ndvrh viz. dole) 215 775 KE
Nakup 5W - wyvoj a implementace (test + nasazeni) 442 124 KE
Podet dovékohodin 21
Projekt Celkem baz INTERNICH nakladd B3I7B99 KL
Projekt Celkem l[_pru vypotet ndvratnosti) 2039 649 KE
Detailni propofet HW pro informaéni systém (doddno externd firmou) :
Popis Cena/Ks
CPU pro 30K instrukel, 20ns/Linstrukel, miniUSE, Ethernet 25650 KE
Zdraj vstup 100-240V AC, wirstup 5V/6A 2 565 Ki
5 portowy Ethemet switch pro praomyslove sité 2 500 KE
Zakl. sb&mice - 5 slotl, zdroj nutny 3 996 KE
Komunikaéni modul, 2xR54232 /485 15984 KE
Graf.panel, 10.4"TFT,640x480, 256barev, touchscreen, AC 35 100 Ke
Komunikaéni modul BMES interface 52 100 KE
Komunikaéni modul CC-Link master/local 6 750 KE
Zdroj pro 100-240V AC; Output 24V DC / 104, DIN liéta 4131 K
Ctetka Edrového kddu bezdritovd - RF komunikace s dosahem a 50m, rozhrani B 46 999 KE
Rozvadéé vE. kabeldle a pfislufenstvi 10000 KE
Celkemn 215 775 KE
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PREDPOKLADANE USPORY Z IMPLEMENTACE PROJEKTU

Maklady na "reject” jednoho kompresoru 431 K&
“Scrap” material cost

Impregnacni dily 30 KE

Ostatni dily 150 Ké

Demontéi kompresoru (30 minut price) 141 KE

Vyroba kompresoru na montaEni lince
Prace lidi a amortizace (8% z promérmé vyrobni ceny)

Primé&my pofet demontovanych kompresoru za rok i ks
Primérny potet demontovanych kompresoru za tyden B5 ks
CELKEM Interni ndklady na jeden rok 1399531 KE

* Pozndmka :
tyto naklady jsou jen Valeo interni naklady, které nezohledruji linkove vady u zakaznika éiu

finalniho spotfebitele (majitele automaobilu). Ty se pohybuji v jinych cenowych relacich |
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Priloha ¢. 2 —M¢é&rici standard

MERICI STANDARD
Drih Zakaznik Cislo procestl: Strana
i all all 5611020~5611050 1
s 1
Gislo dilu/vykresu: | Nazev dilu: 1 Material: [ MBficl standard Gislo:
| AL dily | AL F 4 SIS 67 816
Cislo Mafend charakteristika | Meilcl zaflzeni [ Poznamka
1] Potef impregnaci | |
Dil/Part Pard Numder Vsechny formy/ Al dies)]
563000-5500 1x
Nissan D-plat TR, L32HSER 583000-6600 2%
Nissan VQ, Renault VQ 583000-8500 1x
Nissan AL 583000-5800 1x
Nigsan L32H, L32H Iran, Renault MCV, M1D, M1G, 16 Z0003361A 1x
Nissan E-plat. 563000-6701 1x
Renault D plat. (M1G) 583000-7900 2%
Renault D plat. (K4, F4) ) Z0003358A 2X
Shell Renault X95, 43, W62 Z0006208A 2
Fiat {Z0008730x) "563000-5000 2x
Fiat, Saab, Chrysler 563000-5100 2%
Valvo oo R E - Z0020723A L B 2X:
EUCD Sls i S 200207 25A . K
“EUCD B, - - - Z0020724A" O
Suzuki J20, J20 OES, H27 OES 563000-6600 2X
Buzuki Diesel, Diesel OES 563000-57060 2%
Daimler, VW 0003202C 2%
PQ 35, EUCD Sl6 ) 563100-3302 3%
- Nissan AL, Renault 16Hz, M1G, M1D, K4, F4, Renault
D-plat VQ Z0004034A 1%
Nissan D-plat TR, [32HSER, VQ .563100-4700 1x d .
Nissan E-plat. £563100-4600 2%
Cylinder Block Renault X85 Z0006212A Ix
Renault L43, VW82 Z000B075A %
Fiat, Volvo, EUGD 15, SAAB, Nissan L.32H, Nissan
L32H Iran, MOV, Chrysler 563100-3800 o
Suzuki Z0004082A 3x
Daimler 700032088 2%
PQ 35 563200-3201 2X
Nissan AL V6 563200-6300 2x
Nissan AL V8 563200-5500 2x
Nissan L32H Z0007544A 2X
Nissan D-plat TR, L32HSER 563200-6000 2x
Nissan VQ 563200-6800 X
Nissan E-plat. Z0004899A 1x
Renault 18 Hz 563200-4001 2%
Renault D-Plat M1D, X985 Z0008678A, Z0014495A 3x
Renault MCV, L43, We2 M1D Z0008676A 2
Cylinder Head Renault D-plat. (K4,F4)‘ 563200-6701 3x
Renault D-plat. M1G 563200-6800 3x
Volvo Z0009917A X
EUGD SI8 Z0008915A 3x
EUCD i5 Z0Q02918A 2X
Flat, Chrysler DEER0C-E60 arhe, -3502) 2
SAAB 563200-3702 2%
VW Z70018338A 1x
Daimler Z0010838A 1x
Renault D-plat. (V@) . 583200-7001 X
Slizuki £63200-4300 {-A400) 23
PQ 35 £63240-0100 2%
Nissan AL V8, Nissan AL V8 563240-0401 1x
Nissan D-plat TR, L32HSER, V& 663240-1300 2x
Nissan E-plat. 563240-1400 2%
Renault D-plat M1G 563240-1001 2%
Cover Renault D-plat. (K4, F4,YQ) 5830401701 Tx
EUCD Sls Z0009918A 1%
£, Z0011285A, Z0011241A,
Daimler 563240-1600 2"
VW Z0018350A 2X
Suzuki 563240-0600 x
KC 59 Bo B Z0004282A ix
Rear Head - KC 59 Logan  Z0009749A X
. KC 59 Logan Z0010425A iX
Cylinder RC 59 B0 562510-4500 X
. KC 59 Logan Z0009662A X
Side Block KC 59 B0 562340-4903 X
KC 89 Logan Z0G15586A ix
Front Head KG 50 B0 562112-1002 X
- 1 Posledni zm8na \ R .
C. Divod revize : Vytvorll : Dat. Rodpis : Kontroloval ; Dat: | Podpis: { Schvall: [ Dat: | ~Pbddls:
41 Aklualizace rejéal. 1 2.17.11 | Brzoft J. 2.11.11 /_gkf Cmiko J. [ 2.11.1% I~
42 Akiualizace tejta L. ¢ 5.4.12 | | Brzon J. 6112 |7 /7L~ mikoJ. | 5112ty
43 Zména PN rejca k. | 10212 A Brzof J. [RAV 2 Cmiko J. [ 10.2.12 N \
¥
CONTHOLLED COPY /' JX¥ s
DISTRIBUTION k‘iéisi:)L . »
FO-PAMST/0Z DATE A 10 UL ik
Issue 02 COPY NO, Jf
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