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Uvod

V dnesni dobé je pro podniky ¢im dal obtizn&jsi Celit neustale rostouci konkurenci. Na
druhé stran€ je tu 1 stale narocn¢jsi zdkaznik, ktery chce kvalitu, ale za ¢im dal nizsi cenu.
Je proto dilezité, aby podnik umél tyto dvé véci skloubit, a zaroven je dilezZité, aby
generoval zisk. To ale nelze fesit cestou zvySovanim ceny pro koncového zakaznika. Je
potieba, aby si podnik uvédomil to, ze se musi dat cestou uspor a snizovani ndkladi ve
vlastnich vnitfnich procesech — ve vyrob¢ atd.

Ktémto uUspordm Ize dospét rliznymi cestami a metodami, které nadm primyslové
inZenyrstvi nabizi. V ramci této prace se pouzila procesni analyza toku hodnot a metoda
Value Stream Mapping.

Tyto metody jsou Vv avodni Casti popsany a je vysvétlena problematika, ktera souvisi
s mapovanim tokt hodnot v podniku a s procesni analyzou toku hodnot. Nasledné je
provedena piipadova studie, kterd obsahuje analyzu soucasného stavu a samotnou
aplikaci a pouziti metod, na jejimz zaklad¢ jsou pak navrzena jednotliva zlepSeni danych
procest.

Hlavnimi cily prace je tedy sezndmeni se s metodami primyslového inZenyrstvi, a to s
procesni analyzou toku hodnot a metodou Value Stream Mapping, a jejich vyuziti a
aplikaci na konkrétni problémy v podniku.
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1. Logistika

Definic logistiky existuje nespocet. Podstatou vSech definic je vSak vzdy organizace tokl
od zdroje surovin ke spottebiteli a uspokojeni pozadavkl trhu. Toky jsou organizovany
tak, aby byl poZadovany materiadl dodan v poZadované kvalité, mnoZstvi, na dohodnuté
misto v pozadovaném ¢ase s vynaloZzenim vyhovujicich nakladu. [2]
I kdyz je logistika jako takova pouze jedna, je z metodického hlediska vhodné ji €lenit na
logistiku:

- nakupni,

- vyrobni,

- distribucni.
Predmétem logistiky je naplnéni obsahu definic a splnéni jejich cili. Zkoumany a feSeny
jsou materidlové a informacni toky, déle toky energii a odpadl a poslednimi jsou obalové
toky.

Zakladem jsou vSak toky materidlové, nebot’ jejich prostiednictvim Ize uspokojit potieby
spottebitelt (zakaznikl). Organizace materidlovych tokl se déje v nékolika rovinach. [2]

Tok materialu

Tokem materialu se rozumi organizovany pohyb materidlu od zdroji surovin ptes jejich
prvotni zpracovani, jejich zhodnoceni ve vyrobnim procesu az po dodani hotového
vyrobku ke kone¢nému uzivateli.

P L T e e L L L L %
-

v v

Prvotni =7

Dobyvani . Zpracovani | i
: : rani Vyrob Zakaznik ? :
wrovin [y T gt VI | odpadi |-

Obr. ¢. 1- 1 Tok materialu [2]

Logisticky retézec

Tento fetézec zahrnuje krom¢é materidlu 1 veSkeré cinnosti, které stim souvisi. To
znamena, ze zahrnuje organizaci materidlového toku, planovani, administrativni ¢innosti,
pohyb informaci atd.

Ziskavani Dodavatel - | Velkoobchod 3
surovin (polotovary) [~ —®| Vyroba maloobchod [ | Zikaznik

Materidlovy tok (obaly)

v

Tok finanéni
E
Tok informaéni
e -] __» A
® 5| ® ¢
MATERIALOVY NMANAGEMENT FYZICKA DISTRIBUCE

Obr. ¢. 1- 2 Logisticky retezec [16]
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Cilem logistiky je optimalizace logistickych ¢innosti a ndkladd. O ¢innostech, které patii
do logistickych, si povime v nasledujici kapitole.

1.1 Logistické ¢innosti

Mezi hlavni logistické ¢innosti patii takové ¢innosti, které jsou nezbytné pro realizaci
hladkého toku produktl z mista vzniku do mista jejich spotieby. Tyto aktivity mizeme
povazovat za souc¢ast obecného logistického procesu. Jedna se o nasledujici ¢innosti. [6]

1. Zakaznicky servis
Zakaznicky servis je vystupem logistického systému. M¢l by zprostiedkovat
pfesun spravného produktu ke spradvnému zdkaznikovi na spravném misté, ve
spravném stavu, ve spravné dob¢ a pii co mozna nejnizsich celkovych nakladech.
Dobré¢ sluzby podporuji spokojenost zdkazniktl, kterd je zase vystupem celkového
marketingového procesu.

2. Progno6zovani/planovani poptavky
Existuje mnoho typti progn6z poptavky. My se zamé€fime na progndzu poptavky
Vv logistice. Logistika je obvykle zapojovdna do procesu progndézovani v tom
sméru, kolik ¢eho je nutno objednat od dodavatelli (prostfednictvim utvaru
nakupu) a kolik jakych produktd by mélo byt pfepraveno nebo byt k dispozici
podle jednotlivych trhti, na které podnik dodava své zbozi.

3. Rizeni stavu zasob
Tato ¢innost ma za cil udrzovat takovou uroven zasob, aby bylo dosazeno vysoké
urovné zakaznického servisu pii soucasném dosazeni pfijatelnych ndkladii na
udrzovani zasob, které zahrnuji kapital vazany v zasobach, variabilni skladovaci
naklady a ndklady na zastaravani zbozi. Tyto naklady se mohou pohybovat
VvV rozmezi od 14% az do vice nez 50% hodnoty zasob v ro¢nim vyjadieni.

4. Logisticka komunikace
Logistika se v ramci svého komunikaéniho procesu dotyka Siroké tady funkci a
organizaci. Pfi logistické komunikaci se tedy jedna zejména o tyto vztahy:
- podnik a jeho dodavatel¢ a zakaznici,
- hlavni utvary podniku (logistika, technické utvary, ucetnictvi, marketing,
vyroba),
- riazné ¢lanky logistického fetézce,
- rizné aspekty jednotlivych logisticky aktivit (koordinace skladovani
materialu, zasob ve vyrob¢ a hotovych vyrobki).

5. Manipulace s materialem
Jednd se o velmi Sirokou oblast, kterd zahrnuje vSechny aspekty pohybu ¢i
presunu surovin, zasob ve vyrobé a hotovych vyrobkl v rdmci vyrobniho zdvodu
nebo skladu podniku. Hlavnim cilem fizeni toku materidlu je co nejvice sniZit
manipulaci s materidlem vSude tam, kde je to mozné.

6. Vyrizovani objednavek
Tento proces predstavuje systém, ktery podnik pouziva k pfijimani objednavek od
zakaznika, ke kontrole stavu objednavek a navazné komunikaci se zakazniky a
kone¢né k samotnému vyiizeni objednavek a jejich dostupnosti pro zékazniky.
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7. Baleni
Z pohledu logistiky poskytuje baleni ochranu zbozi béhem jeho uskladnéni a
prepravy. Je to dulezité hlavné v pripadé¢ dopravy na velké vzdalenosti, kdy se
kombinuji razné druhy dopravy.

8. Podpora servisu a nahradni dily
Logistika je zodpovédnd 1 za poskytovani poprodejniho servisu, napiiklad
dodédvky nahradnich dild dealerim, uskladnéni odpovidajiciho mnozstvi
nahradnich dilt nebo rychlou reakci na pozadavky na opravy.

9. Vybér mista vyrobniho zavodu a skladu
Urceni lokalit pro vyrobni kapacity a sklady podniku jsou zasadni strategicka
rozhodnuti, ktera ovlivni nejen naklady na dopravu surovin smérem dovniti a
naklady na pfepravu hotovych vyrobkid smérem ven, ale rovnéz uroven
zakaznického servisu a rychlost odezvy.

10. Porizovani/nakup
Pofizovani mizeme definovat jako ndkup materidli a sluzeb od externich
organizaci. Pokud si organizace vytvoii dlouhodobé vztahy s n€kolika klicovymi
dodavateli, roste vyznam pofizovani a jeho mozny piinos.

11. Zpétna logistika
Dalsi funkei logistiky je odstranéni a pfipadné likvidace odpadového materialu,
ktery vznik4 v procesu vyroby, distribuce a baleni zbozi. VétSinou se jedna o
takové Cinnosti, jako je zabezpeceni docasného uskladnéni téchto material, jejich
odvoz do mista likvidace, zpracovani a op€tovné pouziti nebo recyklace.

12. Doprava a pieprava
Klicovou logistickou ¢innosti je vlastni provadéni pfesunti materiald a zbozi
Z mista vzniku do mista spotfeby. Zajisténi prepravy zahrnuje vybér zplsobu
pfepravy a vybér piepravni trasy.

13. Skladovani
Skladovani se podili na tvorbé uzitné hodnoty Casu a mista to znamend, Ze
umoziuje, aby bylo zbozi vyrobeno a uchovano pro pozd¢jsi spottebu. Je vhodné
zbozi skladovat pobliZ mista nasledné spotfeby nebo mista dalsi prepravy.

Jak je vidét, logistickych Cinnosti je opravdu mnoho. Protoze se budeme zabyvat také
vyrobou, tak si v nasledujici podkapitole fekneme, které ¢innosti do ni patii.

1.2 Vyrobni ¢innosti

wvewr

transformace, ktera tvoii zaklad vyroby, rozliSujeme: [8]

- vyrobu plynulou (kontinudlni), kde jsou technologické a manipulacni procesy
bezprostfedné spojeny,

- vyrobu preruSovanou (diskrétni), u které je technologicky proces prerusovan
manipula¢nimi procesy.

Dale se budu zabyvat pferuSovanou vyrobou, konkrétné vyrobou strojirenskou.

Vyroba jako proces probihd v prostoru a Case, a proto hovoiime o prostorové a casové
struktufe vyroby. Z hlediska prubéhu vyroby v ¢ase miizeme mluvit o nékolika fazich: [8]
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- pfiprava vyroby (tvirci dusevni prace),

- pted zhotovujici faze (potizeni polotovart),

- zhotovujici faze (vyroba soucésti),

- dohotovujici faze (montaz, povrchové upravy),

Pracovni proces (Gcast pracovnikli na vyrob¢) je zdkladem vyroby. Pracovni proces se
sklada z pracovnich operaci.

Pracovni operace je souvisla nepferuSovana prace, kterou vykonava urcity pracovnik na
urcitém pracovisti, na urcitém pracovnim predmeétu. Pracovni operace Ize Clenit na
pracovni ukony a ty zase na pracovni pohyby.

Ruéni operace vykonava pracovnik s pouzitim jednoduchého nafadi plsobenim své
fyzickeé sily.

Strojné ruéni operace provadi pracovnik pomoci stroji, ale soufasné pfi trvalém a
pfimém pisobeni své fyzickeé sily.

Strojni operace jsou charakterizovany pifimym plsobenim mechanismu na pracovni
pfedmét.

Automatické operace jsou charakterizovany podobné jako operace strojni, s tim
rozdilem, Ze u téchto operaci je navic usmériiovani ¢innosti mechanismu piebirdno fidici
jednotkou mechanismu.

Pracovni operace ddle muzeme rozd¢lit na technologické a netechnologické operace.
Nyni si je vysvétlime.

Technologické operace plni zakladni poslani vyroby — technologickou transformaci
vyrobniho pfedmétu a ostatnich €initeld vyroby.

Netechnologické operace vytvareji podminky pro uskutecnéni technologickych operaci.
Patii sem pfedev§im manipulacni operace a kontrolni operace.

Vyrobni program podniku vyjadiuje mnozinu vSech druhti vyrobkt, které podnik je
podnik potencialné schopen vyrabét podle pozadavku zakaznika.

V této kapitole byl vysvétlen pojem logistika a vymezeny logistické a vyrobni ¢innosti.
V dalsi kapitole se nesetkdme se vSemi vysvétlenymi logistickymi Cinnostmi, ale pouze
s nékterymi, které souviseji s nakupni a vyrobni logistikou.

Nyni si néco povime o nakupni a vyrobni logistice a po vymezeni zakladnich cili a
pojmil se pak zaméfime na mapovani toku hodnot.
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2. Nakupni a vyrobni logistika

Nékupni a vyrobni logistika spadd do déleni logistiky. Je tfeba mit stadle na paméti, Ze
logistika je jen jedna a postihuje cely logisticky fetézec. Logistické zasady se v§ak mohou
uplatiiovat i mimo fetézec a to napiiklad v nékterych technologickych procesech. Proto
je vhodné logistiku rozd¢lit na zminénou nakupni, vyrobni a distribu¢ni logistiku.

V nasledujicich kapitolach se zaméfim pouze na ndkupni a vyrobni logistiku a na jeji
hlavni cile a ukoly.

2.1 Nakupni logistika

Nékupni logistika je v moderné fizeném podniku velmi dilezitou organizac¢ni slozkou,
ktera poskytuje moznost komplexniho fizeni materidlového toku od dodavatell
k odbératelim. Zakladnim tikolem nakupni logistiky je zabezpecit potfebny material pro

cwvr

nakladu pfi optimalni vazanosti prostfedka v zasobach. [7]

Dodavatelé Odbératel

l L]

Piijem zbozi —» Vyroba — > Spedice

> Mezisklad/sklad

Obr. ¢. 2- 1 Schéma nakupni logistiky [7]

Pokud bychom chtéli popsat cely dodavkovy fetézec, pak by vypadal nasledovné. Prvotni
by byli dodavatelé, na které navazuje nakup, na ktery se nabaluje fizeni materialu,
vyroba, fyzicka distribuce, odbyt a zakaznik. VSemi t€mito ¢astmi prochazi tok produktu.
V této kapitole se zaméfime na nakup a fizeni materialu. [6]

Kazdy podnik, ktery musi cokoliv nakupovat, se musi zabyvat otdzkou, jak uceln¢ jsou
vynaloZeny penize na ndkupy zboZzi. Ndkup a jeho postaveni v doddvkovém fetézci je
jednim z primarnich slozek. Je to proto, ze je zodpovédny za vstupy do podniku. Nakup
se zaméfuje na véasnou dodavku produkti na spravné misto.

Dobte fungujici zasobovani (nakup) se musi opirat zejména o: [2]

- 0 mozna nejlepsi orientaci na trhu, coz znamena neustale sledovat vyvoj na trhu a
pfedpokladané trendy do budoucna,

- vyhodné uzavirani smluv s dodavateli nejenom s ohledem na finan¢ni podminky
nakupu, ale 1 s ohledem na terminové zajisténi 1 kvalitu dodavek,
- ucelnou organizaci a vykon spravnich a fyzickych cinnosti spojenych
S materidlovymi toky.
Dalsi diileZitou slozkou ndkupni logistiky je oblast fizeni materialu, kterd zahrnuje spravu

surovin, souc¢astek, vyrobenych dili, balicich materialii a zasob ve vyrobé€. Rizeni oblasti
materialu vétSinou zahrnuje Ctyti zakladni ¢innosti: [6,17]
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1. Predvidani materidlovych pozadavk,

2. Zjistovani zdroji a ziskavani materiali,

3. Dopraveni a zavedeni materialt do podniku,

4. Monitorovani stavu materialli jakozto bézného aktiva.

Hlavnimi cili a ukoly fizeni oblasti materiall jsou nizké naklady, vysoka uroven servisu,
zajisténi kvality, nizkd aroven vdzaného kapitalu a podpora ostatnich utvart. Je jasné, ze
kazdy s cila je spojen s celkovymi cili podniku.

Rizeni oblasti materidlu zahrnuje fadu rtiznych logistickych aktivit. Zasadni rozdil mezi
procesem fizeni oblasti materialti a procesem distribuce hotovych vyrobki spoc¢iva v tom,
7ze polozky, které jsou predmétem fizeni materidlu, jsou budouci hotové vyrobky,
suroviny, soucastky a dily, které predtim, nez se dostanou ke konecnému zakaznikovi, je
potteba dale zpracovat nebo uspofddat. Piijemcem vysledkl fizeni oblasti materiall je
vyrobni skupina, nikoliv kone¢ni zakaznici. A timto pfechdzime z nakupu a fizeni
materialll k dalsi kapitole a tou je vyrobni logistika.

2.2 Vyrobni logistika

Vyroba predstavuje stiedni ¢ast logistického fetézce. Logistika ve vyrobé se zabyva
pohybem materidlu a s tim spojenych informacénich a hodnotovych tokii ve vyrobnim
procesu. Vyrobni program musi vychdzet z potieb zdkaznikli zjisténych marketingovymi
prostiedky.

Nejdulezitéjsi ulohou logistiky ve vyrob¢ je najit zptsob, jak urychlit priichod materialu
vyrobnim procesem s nejnizsimi naklady.

Do oblasti vyrobni logistiky se fadi v§e od procesu ptisunu materialu (nakupni logistika)
az po expedici hotovych vyrobkt ze skladu (distribucni logistika).

Hlavnim ukolem vyrobni logistiky je fidit a kontrolovat materidlové toky od skladu
nakoupenych surovin a polotovari pfes jednotlivé faze vyroby az na uroven skladu
hotovych vyrobki. Sleduje pii tom cil dodat zbozi ve spravném mnoZstvi, sloZeni a
kvalit¢ vpatficny ¢as a na spravné misto potfeby, pfi minimalnich nakladech
s optimalnimi dodavatelskymi sluzbami.

Cile vyrobni logistiky: [7]
- pruzna reakce na poZadavky odbytu pfi zajisténi stability a kontinuity vyroby,
- minimalizace spotteby casu, nakladl, kapacit a energii,
- minimalizace tokli materialu a informaci,
- prispéni k nepfetrzité optimalizaci logistického fetézce.
Ukoly vyrobni logistiky:
- logistické uspotadani vyroby v souladu s nakupem a distribuci,

- propojeni vyrobnich a montaZnich procest prostfednictvim dopravy, skladovani,
manipulace,

- integrované nasazeni vypocetni techniky,
- sladéni tokll materialu a informaci,

- strukturni a procesni transparentnost (orientovana na toky),
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- koncepty just-in-time.
Z definice logistického fetézce mizeme v jednotlivych fazich vyroby zbozi vymezit tyto
oblasti: [1]
Rizeni a kontrola materiilovych toku:

- predvyrobni skladovani materialt a polotovart (t€sn€ souvisi se zasobovanim),

- manipulace s materialy,

- Mmezioperacni a operacni doprava,

- Mmezioperacni skladovani a zasoby,

- Manipulace pfi montdzi celkl a vyrobki,

- Mmanipulace s hotovymi vyrobky, baleni a expedice (té¢sn¢ souvisi s distribuci).

S tim je spojeno planovani a fizeni vyroby.

2.2.1 Planovani a Fizeni vyroby

Planovani vyroby zahrnuje cely proces komplexniho zpracovani zakézek od marketingu

vvvvvv

procesu plénovani a fizeni vyroby je stanoveni pohybu materialu v celém vyrobnim
procesu, nebo i Vvjeho jednotlivych Castech. Je dilezité, aby pohyby materialu byly
provadény na co nejkratsi vzdalenosti, a tim jsme uSetfili ¢as a prostfedky potfebné na
manipulaci s materialem. [2]

Existuji 2 zékladni principy, které se uplatiiuji pii organizaci pohybu materidlu po
podniku a o téch si nyni néco povime. [2]

2.2.1.1 Princip tlaku (push)

Materidl je na jednotliva pracovisté doddvan podle pfedem stanoveného planu a to bez
ohledu na jeho okamzitou skute¢nou potiebu. V podniku to znamena, Ze pokud jedno
pracovisté néco vyrobi, ,,vnuti“ tento vyrobeny materidl nebo meziprodukt dalSimu
pracovisti, které na né¢j ve vyrobnim procesu systematicky navazuje a toto pracovisté si
jej pod tlakem ptevezme. To potom vede k tomu, Ze na pracovisti, respektive pfed nim se
materidl mize hromadit, coz vede k vytvatreni meziskladl a z pravidla zbyte¢nych zasob.

Princip tlakového systému je ziejmy z nésledujiciho obrazku.

Materialovy tok S——

Informacni tok —

Pracovisté 2 PE==N pracoviité3 o ) )
| T |
| | | | |

- E— J—N e —"

Pracovisté 1 E___J

Obr. ¢. 2- 2 Princip tlakového systému [19]
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Na principu tlaku funguji syst¢tmy MRP I, MRP II.. Tyto systémy V sobé zahrnuji skoro
vSechny dtlezité Cinnosti pro stanoveni ,,co, jak, kde, za kolik a kdy vyrobit, potazmo
objednat a ve vysledném efektu dodat zakaznikovi.* [8]

MRP I

Material Requirement Planning. Jedna se o systém planovani materialovych pozadavki
vyroby. Mezi hlavni vyhody MRP I patii: [5]

- presné stanoveni ndkladl na vyrobu,

- presna doba dodavek surovin a polotovart,

- umoznuje nam ziskavat presnéji a rychleji informace,
- umoznuje nam snizit hladinu zasob,

- zvySuje spolehlivost vyroby,

- umoziuje lépe reagovat na pozadavky trhu,

- sniZzuje vyrobni ndklady.

MRP I ma samoziejmé i své nevyhody. Naptiklad je nutné udrzovat pojistnou zasobu pro
piipad neptfedvidatelnych problémi s dodavkou, pro riziko vypadku nebo zpomaleni
vyroby. [5]

MRP 11

Je to systém planovani a fizeni vyroby. Tento systém vznikl roz§ifenim funkci metody
planovani materidlovych pozadavkit MRP, pozdé¢j$im rozSitenim o moduly dilenského
planovani a fizeni, kapacitniho planovani, nakupu, odbytu a v neposledni fad¢ se pfipojila
podpora a zpracovani obchodnich ¢innosti, kalkulaci a finan¢nictvi. [3]

MRP II je vhodna pro nasazeni ve vyrobé s velkym poctem soucasti Casto opakované
pouzivanych v riznych vyrobcich. K hlavnim vyhodam této metody patii: [3]

- moznost vlibovolném case urcit stav zdsob a stupen zpracovani libovolné
zakazky,

- jeji kompatibilita s klasickymi zpiisoby ti¢tovani,

- sniZeni stavu zasob a tim spojenych nakladt, ve zkraceni prabéznych dob.

2.2.1.2 Princip tahu (pull)

Pracovist¢ odebirda materidl na zaklad¢ okamzité potieby. Materidl si takzvané vtahuje.
Jako pracovisté si tedy o material zazddam a ten mi je na zaklad¢ této Zadosti pfivezen ze
skladu nebo z ptredchoziho operaéniho procesu. Material se tedy ihned zpracovava,
neskladuje se a nevytvari se tak Z4dnd zasoba, neni tedy potieba feSit prostor na
skladovani.
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Obr. ¢. 2- 3 Princip tahového systéemu [19]

Na principu tahu funguji systémy dilenského tizeni vyroby napiiklad Kanban nebo JIT.
Cilem systémt fizeni KANBAN a JIT je redukovani nebo limitovani ndkladii spojenych s
celkovou potfebou zbozi a materidlového toku. Oba systémy sméfuji k dosazeni
nasledujiciho: [19]

- malé nebo omezena zasoba surovin a komponenti,

- dodavatel dodava piesné v terminech piesna pozadovana mnozstvi,

- dodavatel dodava 100% kvalitu (zadné zmetky),

- Velmi mald a uvazlivé fizend vyrovnavaci zasoba mezi naslednymi operacemi,

- zadné zmetky béhem vyroby, kazda operace poskytuje 100% kvalitu pro dalsi
stupen,
- dodavani hotovych vyrobkd do skladu podle potieby, zadna vyroba zbozi, po
kterém neni poptavka,
- mala, respektive zadna zasoba hotovych vyrobkii.
Kanban
Slovo kanban v ptfimém pickladu z japonstiny znamena oznamovaci kartu, Stitek, ¢i v
$ir§im vyznamu piimo informaci. V Evropé je vSak pod oznacenim kanban znamy spise
japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery karty vyuziva. Vychozim principem
kanbanu je princip supermarketu. [20]
Zjednodusené¢ tfeCeno, cely systém funguje tak, ze jednotlivd pracovisté, vyrobni linky
apod. vyvolavaji své aktivity u predchéazejiciho vyrobniho stupné pfimo prostfednictvim
tzv. kanban karty. Na tomto zéklad¢ se vytvari samoftidici regulacni - kanbanové okruhy.
Tyto okruhy pifedpokladaji decentralizaci tizeni zakazek. Pfi urCovéani priority "co
vyrabét diive" vychazime z poctu jednotlivych objednavek, jejich vztahu k pozadovanym
vyrobkiim a dalSich pravidel. Tato metoda ¢ini kanbanové pracovisté méné zavislym na
okoli, aniz by to pochopitelné oslabilo jeho schopnost plnit cile podniku jako celku. [20]
Zakladni pravidla Gspé$né ¢innosti technologie kanban: [2]

- personal nasledujiciho pracovist¢ musi odebrat material z pfedchazejiciho podle
karty,

- vyrabi nebo dodéava se jen to, co pozaduje karta,
- nejsou-li na pracovisti zadné karty, nesmi byt vyvijena zadna ¢innost,
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- karty se pohybuji zpét vzdy s materidlem,
- persondl odpovidé za 100% kvalitu dodavan¢ho materialu,

- pocateéni pocet karet se zpravidla musi snizovat na optimalni pocet.

Obr. ¢. 2- 4 Kanban [24]
JIT = Just in Time

JIT je obecnéji pojata koncepce synchronizace zasobovani s vyrobou, ktera se zaméiuje
pfedev§im na udrZovani Gzkych vztahii v ramci odbératelsko-dodavatelského fetézce a
klade velky diraz na kvalitu a fizeni lidskych zdroja. [21]

Snazi se eliminovat zasoby na nejniz$i miru, pfipadné je zcela vyloucit. Pomoci této
technologie lze snizovat vysku zasob nejenom ve vyrobnim procesu, ale i na jeho vstupu,
tedy v oblasti zasobovani. [2]

Pro tispéSnou implementaci technologie JIT musi byt splnény nésledujici predpoklady:
[17]

- odbératel je dominujicim ¢ldnkem, jemuZz se dodavatel musi pfizplisobit tim, ze
svou ¢innost synchronizuje s jeho potfebami, tzn., Ze garantuje jim pozadovanou
kvalitu dodavky a poskytuje informace pottebné pro planovani a operativni fizeni,

- pfeprava musi byt svéfena kvalitnimu dopravci — spolehlivost a piesnost je cenéna
vice nez rychlost dopravy.

Implementace JIT do procesu vyroby pfinasi uplatnéni principu tahu, tj. pfizptisobeni
vyroby znamé poptavce. Piinosy systému JIT jsou nasledujici: [17]

- vyrazné snizeni zasob,
- znacné zkraceni doby toku materialu,

- snizeni velikosti potfebnych prostorti pro vyrobni proces.
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K vyse uvedenym piinostim lze pfipojit i nasledujici aspekty. Implementace technologie
piinasi mimo jiné i:
- zlepSeni produktivity a vétsi troven fizeni mezi riiznymi useky vyroby,

- vyrazné zlepSeni obratky zasob.

SUPPLIER

*BALANCED S

* SYNCHRONIZED
» SIMPLIFIED
*\WJASTE FREE

* RATIGNALIZED

Obr. ¢. 2- 5 Just in Time [23]

O tom jaky princip je tfeba kdy a kde vyuZzit neni jednoduché a jednoznacné se
rozhodnout. Vzdy zavisi na okolnostech vyroby a navic v dnes$ni dob¢ se Casto vyuziva
kombinace téchto obou principt. [2]

Planovani a fizeni spolu uzce souvisi a pravé proto byly vyvinuty pocitacove
podporované systémy. [8]

2.2.2 Bod rozpojeni

Logistické fetézce jsou v praxi déleny na dvé nezavislé ¢asti. Vyrobni a zdsobovaci okruh
a na druhé strané okruh distribu¢ni. Rozhrani mezi nimi mizeme nazyvat bodem
rozpojeni. Ten vSak nemusi nutné lezet piimo na tomto rozhrani. [2]

Pod pojmem bod rozpojeni tedy rozumime misto, at’ uz z hlediska postupu vyroby ¢i
casu, kde dojde k rozd€leni materidlového toku objednavkou zdkaznika na:

- Cast fizenou planem,

- Cast fizenou objedndvkou zakaznika.
V tomto bod¢ se tedy pfeméiuje poptavka zdvisld na poptavku nezavislou, kterd ma
nahodny, stochasticky charakter a pro fizeni vyroby je obvykle predikovana. Bodem
rozpojeni obvykle byva sklad, ve kterém je drzena vyrovnavaci zasoba zbozi, ktera
uspokojuje pozadavky nezavislé poptavky. V zasad¢ se da fici, Ze ¢im je bod rozpojeni
blize k zakaznikovi, tim pozdé¢ji reaguje vyroba na poZadavky trhu. Za ptedpokladu
vlastni distribu¢ni sité existuje pét zakladnich poloh bodu rozpojeni. [2]

1. Objednavka pronika jen do distribuéni sité.

2. Objednavka pronika do skladu hotovych vyrobki, odkud jsou expedovany.

3. Objednavka pronika do skladu komponentti, vyroba dal$ich komponenti a montaz
nasleduje po pfijeti konkrétni objednavky.
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4. Objednavka proniké ke skladovanym surovinam a nakupovanym dilim, vyroba az
na zaklad¢ konkrétni objednavky.

5. Zéasoby se vibec neudrzuji, objednani a ndkup surovin a dildi se déje az na zaklad¢
konkrétni objednavky zakaznika.

Pokud podnik nedisponuje svoji vlastni distribu¢ni siti, moznost umisténi bodu rozpojeni
v bod¢ 1 odpada a prichazeji v uvahu jen nésledujici ¢tyfi. [2]

1 2 3 ‘ 4 5 |
| \P V v !
8 Yyrabadilia i Sl 3 g "
Dodavatelé Zakaznici
Sklad surovin a nakup. Dilii Sklad komponentii Sklad hotovych  Sklady distr.

Vyrobki sitd
Obr. ¢. 2- 6 Poloha bodu rozpojeni

2.2.3 Priibézna doba vyrobku

Pribézna doba vyrobku je zakladnim vykonovym ukazatelem podniku. Pojmem
priabéznd doba vyrobku oznacujeme cCasovy interval, ktery zafind okamzikem, ve
kterém zdkaznik uplatni svilj pozadavek na vyrobek az po dodani vyrobku zédkaznikovi.
Pribézna doba vyrobku se sklada z: [8]

- Prabéiné doby p¥ipravy vyroby vyrobku - vyrobu jako proces tvorby novych
materialovych hodnot musime co nejlépe naplanovat, aby v priibéhu samotné
vyroby nedochazelo ke zdrzovani z divodu neujasnénosti pribéhu vyrobniho
procesu.

- Prabézné doby vyroby - je ucend predevsim casovou strukturou vyroby, o které
vypovida kusovnik. [28]

Celkova prubézna doba vyrobni zakazky ve vyrob¢ se sériové nebo paralelné sklada z
prabéznych dob jednotlivych komponent (vyrobkil) vyrobni zakdzky. Pribézna doba
jednotlivych komponent vyrobni zakazky se také sklada z mensich ¢asti jako: [28]

1. cas Cekani pfed opracovanim (pracovisté je obsazeno),
2. cCas dopravy (mezi jednotlivymi pracovisti),

3. Cas sefizovani (stroje),

4. cas ¢ekani po opracovani,
5

¢as samotného zpracovani.
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3. Mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping)

VSM (Value Stream Mapping) je analyticky nastroj pro mapovani hodnotového toku ve
vyrobnich i administrativnich procesech. VSM vychazi z konceptu §tihlé vyroby a
znazoriuje obraz soucasného stavu procest, diky kterému jsme schopni odkryt veskeré
abnormality vznikajici pfi realizaci produktu. Hodnotovy tok se nezaméfuje pouze na
materialové toky, ale také na informacni. [6]

3.1 Stihla vyroba - plytvani

Stihla vyroba je systematicky pfistup, ktery identifikuje a zamezuje plytvani formou
neustalého zlepSovani vyrobnich procest. Plytvanim se rozumi veskeré Cinnosti, které
nepftinaseji vyrobku ptidanou hodnotu. [12]

Mezi zakladni principy $tihlé metody patii: [12]
1. Pridana/nepridana hodnota

Za procesni krok ptidavajici hodnotu je povazovan pouze takovy, ktery splituje
nasledujici 3 podminky: [26]

o zakaznik je ochoten za n¢j zaplatit,
o fyzicky pfeménuje produkt nebo informaci nezbytnou k jeho vyrobg,
o je proveden napoprvé a spravng.

2. Tok hodnot a eliminace plytvani

Procesy je tieba nastavit tak, aby produkty travily co nejvice Casu v krocich, které
ptridavaji hodnotu. Lze toho docilit eliminaci plytvani (MUDA): [26,27]

o Nadprodukce — wvznikd zvyroby vyrobkii ve vétSim mnozstvi nez
zakaznik pozaduje. Diky takovému plytvani vznikd zbyte¢nd potieba
skladovacich prostor, zvySuji se dopravni i administrativni ndklady.

o Zmetky — plytvani casem, materialem, zafizenim, nastroji.
o Prostoje — ¢ekani na material, stroj, informace, sledovani prace stroje.

o Zasoby — nadbytecné zasoby materidlu hotovych vyrobkil a rozpracované
vyroby.

o Spatné zpracovini — $patné rozmisténa vyrobni linka.

o Pohyb — zbyte¢né pohyby pracovnika, nadmérné fyzické zatizeni.

o Preprava — nadbytec¢na pieprava, skladovani, manipulace.
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Nadvyroba

$patné zpracovani Pohyb Preprava

Obr. & 2- 7 MUDA [14]

3. Zapojeni zaméstnanci a neustalé zlepSovani

Zapojeni zaméstnancll je nékdy nejvétsim uskalim a nejvétsi vyZadovanou zménou
v mysleni. Stihlou vyrobu nelze zavést zvenéi a $tihlou vyrobu nemohou sami
zavést ani manazefi nebo inzenyii podniku. Do zavedeni principi $tihlé vyroby a do
dalsiho zlepSovani se musi zapojit vSichni pracovnici podniku az po ,,posledniho
délnika®. Jen tak je proces zmény trvaly a jen tak se odhali vétSina ztrat, nebot’ jen
pracovnici, ktefi danou praci provadéji védi nejlépe co zlepsit. [25]
Zadny proces neni mozné nastavit ,,napoprvé dokonale® tedy tak, aby jej jiz nikdy
nebylo nutné upravovat. Pouze na zakladé nového stavu je mozné ,,vidét™ dalsi
ptileZitosti pro zlepSeni. Organizace, kterym se podaii zavést neustalé zlepSovani
jako soucast jejich bézného fungovani, jsou na nejlepsi cesté k dlouhodobé
udrzitelnym vysledkiim. [26]
Mezi hlavni cile §tihlé vyroby tedy patii: [25]
- sniZeni néklad® na vyrobu nebo sluzby, zejména sniZeni zasob a rozpracované
vyroby,
- zvySena flexibilita a zkraceni dodacich ¢ast,
- zvySeni kvality, pfedevs§im vyrobkl vyrobenych spravné a napoprvé.

Ja se dale budu zabyvat pouze plynulym tokem vyrobki, materidlii a informaci. K tomu
Vyuziji ndstroj Value Stream Mapping, o kterém si néco povime v nasledujicich
kapitolach.

3.2 Cile VSM

Hlavnim vystupem VSM je uceleny pohled na hodnotovy tok vytipovaného vyrobku. Pii
mapovani daného vyrobku ve vyrobé nebo na pracovisti se odhali mozné ztraty, uzké
misto a divody neefektivniho toku v procesech na pracovisti, v systému ¢i skladech.
Cilem VSM je navrhnout budouci ,,idealni stav tvorby produktu bez plytvani. [6]
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VyuZiti VSM
Podniky vyuzivaji tuto metodu, kdyz se chystaji k jakémukoliv posunu ze stavajiciho
stavu do stavu jiného. Mapa se miize vytvaret pfi: [13]

- zavadéni a navrhovani nového vyrobku nebo procesu,
- uvazovani o novém zptisobu rozvrhovani vyroby,

- analyze vyrobnich i nevyrobnich procest, kdy chceme zjistit pribéznou dobu
vyroby/realizace daného vyrobku ¢i zakdzky, index pridané hodnoty ¢i redlny stav
soucasného stavu,

- identifikaci plytvani.
Hlavni vystupy
Mezi hlavni vystupy mapovani toku hodnot patii nasledujici: [13]

- hodnota VA indexu (Value added index) — pomér celkové doby, za kterou je
produktu pridavand hodnota k celkové prubézné dobé, po kterou produkt vznika.
Index se udava v procentech,

- informace o velikosti a stavu rozpracovanosti,

- procesni Casy,

- Mmnozstvi "mezisklada" a jejich fizeni.
Hlavni piinosy VSM

Pifi dodrzeni podminek a ptedpokladli pro vyuziti Value Stream Mapping, pfinese tato
metoda podniku fadu ptinost jako naptiklad:

- optimalizaci materialového toku,

- nalezeni nedostatkl a potencialu ke zlepSenti,

- snadné;j$i pochopeni ndvaznosti procest z hlediska kapacit a stavu zasob,
- zmapovani aktudlniho stavu ve vyrobg,

- snizeni rozpracované vyroby,

- redukci pribézné doby vyroby o 20 — 40%,

- Vizualizaci dat (soucasny stav), hleda se nejdelsi operace, ktera nepiinasi hodnotu
v toku materidlu a informaci a dochazi k pretvofeni soucasného stavu na stav
budouci.

VyuZivané znacky p¥i tvoieni mapy toku hodnot

Pii procesu mapovani ndm k zaznamenévani staci pouze vlastni formulaf, tuzka, stopky a
fotoaparat pro zjisténi plytvani. [6]

Pro zjednoduseni a usnadnéni sestavovani map soucasného a budouciho stavu se pouziva
sada zakladnich znacek pro mapovani toku hodnot. Tyto znaCky nam pomohou procesy
snadno a rychle popsat.
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Obr. ¢. 3- 1 Znacky VSM [9]
3.2 Postup pri mapovani toku hodnot
Mapovani hodnotového toku se sklada ze 4 nasledujicich kroki: [14]

Vibér virobkove
fady

5

Zniazoméni
soucasného stavu

-

Znazomeéni
budouciho stavu

8

Realizace

Obr. ¢. 3- 2 Postup pri mapovani toku hodnot [14]

K tomuto postupu je nutné poznamenat, ze vytvaireni map soucasné¢ho a budouciho stavu
je neustaly proces. Vytvofenim jedné mapy soucasného a budouciho stavu pro jeden
vyrobek proces mapovani nekonci. V disledku neustdlych zmén ve vyrobé je nutné mapy
neustale aktualizovat. Posledni krok je pfipravit a zacit aktivné vyuzivat implementacni
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plan, ktery popisuje, jak se planuje budouci stav a jak se stane realitou po nakresleni
mapy budouciho stavu. [14]

3.2.1 Vybér vyrobkové rady

Pro mapu hodnotového toku se musi vybrat jeden vyrobek, pro ktery se bude mapa
sestavovat. Ze vSech vyrobkil se vybere takova vyrobkova fada, kterd prochazi nejvétsim
poctem operaci. Pro spravny vybér vyrobku se miize vyuzit metoda ABC. ABC je systém
diferencovaného rozdé¢leni definovanych polozek, ktery je zalozen na Parettové zdkonu
80/20, coz znamena, ze jen 20% vyrobku generuje 80% trzeb. [9]

Podstata této metody spocCiva v roztiidéni sortimentu na nékolik skupin podle
definovaného podilu. Nejvetsi pozornost se klade polozkam ve skupin€ A. To jsou takové
poloZky, jejichz spotieba (obratkovost, trzni podil, ziskovost nebo jiny vybrany parametr)
tvoii nejvyssi podil na celkové spotiebé. Rizeni téchto polozek je pro podnik klicové a
provadi se velmi intenzivn€ — je jim vénovana nejvyssi priorita. Polozky ve skupiné¢ B
jsou stfedné dillezité a sleduji se méné intenzivné nez polozky A. Do skupiny C patii
polozky malo dtlezité, takové jejichz podil na celkové spotiebé je velmi maly, ale naopak
pocet téchto polozek byva zpravidla vysoky. [30]
Kritérium pro zarazeni poloZek do skupin: [30]

- skupina A —20% polozek s kumulativné 80% podilem na celkovém obratu,

- skupina B —30% polozek s kumulativné 15% podilem na celkovém obratu,

- skupina C - zbyvajici polozky zhruba 5% podilem na celkovém obratu.
Dale se mtize vyrobek zvolit na zakladé¢ prioritnich kritérii: [9]

- vyrobek pro velmi vyznamného zakaznika,

- vyrobek s nejvyssi produket,

- novy vyrobek.
Pokud se vyrobek sklada z nékolika soucasti, je zapottebi vybrat polozky, které se budou

analyzovat. Pro uceleny pohled na hodnotovy tok vybraného vyrobku by mély polozky
obsahovat: [10]

- finalni vyrobek,
- jednotlivé sestavy vstupujici do finalniho vyrobku od vstupniho materialu pres
jednotlivé klicové dily.

V praxi si vétsinou vyrobek, ktery se bude sledovat vybere samotné vedeni nebo vyssi
management a to z divodu, ze je pro né sledovany vyrobek velmi dtlezity. [10]

3.2.2 Znazornéni souc¢asného stavu

Tvorba mapy toku hodnot za¢ina od zakaznika a sméfuje proti toku k dodavateli. Mapa
toku soucasného stavu se vytvari piimo ve vyrob€. Zacina se na expedici, kde se zjisti
stav zasob a pokracuje se zaznamendvanim zdsob, parametrii vyrobniho procesu a
veskerych nedostatkli nebo jakychkoliv poznatkii mezi procesy az smérem k vstupnimu
materidlu. Zmapovany stav by m¢l piedstavovat redlny obraz stavu vyroby k danému
casovému okamziku. [9]

Od cile mapovani se odviji, které parametry vyrobniho procesu budou sledovany. Tato
data budou slouzit jako podklad pfi posuzovani stavajiciho stavu a navrhovani stavu
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budouciho. Pro jednotlivé vyrobni operace provozu jsou naméfeny nasledujici
informace. [22]

- cyklovy ¢as (C/T Cycle Time) — standardizovany Svarovani

cas potiebny pro vykonani operace (vyroby | PR Erpis

jednoho kusu) strojem nebo pracovnikem, e -
- &as na piestavbu (C/O Change Over Time) — &as c” na plestavbu-20 min- |

potfebny pro pfetypovani stroje zjednoho typu | Disponibiita: 1550 min

vyrobku na dalsi,  Sménnost: RON

- disponibilita = uZitnd doba zafizeni — stanoveny Potet pracovniki: 1
fond denni pracovni doby, po kterou by mélo | Vddlenost V<8
zafizeni ¢i pracovnik pracovat, ‘Cena prace: 350 K&/ h

- velt.'kost davky — velikost vyrobni davky (VD), VD: 1 =i
velikost transportni davky (TD), R

- sménnost — ranni, odpoledni a no¢ni smena.
Obr. ¢. 3- 3 Informacni tabulka procesu [9]

Mapovani se zafind od pozadavkil zdkaznika. Podnik zdkaznika se na mapé€ oznaci
ikonou podnik, ktera se umisti do pravého horniho rohu mapy. Pod tuto ikonu se zakresli
ramecek, kam se zaznamenavaji pozadavky zdkaznika.

Druhé ikona podniku se zobrazi na opa¢ném konci mapy a piedstavuje dodavatele. Na
oznaceni pohybu materidlu od dodavatele k dané firmé se pouzivaji ikony kamionu a
siroké Sipky. [29]

Dal§im krokem mapovani je oznafeni zadkladnich vyrobnich procesti. Na zakresleni
procesu se pouziva ikona vyrobniho procesu. Vyrobni procesy piedstavuji samostatné
oblasti toku materidlu. Zakreslovani kazdého jednotlivého kroku vyrobniho postupu by
snizovalo ptehlednost a vypovédni hodnotu mapy, proto vyrobni proces konc¢i vSude tam,
kde jsou procesy oddélené a tok materialu se zastavuje. [29]

Pti pribéhu mapovani jednotlivych procesti se zapisuji stavy zasob analyzovaného
vyrobku na jednotlivych pracovistich. Jedna se o zasoby ve skladech a rGznych mistech
uloZzeni pted nasledujicim procesem. [9]

Do mapy se dale musi zakreslit informacni tok. Informacni tok ptedstavuje rovna Sipka.
Obmeéna této znacky je Sipka ve tvaru blesku, kterd oznacuje, ze informace nejsou
odevzdané na papite, ale v elektronické podobé. Informacni tok se kresli ve sméru zprava
doleva do horni poloviny mapy. [29]

Oddéleni fizeni vyroby se zakresli jako samostatny proces. Rizeni vyroby shromazd'uje
informace od zakaznikli. Ovéfuje je, zpracovava a nakonec posila kazdému vyrobnimu
procesu, konkrétn¢ instrukce, které specifikuji, co se ma kdy vyrobit. [29]

Pfi pohledu na mapu soucasného stavu muzeme vidét zakladni strukturu toku hodnoty.
Jde o fyzicky tok vyrobkd ve sméru zleva doprava, ktery je umistény ve spodni Casti
mapy a tok informaci souvisejici s vyrobkem smeétujicim zprava doleva, nachazejici se
Vv horni casti. [29]

Na zaklad¢é udaji z pozorovani soucasného stavu se do spodni ¢asti mapy se zakresli VA
linka. Tato linka znazoriiuje ¢asy ptidavajici hodnotu v podobé cyklovych ¢asii (to jsou
Casy v horni linii) a ¢asy nepiidavajici hodnotu jako vySi zasob prepocitanou na dny
(hodnoty na spodni linii). Tyto hodnoty jsou se¢teny sumarizovany jako VA time. [9]
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Soucet casu_operaci_pridavajici_hodnotu

VAindex =

x 100 [%]

Soucet casu_operaci_nepridavajici_hodnotu

Ptiklad mapy soucasného stavu je vidét na nasledujicim obrazku.
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Obr. ¢. 3- 4 Mapa soucasného stavu [11]

Klicovym vystupem z mapy soucasného stavu jsou zjiSténé nedostatky, navrhy a
ptilezitosti ke zlepSeni vyplyvajici z mapovani. Na zakladé této analyzy stavajiciho stavu
se zac¢ne s projektovanim mapy stavu budouciho. [14]

3.2.3 Znazornéni budouciho stavu
- Jaky je Cas taktu pro zvolenou vyrobkovou skupinu?
- Kde muzeme vytvofit plynuly tok?
- Na ktery proces vyrobniho fetézu budeme rozvrhovat vyrobu?
- Jak se bude rozd€lovat vyrobkovy mix na procesu udavajici krok vyroby?

- Jaka zlepSeni procest budou nutna, aby bylo mozné splnit piedchéazejici navrhy
Vv mapé¢ budouciho stavu?

Mapa budouciho stavu predstavuje idealni stav s nasledujicimi cily: [9]
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- zkraceni pribézné doby vyroby (ve dnech) — podafi se zlevnit vyrobu dané¢ho
vyrobku diky odstranéni neproduktivnich ztrat (zbytecna chtize, hledani naradi,
dlouhé manipulacni trasy),

- sniZeni vySe rozpracované vyroby (ve dnech, v K¢),

- eliminace ztrat a plytvani v ¢innostech, které nepiidavaji hodnotu k produktu a
Vv procesu — vcasné dodani vyrobku zakaznikovi.

Aby vize budouciho stavu byla ve formé¢ mapy efektivnim nastrojem, je tiecba mit
vytvofeny akéni plan, jak toho dosahnout. Ak¢ni plan je komplexni dokument, ktery by
m¢él obsahovat: [14]

- mapu budouciho stavu,
- detailni procesni mapy nebo layouty
- ro¢ni value stream plan.

Ve vétsiné pripadd neni mozné implementovat budouci stav na jeden krat (zalezi na
schopnostech a case clenu fesitelského tymu, resp. Value stream manazera). Je dulezité
mit na paméti, ze dosazeni budouciho stavu nemuize byt chapdno jako zavedeni série
nékolika technik stihlé vyroby, ale jako proces zavadéni plynulého toku pro vybrané
vyrobkové skupiny. [14]

Mapa budouciho stavu vznikne tak, Ze do mapy soucasného stavu barevné vyznacime
useky, které chceme zlepsit.

Mapa budouciho stavu je vidét na nasledujicim obrazku.

Future State Value Stream Map -
3405-4,-6 Valve Sleeve L ohiloey (283

3-Month Forecast Production Month |, _ﬁ;i J‘?}f‘_:‘v‘ c”fzzgéags)_ y
Updated Monthly Control FoF ui ine=460 m in/dy
i
Blanket Or
Customer

Takt Time
=480min/S
= 0.81 min
= S5 sec

Daily FAX/PH
Dispatch

504 pes/day
24 pes/container

Machine/Hone/Cin
Deburr/Tnsp/Pkae

FAX Twikg Shi Design
Weekly @) Visua 7 m

e Lead Time=50
A O=20 m i £ ime=2.
Lot Size/Setuplofor 500 oo Toral Work Tinel130 sec
- - Gvele time=44
Bottleneck= o L AN vail-27.600 %1 T Rechuction
Efﬁmﬁ@' Uptime=87% 51%+ Labor Rediuction
9.5 dy 29 I 130 sec | 259 05 d

Obr. ¢. 3- 5 Mapa budouciho stavu [11]
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3.2.4 Realizace

Kdyz mame vyhotovenou mapu soucasného stavu i mapu budouciho stavu, mizeme

vvvvvv

Mapa budouciho stavu se chape jako vize — idealni stav, kterého se chce dosdhnout. Pro
zajisténi Uspéchu je nutné definovat postupové kroky, méfitelné cile, casovy
harmonogram a zadit s feSenim. [9]

3.3 Procesni analyza

Procesni analyza je jedna ze zdkladnich metod pro mapovani procesi ve firmé. Procesni
analyzu je vhodné pouzit jak ve vyrobé, tak pii mapovani procesti v nevyrobni sféfe.

Jednd se o analytickou metodu popisujici G€innost a vykonnost kritickych operaci
obsahujicich vétsi podil presunu, cekani a prekdzek. Vystupem je procesni diagram, ktery
je grafickym znazornénim sledu aktivit pomoci symbold.

Pfi procesni analyze jsou pouzivany standardizované symboly: operace, ¢ekani, kontrola,
skladovani a transport.[13]

3.4 Ukazka aplikace metod

Zadanim studie je ovéfit moznost prestavby vyrobnich ploch, strojnich zafizeni a
pracoviSt’ v ramci produktového toku z pivodniho stavu technologického usporadani.
Jako hlavni cil je vytyCen pozadavek na moznosti potencialni uspory. [30]

Postup studie, kdy se hodnoti moznost pieusporadani od technologického
k produktovému byl stanoven nasledovné:

1. Vybér produktd,

2. Zvoleni vhodnych postupi, metod a nastroji k analyze,
3. Analyza jednotlivych produkti,

4. Vyhodnoceni analyzy,

5. Zhodnoceni moznosti reorganizace uspotadani layoutu.

Ve fazi €. 1 byly zvoleny zastupné modelové rodiny a jejich nejvyznamnéjsi produkty dle
kli¢e vyplyvajiciho z metody ABC s parametrem trzniho potencialu.

Zvoleni vhodnych postupi vyplyvalo z potfeby zachytit data, ktera maji pro reorganizaci
relevantni vyznam. Pfedevsim je analyza opfena o uvedené analytické metody:

- Materialové toky,

- Mapa VSM,

- Procesni analyza,

- Snimky pracovniho dne,

- Chronometraz operaci.
Vybér produktii

Pro analyzu soucCasného stavu a piehodnoceni byly vybrany nejpocetnéjsi rodiny
vyrobki, co se do objemového poctu tyka. Specifikace jednotlivého analyzovaného
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produktu v rodin¢ je na zakladné nejéetnéjsiho produktu. Ohled se bral i na komplexnost
obsahlosti procesniho toku jednotlivymi technologiemi.

Materialové toky

Zachyceni materialovych tokli v procesu vyroby napomaha poznatku toku napfi¢ celému
podniku nebo dilny, posloupnost operaci a spotfebovdvanou manipulacni techniku.
V toku materidlu se rovnéz zohlediuje prepravovana trasa.

Vyrobek
urazi
yx m

porTTET sy 2l

Obr. ¢. 3- 6 Materidlové toky vyrobku [30]

Mapovani toku hodnoty — VSM

Mapovani toku hodnot poskytuje nahled na cely proces tvorby daného produktu
S presnymi detaily jednotlivych procesli, operaci a Cinnosti. Nize je uveden piiklad
mapovani toku hodnot jedné produktové fady. [30]

Byla specifikovana sledovana data:
- produktivita pracoviste,
- sm¢&nnost,
- kvalita,
- procesni Cas,
- pocet operatort,
- Cas pfestavby,

- produkovany odpad.

Pro zjisténi detaili, potfebnych do mapy VSM byly jednotliva pracovisté a procesy
piehodnoceny z hlediska metod a nastroji primyslového inZenyrstvi. Jako zaklad byly
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zachyceny a vyhodnoceny snimky pracovniho dne stroje i pracovnika. Nasledné se
zachycovaly vzniklé prostoje poruchy, kvalitativni nedostatky.

Detailni analyza jednotlivych pracovist’

V detailni analyze jednotlivych pracovist se formou snimkovani pribéhu prace byly
pfehodnoceny ¢innosti pracovnika i strojniho zatizeni. Doslo k rozdéleni ¢innosti na dvé
a to z hlediska ptidané hodnoty, odlisné skupiny:
- Cinnosti ptidavajici hodnotu,
- Cinnosti nepfiddvajici hodnotu,
o ¢innosti podpirné,
o plytvani.
Aby vsak byla zjisténa moznost preskupeni technologii a toku, je tieba k mapé VSM
vyhotovit procesni analyzu a zmapovat vybalancovani operaci.

Procesni analyza ur¢i jakymi Cinnostmi, procesy vyrobek prochazi, jaké ma cCasové
narocnosti na zpracovani a manipulaci. Kde a jak se tvofi a skladuji rozpracované
polotovary. NiZe je uvedena ukazka procesni analyzy. Z diivodu nemoznosti zvetfejnéni
konkrétnich ¢isel je zde uvedeno procentuelni vyhodnoceni.

Procesni analyza byla zhodnocena rovnéz v ramci jednotlivych procesnich kroki —
technologickych celkii. Jako naptiklad svafovna. Zde se hodnoti vzdalenost a cas
manipulace s jednotlivymi kusy, procesni ¢as a pfipravny Cas, rovnéZz kolika operacemi,
transporty a skladovanim vyrobek prochazi.

= :
2|E|2|E| T 3 z =
s = 2 2 | s = = =
E. Procesni analyza g =y E g g E f::
vyrobku XYX vesvarné | 2| 5| £ | = = = -
SlE|| = £ E o =
= 3
1 | skladovini komponenti P -
2 | transport na pracovisti J::)'Br T0000% 9%
3 | stehovani 27% 22%
4 | transport na robota - 28% 30%
5 | &ekdni pred robotem =N
6 |transport dorobota " 4% 11%
7 | svafeni robotem 20% 66%
8 |transport na dovareni 3% 0%
9 |ruéni dovafeni 27% 2%
10 | stehovani 20% 3%
11 | dovafeni 6% 4%
12 | transport z pracovisté - 25% 28%
13 | rovnani
14 | transport na misto pfedani 34% 13%
15 |transport do tryskace
Celkem: etnost 6| 6 0] 1| 1.00% 100% | 100,00%

Tabulka ¢. 3- 1 Procesni analyza vyrobku ve svarovné
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Pfi zpracovani VSM mapy a procesni analyzy lze definovat uspory z hlediska LEAN a
zadani dvojiho typu. Tyto uspory vyplyvaji z analyzy konkrétniho pracovisté firmy.

Potencial uspor optimalizace pracoviste:
- optimalizace Cast pridavajici hodnotu,
- zlepSeni vizualizace a standardizace pracoviste,
- zvySeni efektivity strojnich zafizeni,
- zlepSeni ergonomie prace a tim i zvySeni produktivity.

Toto jsou zobecnéné zavéry, které vyplyvaji z jednotlivych analyz. Nékteré konkrétni
udaje jsou uvedeny nize.

5 :
=
oy = =
E E = é e = = B
o 5
P Procesni analyza g e|E| 3 S = E _'E:
- - - ' =
virobku XYX vesvarné | 2| 5| & | = .E g 2 E
S|l E || = = g = —
= = =
g ]
Lo
1 |skladovinikomponenti A
2 | transport na pracoviiti ,Efv 3% 9%
3 | stehovani 27% 22%
4 | transport na robota - 28% 30%
Ern T e
5 | éekdni pfed robotem S,
6 | transport do robota =T 4% 11%
7 | svafeni robotem 20% 66%
8 | transport na dovareni 3% Q%
9 | ruéni dovafeni 27% 2%
10 | stehovani 20% 3%
11 | dovareni 6% 4%
W T A A
12 | transport z pracoviité 25% 28%
13 |rovnani
14 | transport na misto predani 34% 13%
15 | transport do tryskace
Celkem: cetnost 6| 6] 0] 1 1.00% 100% | 100,00%

Tabulka ¢. 3- 2 Procesni mapa vyznacend s moznymi

Na procesni mapé jsou znazornény potencialni uspory, které¢ plynou ze sdruzeni operaci
do linky. VyznaCena data hovoii o potencidlu sniZeni manipulace na nulu. To lze
zabezpecit jedin€ v ptipade, Ze vstupni sklad je soucasti linky a rovnéz i expedice. Toto je
z praktického hlediska vyrobniho sortimentu spole¢nosti v tomto ¢ase narocné z hlediska
investic. Nicméné¢ pokud povazujeme toto za omezeni, lze uspofit 63% veskeré
manipulace. Transport, pokud za n¢j nepocitime zaloZeni a vyloZeni vyrobku do
strojniho zafizeni z mista k tomu na pracovisti urcené, eliminovat lze. V tomto piipad¢ az
o zminénych 63%.

36



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/2013
Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Eva Tomandlova

Zavéry studie vybranych vyrobkii

Po zmapovani stavajiciho stavu vybranych produktl, zanalyzovani potencialnich uspor,
prekédzek a pozadavkil na prestavbu byly stanoveny tyto zavéry:

- dulezité je nasledné vybalancovani technologickych celki v taktu zédkaznika, coz
s ohledem na vysledky namétfenych casti bude naro¢ny ukol (hlavné vzhledem
K nestabilnim pozadavkim a ucelenému vyrobnimu prostoru),

- technologické usporadani pro vyrobek bude efektivni za piedpokladu plného
vyuziti kapacit,

- linkova vyroba s sebou nese disledek na dodrzovani toku jednoho kusu a tim
padem sdruzeni cyklovych cast.

Spagetovy diagram
V ramci mapovani materidlového toku byly vytvofeny i tzv. Spagetové diagramy.

Tyto diagramy zachycuji pohyb pracovnika nebo materidlu v jistém ¢asovém obdobi. Do
layoutu pracovisté se zachycuji jeho veskeré pohyby za dany casovy usek. Tento zptsob
analyzy je snadné uskutecnit. Pomoci téchto diagramti se odhali mnozstvi chiize mimo
pracovisté a mohou byt dobrym podkladem na re-layout.

Diky diagramu jednoduse zobrazime prostor, ve kterém se operator pohybuje.

oblas! vyroby

Obr. ¢ 3- 7 Spagetovy diagram
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4. Analyza soucasného stavu

Analyza soucasného stavu byla provedena Vv podniku, ktery je zaméfen na vyvoj,
konstrukci, vyrobu a prodej elektromechanickych prvkid pro automobilovy primysl,
elektroniku a elektrotechnicky primysl.

Podnikem byly vybrany 2 vyrobky, protoze podnik ma zijem o zdokonaleni jejich
vyrobnich procesi.

4.1 Vybér vyrobku

Vyrobky byly vybrany na zikladné spole¢ného workshopu s vedenim firmy. Kdyby
podnik nenavrhl nésledujici vyrobky, tak bychom pro zvoleni vyrobkli mohli pouzit
napiiklad analyzu ABC, kterd patii mezi nejzndmé;jsi.

Pro interni Value Stream Mapping byly vybrany 2 vyrobky, a to VO 4011918 AB —
,,TRUBKA“ a KM 740 1320 — 09C3 / 903 kontaktni sekce FURUKAWA.

Obr. ¢. 4- 1 Trubka a kontaktni sekce FURUKAWA

4.2 Popis vyrobniho procesu trubky

Cely vyrobni proces za¢ind v hlavnim skladu materidlu. V tomto skladu je umistén
materidl pro vyrobu vybraného vyrobku a to ve formé civek, které maji rtizné pramery.

Obr. ¢. 4- 2 Hlavni sklad materialu
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Civky jsou ze skladu materidlu pfevezeny pomoci ru¢nich vozikli na pracovisté
kovolisovny, kde se umisti do meziskladu, kde ¢ekaji na uvolnéni stroje — kovolisu, kde
probiha dokonceni jiného vyrobniho procesu. Po uvolnéni kovolisu se civka rozbali a
nastavi se tak, aby se z ni odmotaval plech, ktery bude nasledné prochazet kovolisem a
bude lisovan na mensi polotovary.

Obr. & 4- 3 Kovolis

Vystupni polotovary se ru¢né piepravi na mezisklad pfed kontrolou. Po kontrole se
polotovary umisti na stanovené misto, kde ¢ekaji, nez se pifesunou na dalsi pracovisté a to
na galvaniku, kde prob&hne dalsi vyrobni faze.

KE KONTROLE

Obr. ¢. 4- 4 Mezisklad pred a po kontrole + kontrola v kovolisovné
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Polotovary se z kovolisovny pfevezou ruénim vozikem na sklad galvaniky. Ze skladu
galvaniky se polotovary pfemisti na pracovisté¢ hrotovny. Zde probihd odhrotovani a
nasledné premisténi polotovarii do pece. Po tepelné tipravé v peci se polotovary piesunou
zpét do skladu galvaniky ke kontrole. Odtud se pfesunou na samotné pracovisté
galvanovny — na linku.

Z linky se polotovary pfevezou zpct na kontrolu. Po nésledné kontrole se polotovary
premisti na mezisklad, kde ¢ekaji, nez je pracovnik ptenese zpét do skladu galvaniky, kde
prob&hne baleni a nasledny pfesun do skladu pajeni.

Ze skladu pajeni se polotovary ruéné pienesou na pracovisté - pajeni, kde se dohromady
sp4ji zakladni ¢asti trubky. Tato operace trvd ncékolik minut a po spajeni se polotovary
odlozi na mezisklad, kde musi vychladnout.

Poté se pfenesou na mezisklad dalSiho pracovist¢ — navlékani buZirek, kde se na
polotovary navlékaji plastové buzirky. Po navléknuti buzirek se polotovary pfemisti na
dalsi pracovisté, kde probchne nasledny ofez buZzirky.

Obr. ¢. 4-5 Naviékani a orez buZirek

Po této operaci se plata s polotovary pfenesou na uréeny mezisklad, kde cekaji na
kontrolu. Po kontrole se vse pieveze na sklad plastd.

Ze skladl plastl se polotovary pfevezou na ru¢nim voziku k lisu. U lisu se na naSe
polotovary nalisuje ¢erny obal a poté se ulozi do beden, které jsou piipravené u lisu.

Po naplnéni urc¢itého poctu beden se vSechny pfevezou na mezisklad pied kontrolu.
Kontrola probihé takovym zplisobem, ze se naSe polotovary vlozi do kontrolniho stroje a
ten kontroluje jejich funkcnost. V piipadé zjisténi zmetku funguje automatické oddé€leni
od zbytku kontrolovanych soucasti.
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Obr. ¢. 4- 6 Mezisklad pred kontrolou a nasledna kontrola

Po dokonceni kontroly se zkontrolované soucastky pievezou na dalsi pracovisté kontroly
a tim je namatkovd kontrola. Po této kontrole se soucastky v bednach odvezou na
expedici, kde prob¢hne baleni a ptiprava k odvozu vyrobku k zakaznikovi.

4.3 Popis vyrobniho procesu FURUKAWA

Vyrobni proces kontaktni sekce FURUKAWA zacind opét v hlavnim skladu materidlu.
Proces tohoto vyrobku je na zacatku stejny, jako byl u trubky. Material je prevezen
Z hlavniho skladu na ru¢nim voziku do meziskladu v kovolisovne, kde opét cekd na
uvolnéni kovolisu, kde probihaji jiné operace.

Poté se opét civka s plechem nastavi tak, aby se zni odmotaval plech a prochazel
kovolisem, kde zné&j budou vychazet mens$i ¢asti, které budou potiebné k vyrobé
kontakt. Po skonceni této operace se polotovary pfemisti na ur¢ené misto, kde budou
¢ekat na kontrolu. Po kontrole se tyto vyrobky pievezou do skladu lisovny plastu.
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Obr. ¢. 4- 7 Kontakty ve skladu lisovny plastii

Ze skladu plastl se ruéné prenesou pytlicky se soucastkami, které se budou na lisu
kompletovat, tak aby vznikl kontakt. Po skonceni lisovani se daji kontakty do pytliku,
které jsou pro urcity pocet. Poté se pfenesou na dalsi pracovisté a tim je kontrola.

Obr. ¢. 4- 8 Lis

Jako prvni se kontakty piedaji k elektrické funkéni kontrole. Jednotlivé kontakty se za
sebou skladaji do stroje, ktery odhali pfipadné zmetky. Ty se musi ru¢né vyttidit.
Zkontrolované kontakty se skladaji do plat, ktera jsou pro 60 kust.
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Obr. ¢. 4- 9 Elektricka funkcni kontrola

Po elektrické funkéni kontrole se plata predaji na dal$i pracovisté kontroly a tim je
vzhledova kontrola. Vzhledova kontrola probiha takovym zplisobem, Ze si pracovnik
vezme plato s kontakty a kazdy kontakt zkontroluje podle schvaleného vzoru.

G

Obr. ¢. 4- 10 Vzhledova kontrola

Po skonceni vzhledové kontroly se plata s kontakty ptedaji na dalsi a posledni kontrolu a
tou je namatkova kontrola. Pfi namatkové kontrole si pracovnik vybere nahodné plato
s kontakty, které zkontroluje.
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Obr. ¢. 4- 11 Namatkova kontrola

Kdyz je plato v potradku, mohou se ostatni plata s kontakty nasklddat do krabic a zabalit.
Zabalené krabice se naskladaji na ruéni vozik a ten kdyz je plny, se piesune na expedici.

Obr. ¢. 4- 12 Zabalené kontakty

4.4 Zobrazeni mapy souc¢asného stavu

Na zaklad¢ ziskanych informaci v podniku, byla sestavena mapa soucasného stavu pro
vybrany vyrobek. V mapé¢ je zachycen cely vyrobni proces od vydani materialu ze skladu

az po expedici hotovych vyrobkl k zdkaznikovi.
Mapa soucasného stavu je sestavena pro kazdé pracovisté¢ zvlast, z davodu vetsi
piehlednosti
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4.4.1 Zobrazeni mapy soucasného stavu trubky

Mapa soucasného stavu je pro piehlednost zjednoduSend. Postupné zde budou ukédzany mapy pro jednotliva pracoviste.

S .
_ o fizeni vyroby
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Sménovy mistr S
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Sklad
materialu
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Obr. ¢. 4- 13 Zjednodusena mapa soucasného stavu
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4.4.1.1 Kovolisovna

Na nasledujicim obrazku je vidét, jaké operace se provadéji na pracovisti kovolisovny a jaké jsou zasoby pred jednotlivymi operacemi.

15
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72| Sménavy mists o | | SmEnovy miste
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F
L
Kovolis Kontrols
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20=ec 5 min 20=ec
20m wytah+50m 20m
10,355 miin 0.5 din= 210 min 0.5 din=

Obr. & 4- 14 Kovolisovna
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4.4.1.2 Galvanika

Na pracovisti galvaniky se provadi celkem 5 operaci. Vyrobek jde nejdiive do hrotovny, nasledné do pece, na linku, na kontrolu a nakonec se

zabali.
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Obr. ¢ 4- 15 Galvanika
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4.4.1.3 Pajeni

Mapa pro pracovisté pajeni vypada nasledovné. Na pracovisti pajeni dochazi k 5 operacim jako u pfedchoziho pracoviste.

Obr. ¢. 4- 16 Pdjeni
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4.4.1.4 Plasty, kontrola a expedice

Na této mapé mtizeme videt 3 pracoviste. Jsou to pracovisté lisovani plastl, kontroly a expedice.
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Obr. ¢. 4- 17 Plasty
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4.4.2 Zobrazeni mapy soucasného stavu kontaktni sekce

Bc. Eva Tomandlova

Mapa soucasného stavu pro kontaktni sekci neni rozdélena na jednotliva pracovisté, protoze jich nebylo tolik jako u vyrobku €. 1. - TRUBKY.
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Obr. ¢. 4- 18 Mapa soucasného stavu kontaktni sekce

50



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/2013
Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Bc. Eva Tomandlova

Ze zakreslenych VA linek pro trubku a kontaktni sekci vyplyvaji Casy, které ptidavaji
hodnotu, jsou to ty Casy, které jsou na vysSi urovni v grafu a cCasy, které hodnotu
neptidavaji neboli ¢asy na niz$i urovni grafu. Casy byly vlozeny do zlomku, ktery uréuje
VA index.

Soucet casu operaci pridavajici hodnotu
VAindex = e billins Al s x 100 [%] [9]

Soucet _casu_operaci_nepridavajici_hodnotu

. 0,395+20+480+25+119+18+5+10,4+0,6+0,225+2+0,883+0,023+6,2+15
1+0,5+0,5+0,33+0+0+0,04+5+4+0+1+4+0,33+0+1

702,726 min

x 100
17,7 dni (25488 min)

VAi ndeXtrubka =

VAiIndeXyupka = 2,76 %0

0,395+20+1,14+3+7,57+8+1,1+15

VAindex = x 100
kontakty 1+0,5+6+6,3+0+0+0+1
56 min
VAindex = x 100
kontakty = 7 4,8 dni (21312min)

Soucasny stav:
VAiIndeXyypka = 2,76 %
VAindeXgontakty = 0,263 %0

Z vypocitanych VA indext vyplyva, ze Casu, které neptfidavaji hodnotu zékaznikovi, je
velice mnoho a jsou vysoké. Z tohoto mapovani je ziejmé, Ze mezi operacemi je velka
doba meziskladovani a polotovar zbyte¢né dlouho ¢eka na dalsi operaci bud’ pfimo na
pracovisti, nebo na sklad¢.

4.5 Spagetovy diagram
V ramci mapovani materidlového toku byly vytvoieny i tzv. Spagetové diagramy.

Diky diagramu jednoduse zobrazime prostor, ve kterém se operator pohybuje.
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V ptipadé mapovani v dané spoleCnosti  byly vytvofeny Spagetové diagramy
Vv jednotlivych dilnach pro lepsi piehlednost. V nasledujici ¢asti jsou zobrazeny layouty
pracovist’ kovolisovna, galvanovna, pracovisté pajeni a lisovny plastt.

Nejprve pro vyrobek ¢. 1. — TRUBKA a poté pro vyrobek ¢&. 2. —- KONTAKTNI SEKCE.

wewr

hlavné na pohyb materialu, resp. polotovaru a nasledny obrazovy doprovod, kdy je
Spagetovy diagram vytvotren do jednotlivych layouta.

4.5.1 Vyrobek ¢&. 1. — ,, TRUBKA

U tohoto produktu se jako prvni pfemisti material ze skladu materialu na kovolisovnu,
kdy jde nejprve civka plechu do vyrobniho meziskladu, poté probiha samotné stéihani na
lisu a nasleduje presun hotovych polotovarti na pracovisté kontroly v kovolisovné. Po
kontrole polotovar toto pracovisté opousti.

KOVOLISOVNA — VO 4011918 AB
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Obr. & 4- 19 Kovolisovna

Z kontroly v kovolisovné se polotovar pfemisti na dalsi pracovisté, kterym je galvanika,
resp. do skladu galvaniky a poté na jednotliva pracovisté, kde probihaji jednotlivé
operace, tzn. odhrotovani, zpracovani v peci a nakonec samotné galvanovani. Mezi
jednotlivymi operacemi probiha neustalé vraceni polotovaru do skladu galvaniky k dil¢im
kontrolam. Pied opusténim pracovisté galvaniky jde jeSté polotovar na konecnou
kontrolu.
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Obr. ¢. 4- 20 Galvanovna

Bc. Eva Tomandlova
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Z oddéleni galvaniky pokracuje polotovar na dilnu pajeni. Pohyb mezi jednotlivymi
pracovisti je zobrazen na nésledujicim obrazku layoutu.
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STR. 350 - Dilna pajeni — V0O 4011918 AB
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Poslednim pracovistém pted konecnou kontrolou a expedici je oddéleni lisovny plasti,
kdy se polotovar nejprve piemisti do meziskladu této ¢asti zavodu a poté probiha samotna

vyrobni operace.

Obr. ¢. 4- 21 Pdjeni
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Obr. ¢. 4- 22 Lisovna plastii
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Na tomto pracovisti se provede samotné vlisovani kovové ¢asti do ¢asti plastové a poté se
jesté na lisovné plasti provede kontrola.

Nasledné je hotovy vyrobek pfemistén na zavérecné kontroly a poté do skladu expedice.

4.5.2 Vyrobek ¢&. 2. — ,,KONTAKTNI SEKCE“

U druhého zvolené¢ho produktu je postup podobny, jako u prvniho. Tzn., nejprve se
material opét premisti ze skladu materialu na kovolisovnu, kdy jde nejprve civka plechu
do vyrobniho meziskladu, poté probihd samotné stiihani na lisu a pak pfesun hotovych
polotovari na pracovist¢ kontroly. Po kontrole nasledné polotovar toto pracovisté
opousti.
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Obr. & 4- 23 Kovolisovna

Nasleduje premisténi na dalsi pracovisté, kterym je lisovna plasti, kdy se polotovar (opét
jako u ptedeslého vyrobku) nejprve premisti do meziskladu této ¢asti zadvodu a poté
probiha samotna vyrobni operace.
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Obr. ¢. 4- 24 Lisovna plasti

Nasledné¢ je hotovy vyrobek premistén na zaveérecné kontroly a poté do skladu expedice.

V ramci sestavovani jednotlivych Spagetovych diagramil se sleduje, zda nékde neprobiha
zbyte¢ny pohyb, resp. zbytecné piemist'ovani materialu.

Navrhovana zlepSeni

V naSem piipadé se az na jeden piipad pohyby v jednotlivych castech vyroby jevi jako
pohyby, pti kterych zadné ztraty nevznikaji.

Pouze v ptipadé oddéleni galvaniky — (po zhlédnuti layoutu) se zanesenymi pohyby a
pfesuny mezi jednotlivymi pracovisti tohoto oddéleni — jevi nékteré pohyby jako
zbytec¢né, jsou konany navic. Je nutné se zamyslet nad tim, zda je potfeba neustalého
navraceni se do skladu galvanovny k riznym kontrolam atd. Sice se nejednd o dlouhé
vzdalenosti a zatim neni ani potfeba nic ménit z ditvodu dostate¢nych kapacit pracovnik,
ale pifi ptipadné zméné technologického postupu lze brat v potaz i tento ukazatel a
piedem s nim pocitat.

56



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/2013
Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Bc. Eva Tomandlova

6. Hodnoceni souc¢asného stavu a navrhy zmén na zlepSeni

V ramci mapovani materidlového toku produktu ¢. 1. — ,TRUBKA* a produktu ¢. 2. —
LKONTAKTNI SEKCE®“ byla vytipovina mista, kde dochazi k prostojam jak ve
skladech, meziskladech, tak i v ramci ¢ekani polotovarti na riizné kontroly nebo nab&hy
do vyroby. V nasledujici podkapitole budou kritické oblasti jednotlivé popsany.

6.1 Vyrobek ¢. 1. — ,,TRUBKA*

Jako prvni bude fesen vyrobek ¢. 1. — ,,TRUBKA®. Mista, kde byla zjisténa kriticka mista
budou detailné€ popsana a budou u nich uvedeny ptipadné ndvrhy pro zlepSeni soucasného
stavu v ramci jednotlivych ¢asti podniku. Je potfeba zminit, Ze se ve vétSiné mist, kde
jsou viditelné casové ztraty, shoduje s druhym zvolenym vyrobkem ¢&. 2. —
L, KONTAKTNI SEKCE*.

KOVOLISOVNA

V kovolisovné jsou dv€ problematicka mista. Prvnim mistem je mezisklad kovolisovny,
kde je materidl pfed samotnym zahajenim zpracovani. Druhym mistem je cekani
polotovaru pied a po kontrole, které je soucasti oddéleni kovolisovny.

Mezisklad kovolisovny
V piipadé tohoto pracovisté se nabizi tyto otazky:

a) Je nutné mit zasoby v meziskladu na 1 den?
b) Lze prodlouzit dobu otevieni hlavniho skladu?

Navrhované reSeni:

Resenim tohoto problému se nabizi moZnost pfistupu do hlavniho skladu. To je ale na
druhou stranu limitovano hmotnou odpovédnosti, kterou jednotlivi pracovnici maji.
Navic do skladu materialu nemtze kazdy.

Pfi uvazovani zavedeni provozu skladu materidlu i v rdmci odpoledni smény, alespon
castecné, je mozné danou dobu zkratit — nemusi zde byt pracovnik po celou dobu
odpoledni smény, ale aby se alespon zkratila nutnost mit zasobu na kovolisovn¢ z celého
dne na polovinu. Je zde tedy nadvrh zkraceni doby na 12 hodin.

Cekani pied a po kontrole

Pracovisté kontroly na kovolisovné provadi kontrolu polotovari. Byly zjiStény
nasledujici data:

a) cCekani pied kontrolou v kovolisovné — 12 hodin,

b) cekani po kontrole v kovolisovné — 12 hodin,

C) v piipad¢ Castych odbéru do galvanovny dochazi k porusovani spravného postupu,
spravné ma totiz polotovary pievazet auto k vnéjsi rampé¢ skladu.

Navrhované reSeni:

Ad a) ab)

Bylo by dobré, aby kontrola probihala ve vSech tfech sménach. Podminka, Zze dilec nesmi
¢ekat pred kontrolou vice jak 24 hodin je sice splnéna, ale pokud by probé&hla kontrola ve
vSech sménach, je ¢as ¢ekani mensi (naptiklad zaSkoleni dal§iho zaméstnance ze smény),
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Ad c)

V tomto ptipad¢ je jasné, Ze je potieba CastéjS$iho zavozu a Ze pouzivat automobil je
momentalné slozité, ne-li nemozné. Sice se polotovary prepravuji na ru¢nim voziku, ale
jezdi se nevyhovujicimi prostory po stran¢ haly galvanovny. Toto by Slo napiiklad
vyfesit, ze by se zménila ¢ast podlahy v galvanovné a tim i vySe zminovany zpisob
dopravy — uz by se neuvazoval automobil vibec, ale vSe by se vozilo na voziku. Déle by
se také mohl zménit zptisob skladovani, resp. mohly by se eventuelné ke skladovani a
dopravé vyuzit jiné prostory, ale to uz by vyzadovalo stavebni zdsah do budovy zavodu.

V ramci ¢ekani polotovaru za kontrolou je na zvazeni, zda je dané cekani nutné. Zatim
navrh pocita se zachovanim 12 hodin ¢ekani (ale maximaln€) s tim, Ze je potieba tento
¢as co nejvice redukovat — at uz pribéznymi odbéry, coz se dé&je, nebo zménou
planovani.
PAJENT
V ramci dilny pédjeni a pracovist, které s ni souvisi, vznikly v nésledujicich ¢astech tyto
problémy, které prodluzuji dobu, nez material projde vyrobou:
Sklad pdjeni
V ramci skladu pajeni bylo zjiSténo nasledujici:

- Skladovani materidlu trvd 5 dni, nez se dostane do vyroby. Je nutné, aby

skladovani trvalo opravdu celych 5 dni?

Navrhované reSeni:

MV

zkraceni. P&t dni je dlouha doba, kdy ndm dand rozpracovana vyroba ve skladu zabira
misto pro dal$i mozny materidl. Je moZzné zde naptiklad postupovat stejn¢ jako
Vv kovolisovné, tzn. dilec nesmi ¢ekat pfed kontrolou vice nez 24 hodin. Takze by zde
mohlo byt také pouzito pravidlo, Ze rozpracovand vyroba zde nesmi byt déle, nez 24
hodin od pfivezeni.

Mezisklad ve vyrobé

V ramci meziskladu péjeni, ktery je formou nékolika polic umistén piimo ve vyrob¢, bylo
zjisténo nasledujici:

Skladovani rozpracované¢ho materialu, ktery ¢eka pred navlékanim buzirek, jsou 4dny.
Opét se zde nabizi otazka, zda je nutngé, aby skladovani trvalo opravdu celé 4 dny?
Navrhované FeSeni:

V tomto pfipadé¢ by bylo vhodné piehodnotit planovani vyroby, piip. vytizenost
jednotlivych pracovist' této Casti vyroby. Pokud bychom uvazovali vytizeni pracovist’ jen
na jednu sménu — 1 kdyz je v tomto pfipad€ provoz na vSech pracovistich dvousménny —
tak by polotovary ¢ekali maximalné dvé smény, tzn. 16 hodin. Samoziejmé za soucasné
situace by rozpracovana vyroba ¢ekala max. jednu (nerealizovanou) sménu, tzn. 8 hodin.

Vystupni kontrola

- Zde bylo zjisténo, ze vystupni kontrola trva 24 hodin, je to nutné?
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Navrhované reSeni:

Pracovnik kontroly by mohl dochazet Castéji, tim by se zkratila zna¢né doba, po kterou
lezi polotovar na misté vystupni kontroly. Pokud by byla zajiSténa kontrola na ranni i
odpoledni sméné¢, tak by byla doba ¢ekani maximalné 8 hodin.

LISOVNA PLASTU
Mezisklad

Po péjeni ¢eka polotovar 4 dny, nez jde opét do vyroby, lze i tento ¢as zkratit?

Navrhované reSeni:

Ohledné prostorové naroc¢nosti sice v tomto piipadé nezabird rozpracovand vyroba ve
skladu moc mista, ale tim, Ze by se zvysila rychlost zpracovani polotovaru, tak dojde ke
zrychleni pribézné doby vyroby, mensim zdsobam ve vyrobé a v neposledni fad¢ 1 misto,
které poté ziskdme v meziskladu lisovny plastii, ptijde vyuzit 1épe. Opét by zde Slo vyuzit
napiiklad vySe zminéné pravidlo, Ze rozpracovana vyroba zde nesmi byt déle, nez 24
hodin od pfivezeni. Ale opét to hlavné zaleZi na planovani.

Kontrola na lisovné plastii
Cekani pted kontrolou 8 hodin.
Navrhované reSeni

S timto casem cekani se nedd nic délat, je to technologickd zdlezitost, proto dojde
k ptfesunu do polozky VA (spravné ma byt dokonce 24 hodin).

EXPEDICE

Je nutné ¢ekani 24 hodiny pted expedici?

Navrhované reSeni
Vzhledem k tomu, Ze je provoz na expedici dvousménny, tak neni nutné, aby cekala
rozpracovana vyroba 24 hodin pfed timto pracovistém. Pokud bychom opét uvazovali i
piipad jednosménného provozu, tak max. doba, kdy nam bude cekat produkt pred
expedici je 16 hodin.

6.2 Vyrobek &. 2. — ,KONTAKTNi SEKCE*

Dale je fesen vyrobek &. 2. — , KONTAKTNI SEKCE®. Jednotliva mista budou opét jako
Vv pfedchozim ptipad¢ detailn€ popséana i s navrhy pro zlepSeni soucasného stavu v ramci
jednotlivych ¢asti podniku. Ve vétsing pfipadi jsou mista Casovych ztrat stejna tzn. ze i
komentare a doporuceni se shoduji. Jsou zde proto okomentovany jen dva odlisné. A to
doba, kterou stravi polotovar v meziskladu lisovny plasti a pak doba, kterou ceka
polotovar pred pracovistém automatické kontroly.

LISOVNA PLASTU
Mezisklad lisovny plastit

- zde ¢eka polotovar 6 dnui, misto 4 dni jak tomu bylo u ptedchoziho vyrobku
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Navrhované feSeni

Navrhované feSeni je stejné, jako u predeSlého vyrobku, tzn. vyuzit napiiklad vyse
zminéné pravidlo, Ze rozpracovand vyroba zde nesmi byt déle, nez 24 hodin od pfivezeni.
Ale opét to hlavné zélezi na planovani.

KONTROLA
Pracovisté automatické kontroly

- ¢ekéni pred kontrolou 6 dni - tuto dobu by bylo mozné upravit az poté, co se
zkrati Cas sefizeni, ale je to komplikované,

- je sice zahrnuta do NVA casu, ale sefizeni je nutné ke spravnému chodu stroje a
¢ast daného casu by nejspise Sla zahrnout i do VA, i kdyz zadnou pfidavajici
hodnotu tento ¢as nema (ale bez néj to nejde),

- navic tato doba je ovlivnéna i tim, Ze se jeden tyden vyrabi jeden polotovar a
druhy tyden se vyrabi polotovar druhy.

Navrhované reSeni

Zkraceni ptipadného ¢asu by bylo mozné rychlejSim sefizenim a pruznéj$im planovanim
vyroby. To ale neni zase tak jednoduché, protoZe to navazuje na ptredchozi procesy.
Samoziejm¢ dal$im feSenim by byl nakup dalsiho stroje, ale toto feSeni je nakladné a byla
by potieba kalkulace navratnosti této investice. Z téchto divodi se proto tento Cas
zachoval i v mapé€ budouciho stavu.
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7. Cilova mapa budouciho stavu

Z mapy soucasného stavu byla vytvofena cilovd mapa budouciho stavu. Ukolem mapy
budouciho stavu je, ze mé umoznit predstavu o zlepSeném stavu, kterého by mélo byt
docileno. Do této mapy byly zaznamenany zjisténé kritické faktory a byl ur¢en VA index,
ke kterému by se mélo stavajici feSeni ptiblizit.
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7.1 Zobrazeni cilové mapy budouciho stavu u vyrobku ¢. 1. — ,TRUBKY*

Zobrazeni mapy budouciho stavu u ,,Trubky* se za¢ne prvnim pracovistém a tim je kovolisovna. Postupné budou zobrazeny mapy ostatnich
pracovist’, ptes kterd tento vyrobek prochdzi.

Kovolisovna

V kovolisovné byly navrzeny celkové 3 navrhy na zmény. Jedna se o mezisklad pred kovolisem a o ¢ekani pred a po kontrole.

IS S
DODAVATEL \ — fizeni vyroby o

OO J ~TO
I

,:_;? Sménovy mistr Sménovy mistr
-

= B
-
¥
Kovalis Kontrola
Co 0,395 £o 20 min

-

PS5 1 PS5 X
WD 2000 WD 2000

PO 1 8000 PO 1 8000
- B 2 - hos B 5| -
ohed s 75h s 75h

20 sec
20m

0,5dne 0,335 min 0,5dne 20min 0,5dne

Obr. ¢. 7- 1 Budouci stav kovolisovny
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Galvanika, Pdjeni

Bc. Eva Tomandlova

U pracovisté galvaniky nebyly navrzeny za4dné navrhy na zlepSeni, proto zde neuvedu mapu budouciho stavu. Mapa je totozna s mapou

soucasného stavu.

U péjeni byly navrZeny 3 ndvrhy na zmény, které mizete vidét na nasledujicim obrazku.

e ur rlSa T ——
— fizeni vyroby .
~| Sménovi mistr Sménovy mistr
Sminovy miste Sménovy miste =
] 3 .
i
- ! b ~
Pdjeni Chladnuti avlékani buiire Dfez Kontrola
fo ]33min] 7.1min f0 0.6 min fo_ ]0,225 min _ f0_ |2 min
- VD 120 120 6’” g,’" E‘” VD 120 E VD 120 A VD 120
::m- 5 2 A w- . - M=zii55k'l1=_:lj - 5 2| - g | = ‘/\ 5 ?
ig 75h 7.5 L0min maiEne ahed N [Eg 75h e [ 75h e N fEe T 75k
15 =ec 10 =sec 10 =sec 10 sec 10 sec
4am Bm Bm 4m 5m
lden 10,4 min 0,67 dni 0,6 min Ddni 0,225 min 0,333 dne 2 min

Obr. ¢. 7- 2 Budouci stav pracovisté pajent
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Plasty, kontrola, expedice

Bc. Eva Tomandlova

Pracovisté plastl, kontroly a expedice jsem zakreslila do jedné mapy. Navrhy na zmény jsou vidét u skladu plastt a u expedice.

Sklad plasty

30 sec
20m

1den

1S

Obr. ¢. 7- 3 Budouci stav - plasty, kontrola, expedice
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7.2 Zobrazeni cilové mapy budouciho stavu u vyrobku & 2. — ,, KONTAKTNI SEKCE*

U vyrobku €. 2. — ,,Kontaktni sekce* byly navrzeny Ctyii navrhy na zmény, které jsou patrné z obrazku.

DODAVATEL

~NOO

I}
fizeni wyroby

Bc. Eva Tomandlova

~00

— i =
Sménovy mists =
HLNAVY Tas1 E\'l.'l'.é'ﬂ.ﬂ‘.'!:'
-~
I ~ —
Kovolis Kontrols
0385 . o 20 min y Lis bntrods - st zhiedovs kontrg E kove hoﬂ Balani Expedice
1 e ] i h 5 &0 | 114 min g" 1 £0 ] 3 min = fo | 757 min] .. £0 | & min o &0 | 1.1 min &0 |15 min
1200/10000) oy vp | 1500710000 vD 255 5 yp| 736 ,J!. yD 155 ,EL iD ] 238 A wo | 256) @ yp | a0ss
PO 1 PO 1| B0 B0 ol 1 PO 1 PO 2 PO 1 PO 1
| 3 3 3 3| v - H 3| = H 3| - 3 3| - H 2 3 2
15k he N s 15k S 75h m L [ BT [ 75k i o X L [ s SJes | o7sn
30 sac 30 sac 20 st 80 sac 30 s -ulisu  30sac
30m 30m 20m Bm 25m 30m
0,5 dne 0,385 min 0dne 20 min 1den 1,14 min 6,3 dne 3 min 0dn 7,57 min Odni B min 0dn 1,1 min 0,666d 15 min

Obr. ¢. 7- 4 Zobrazeni budouctho stavu u vyrobku ¢. 2. - Kontaktni sekce

65




ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2012/2013
Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Bc. Eva Tomandlova

Ze zakreslenych VA linek pro trubku a kontaktni sekci vyplyvaji Casy, které ptidavaji
hodnotu, jsou to ty Casy, které jsou na vysSi urovni v grafu a cCasy, které hodnotu
nepiidavaji neboli ¢asy na nizsi urovni grafu. Tyto Casy byly ur€eny jako cilovy budouci
stav, ke kterému by popsané navrhy zmén mély dojit.

Soucet casu operaci pridavajici hodnotu
VAindex = e billins Al s x 100 [%] [9]

Soucet _casu_operaci_nepridavajici_hodnotu

0,395+20+25+119+18+5+10,4+0,6+0,225+2+480,909+6,2+15

x 100
0,5+0+0,5+0,33+0+0-+0,04+1+0,67+0+0,333+1,08+0+0,666

VAi ndextrubka =

702,729 min X
5,119 dni (7371,36 min)

VAindeXtrubkaz 9,53 %

0,395+20+1,14+3+7,57+8+1,1+15

VAIndeXkontakty = 0,5+0+1+6,3+0+0+0+0,666 x 100
56,205 min
VAindex = : x 100
kontakty = ¢ 466 dni (1219 1min)

VAindeXkontakty = 0,461 %

Pro ptehlednost zde uvadim vysledky VA indext ze souc¢asného stavu.

Budouci stav: Soucasny stav:
VAindeXkontakty = 0,461 % VAindeXkomakty = 0,263 %

Z vypocitaného budouciho VA indexu pro vyrobek ¢. 1. — Trubka vyplyva, ze doslo ke
zvySeni VA indexu témét o 7% oproti vypocitanym hodnotdm z mapy soucasného stavu.
Je to zptsobeno usporami v mezivyrobnim skladovani, coz znamena zkraceni doby Casu,
ktery neptidava hodnotu z 17,475 dni na 5,113 dni. Pro dosaZeni této hodnoty je proto
tteba dobu mezivyrobniho skladovani vyznamné omezit.

Z vypocitaného budouciho VA indexu pro vyrobek ¢. 2. — Kontaktni sekce vyplyva, ze
také doslo ke zvyseni VA indexu. Zvysil se na 0,461% oproti sou¢asnému stavu, kdy byl
pouze 0,263%. Je to zptisobeno stejné jako u vyrobku &. 1. Usporami v mezivyrobnim
skladovéni, coZz znamena zkraceni doby casu, ktery neptfidava hodnotu z 14,08 dni na
8,466 dni.
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8. Procesni analyza toku hodnot

Tato kapitola je zaméfena na analyzu toku hodnot pfi pfijeti odvolavky od zakaznika a
jejim zapldnovanim do vyroby. Pomoci procesni analyzy zjistim, jaké ¢innosti musi
provést disponent logistiky pfi pfijeti odvolavky, jak dale odvolavku zpracovava a jaka je
¢asova narocnost jejiho zpracovani.

Po zpracovani analyzy na oddéleni logistiky se pfesunu na pracovisté planovani vyroby,
kam se dale odvolavka posila.

8.1 Procesni analyza prijeti odvolavky

Procesni analyza pii piijeti odvolavky obsahuje nasledujici ¢innosti:

s (5|2 |g |, 2| %
& innost o 2 | S 5 | Sz 2
@ c c = 8= S
o g _~C<> i E ’a
1 | Zakazka (e-mail) — otevieni e-mailu (P 60 disponent
2 | Tisk zakazky (e-mailu) O 5 | disponent
\
3 | Spusténi systému SAP )D 300 | SAP
4 | Zadani do systému SAP ( 900 | disponent
5 | Kontrola zakazky v systému SAP ‘E 1200 | disponent
6 | Pieplanovani v systému SAP (K/ 1800 | disponent
7 | Kontrola komponent ‘E 1200 | disponent
8 | Napsani objednavky na material @/’ 600 | disponent
9 | Odeslani objednavky (e-mail, SAP) (b\ 2 disponent
10 | Cekani na odeslani 5[) 10 | disponent
11 Oprava poptavaného mnozstvi — | 600 .
v zakazce ? disponent
12 | Napsani e-mailu zdkaznikovi o zmén¢ (I) 180 | disponent
13 | Odesléni e-mailu dy\\ 2 | disponent
14 | Cekani na odeslani >D 10 | disponent
15 Napsani e-mailu planovacim, Ze = 120 .
odvolavka je ok i disponent
16 | Odesléani e-mailu planovacim (55 2 disponent
17 | Cekani na odeslani \ED 10 | disponent
Celkem cCetnosti 11 0 2 4
Soucdet ¢asi [3] 4271 | 0 | 2400 | 330 | 7001
Soucdet ¢ast [min] 71,18 | O 40 | 55 | 116,68

Tabulka ¢. 8- 1 Procesni analyza prijeti odvolavky
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Po zmapovani stavu piijeti odvolavky jsem si udélala jasnou predstavu, jak takovy proces
probiha. Zaroven jsem nasla nasledujici plytvani:

Cekani
V kategorii ¢ekani se jedné zejména o:

- ¢ekdni na spusténi systému SAP,

- Cekani na odeslani objednavky a e-mailt.
Nadbytecné zpracovani

Do nadbyte¢ného zpracovani patiéi opravy objednavek, které musi provadét pracovnik
logistiky, protoze je zdkaznik Spatné zadal do systému SAP. Jedna se piredevsim o Spatné
zadané mnozstvi materidlu. Pracovnik logistiky se pak zdrzuje opravou, dale psanim e-
mailu pro zdkaznika, ve kterém mu piSe, ze to zadal Spatn¢ a v priloze mu zasle spravné
zadanou objedndvku. Daéle byla do nadbytecného zpracovani zafazena oprava
objednavkového formatu, kterou opét opravuje pracovnik logistiky, 1 kdyz to neni jeho
prace. Poslednim nadbytecnym zpracovanim je tisk objednavky a piepisovani do systému
SAP. Vétsina objednavek chodi systémem SAP, ale obcas se stane, ze ptijde e-mailem.

Defekty

Jednd se predevSim o chyby v pozadavcich, které se dostadvaji do procesu. Jde hlavné o
Spatné zaddvani mnoZstvi materidlu do systému, které disponent zapomene opravit. Tato
situace se stava minimaln¢, ale zcela ji vyloucit nemizeme.

Potencial pro zlepSeni:
- lepsi propracovanost systému SAP

Pripadné casové uspory jsou zakresleny v nasledujici tabulce.

g B 1S | 2| %
¢ ¢innost o & < s | 8% 2

) 2 t= =< [SIN-] S

s |E |2 |2 || £
1 | Zakézka (e-mail) — otevieni e-mailu (p 60 disponent
2 | Tisk zakazky (e-mailu) (5‘ 5 | disponent

\
3 | Spusténi systému SAP )D 300 |SAP
4 | Zadani do systému SAP < 900 | disponent
—
5 | Kontrola zakazky v systému SAP :E 1200 | disponent
6 | Pieplanovani v systému SAP (KV 1800 | disponent
7 | Kontrola komponent _‘E 1200 | disponent
8 | Napsani objednavky na material @/’ 600 | disponent
9 | Odeslani objednavky (e-mail, SAP) d;‘ 2 | disponent
10 | Cekani na odeslani BD 10 | disponent
11 Oprava poptavaného mnozstvi — | 600 .
vV zakazce T disponent
12 | Napséni e-mailu zdkaznikovi o zmén¢ (I) 180 | disponent
13 | Odeslani e-mailu d 2 | disponent
8
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14 | Cekani na odeslani =D 10 | disponent
15 Napsani e-mailu planovacim, zZe 120 .
odvolavka je ok disponent
16 | Odeslani e-mailu planovacim (5‘ 2 disponent
17 | Cekani na odeslani \ED 10 disponent
Celkem cetnosti 11 0 2 4
Soucet ¢asi [3] 4271 | 0 | 2400 | 330 | 7001
Soucet ¢asu [min] 71,18 | O 40 | 5,5 | 116,68

Tabulka ¢. 8- 2 Procesni mapa vyznacend s moznymi usporami

8.2 Procesni analyza planovani vyroby

Opravené odvolavky z logistiky se posilaji na dalsi pracovisté a tim je planovani vyroby.
Planovani vyroby je rozdéleno na 3 ¢asti a to na planovani montaze, vstfikovny a
posledni je plan potisku lakovaci linky a foliovacky.

1. Planovani montaze

g |E € |g | ,Z| %
& ¢innost c é’,— % ‘5 -cﬂg E §
Q § E g | O g g
1 | Odvolavka (e-mail) — otevieni e-mailu ® 60 | planovaé
2 | Spusténi systému SAP q 300 | planovac
3 | Spusténi — EXCEL ¢ 60 planovac
4 | Vytvofeni rozpisu ¢ = 3600 | planovac
% Q\
5 | Cekani na ulozeni rozpisu />|:) 15 planovac
6 | Napsani e-mailu s rozpisem pro montaz (r' 180 | planovac
7 | Odeslani e-mailu (b 2 planovaé
< ——
8 | Cekani na odeslani \iD 10 | planovac
e
9 | Kontrola materidlu v syst¢ému SAP —m’ 18000 | planovac
Vytvoteni tabulky planovani (na dalsi
10 t}'fi]len) ' N 7200 planovaé
11 | Kontrola vyrobenych produktia v SAP \E 7200 | planovac
12 | Uzamknuti zdznami v systému SAP (/ 10800 | planovac
Celkem cetnosti 8 0 2 2
Soucet ¢asi [S] 22202 | 0 | 25200 | 25 | 47427
Soucet ¢ast [min] 370,03| 0 420 | 0,42 | 790,45

Tabulka ¢. 8- 3 Procesni analyza planovani montaze
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2. Planovani vstiikovny

g |51 E |z |2 %

¢ ¢innost o & £ 5 | Sg 2

L c c = 8= S

o o S i Z =

- had ="
1 | Spusténi systému SAP 300 | planovac
2 | Kontrola materialu v SAPU ‘E 18000 | planovac

Chuize k vedoucimu vstiikovny ’{

3 (porada) / 120 planovac
Tvorba denniho planu 10800 | planovac
Odeslani planu e-mailem 2 planovaé

Cekani na odeslani >|:) 10 | planovac

Spusténi Excelu 60 planovac

Tvorba kratkodobého planu (b\

10 planovac
\*) 15 planovac
10 | Tvorba dlouhodobého planu SAP 3600 | SAP

e
11 | Rezervace materialu SAP (5\
12 >:| 9000 | planovac

Ol 00| N| o o &~

Cekani na uloZeni

180 | SAP
Kontrola polotovart
_—

Preneseni zakazky ze SAPU do -~
13 syst¢ému BDE K\ 300 planovac
14 | Cekani na pienos 300 lanovac

p P>, p

15 | Kontrola pfenosu IF 1800 | planovac
16 | Kontrola Sarze zakazky |‘|_—| 7200 | planovac

Celkem cetnosti 8 1 4 3

Soucet ¢asi [S] 15252 | 120 | 36000 | 325 | 51697

Soucet ¢ast [min] 2542 | 2 600 | 5,42 | 861,62

Tabulka ¢. 8- 4 Procesni analyza planovani vstrikovny

Cinnosti, které musi délat planovaé pro planovani vstiikovny jsou shrnuty v tabulce. Jen
bych se chtéla zminit o ptenosu zakazky ze systému SAP do syst¢ému BDE. Systém BDE
obsahuje grafické planovani dle jednotlivych stroju, které¢ muizete vidét na nasledujicim
obrazku.
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Soubor Zakszka Termin Néhled  Sestava Kmenovédata PropojeniPPS  Specialitky 2

| 20005869 /

20000187 /
20003542 / []

Obr. ¢. 8- 1 Grafické planovani dle jednotlivych strojii

3. Plan potisku lakovaci linky a foliovacky

Pro plan potisku lakovaci linky a foliovacky nebudu délat tabulku s jednotlivymi
¢innostmi, protoze jich je minimum.

Na potisk jsou zakazky dany v systému SAP na 14 dni dopfedu, které si na lakovné
aktualizuji dle potieby.

Na foliovani je k dispozici pouze jeden stroj, na kterém se za tyden vyrobi pouze jeden
typ dilu. Po vyrob¢ se vymeéni hlava a proces se opakuje.

Po zmapovani procesu planovani montaze, vsttikovny a lakovaci linky s foliovackou byla
nalezena nasledujici plytvani. Jak pro planovani montdze, tak pro planovani vstfikovny
jsou plytvani stejna. Jedna se o:

Nadbytecné zpracovani

U planovani vyroby je nadbyteCné zpracovani zpusobeno tim, ze spravné nepracuje
podnikovy systém SAP. Pracovnici na planovani vyroby si musi délat extra tabulky pro
tydenni plan v aplikaci Excel, do kterych musi zadat opravené hodnoty ze systému SAP.
Po jejich vytvofeni je museji rozeslat na pracovist¢ montdze a vstfikovny, kde si je
povéfena osoba vytiskne a pracuje podle nich. Kdyby systém pracoval spravné, dal by se
tydenni plan vytahnou pfimo z néj. To samé plati pro denni plan.

Dalsim piipadem je posunuti zakézky. Systém neumi zménit datum, opét to musi
planovaci opravit rué¢né. To plati také pro pojistné zasoby.
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Cekani
V této kategorii se jedna stejné jako u pfijeti odvolavky o:

- ¢ekdni na spusténi systému SAP,

- ¢ekani na odeslani tydennich a dennich plani a e-mailt.
Potencial pro zlepSeni

Opét navrhuji lepsi propracovanost systému SAP jako tomu bylo u pfijeti odvolavky.
Kdyby tento systém pracoval 1épe, usetiilo by se spoustu ¢asu. Nemusely by se délat
tabulky navic a riizné kontroly.

Casové Gispory jsou opét vyznaceny v tabulce.

1. Planovani montaze

g |E| € |¢ ,Z| %
¢ ¢innost e é‘,— ‘E E -cé g §
o g S 8 | © ; g
1 Odyolavka (e-mail) — otevieni e- ® 60 | planovac
mailu
2 | Spusténi systému SAP q 300 | planovac
3 | Spusténi — EXCEL ¢ 60 planovac
4 | Vytvofeni rozpisu O 3600 | planovac
5 | Cekani na uloZeni rozpisu >’D 15 | planovaé
Napsani e-mailu s rozpisem pro =
6 montadz 180 planovac
7 | Odeslani e-mailu (b 2 lanovac
7 P — P
8 | Cekani na odeslani \iD 10 | planovac
e
9 | Kontrola materialu v systému SAP gﬂ 18000 | planovac

Vytvoteni tabulky planovani (na dalsi

10 tyden)

7200 planovac

11 | Kontrola vyrobenych produktia v SAP N ] 7200 | planovac

10800 | planovaé

\/

12 | Uzamknuti zaznama v systému SAP

Celkem c¢etnosti 8 0 2 2
Soucdet ¢ast [S] 22202 0 25200 | 25 | 47427
Soucet ¢ast [min] 370,03 | O 420 | 0,42 | 790,45

Tabulka ¢. 8- 5 Procesni mapa planovani montaze s vyznacenymi usporami
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2. Planovani vstiikovny

@ = < - & =
¢. ¢innost § % g E -§ E g
AR

1 | Spusténi systému SAP (3\ 300 | planovac
2 | Kontrola materialu v SAPU T 18000 | planovaé
3 Chiize k vedoucimu vstiikovny 120 ) 5

(porada) / planovac
4 | Tvorba denniho planu (f 10800 | planovac
5 | Odeslani planu e-mailem C!\\ 2 planovaé
6 | Cekéni na odesléni >D 10 | planovac
7 | Spusténi Excelu Q// 60 planovaé
8 | Tvorba kratkodobého planu (b\\ 10 planovaé
9 | Cekani na uloZeni >i) 15 | planovag
10 | Tvorba dlouhodobého planu SAP (P’;— 3600 | SAP
11 | Rezervace materialu SAP é\ 180 | SAP
12 | Kontrola polotovara ‘>:| 9000 | planovac
13 E;:?éer;inlig ]z)all;ézky ze SAPU do K/ 300 plénovad
14 | Cekani na pienos \\li) 300 | planovaé
15 | Kontrola pfenosu IF 1800 | planovac
16 | Kontrola Sarze zakazky |‘|_—| 7200 | planovac

Celkem cetnosti 8 1 4 3

Soucet ¢asi [3] 15252 | 120 | 36000 | 325 | 51697

Soucdet ¢ast [min] 2542 | 2 600 | 5,42 | 861,62

Tabulka ¢. 8- 6 Procesni mapa planovani vstiikovny s vyznacenymi uisporami

Shrnuti a navrhy na zlepSeni procesni analyzy

Po zmapovani soucasného stavu procesu prijeti odvolavky a planovani vyroby, navrzeni
potencidlnich ¢asovych tspor byl stanoven zavér:

podnikovy systém SAP by mél byt vice propracovany,

m¢él by se poridit ptislibeny server, ktery bude davat pracovnikim logistiky
informace o odeslani objednavek (spoléhaji se pouze na dobré vztahy mezi
dodavateli, protoze neni mozné zjistit, Ze zakazka byla dorucena a zakaznikem
akceptovana),

dilezité je to, aby zdkaznik posilal spravné zadané pozadavky do systému a
pracovnik logistiky je pak nésledné uz nemusel opravovat.
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9. Zhodnoceni navrZenych reSeni

V nasledujici ¢asti prace je provedeno zhodnoceni navrzeni a jejich pfinosy pro zlepseni.
Jsou zde shrnuty jednotlivd doporuceni a zaroven zdiraznény moznosti zkraceni a
zlepsSeni procesi, kterymi se pfipadova studie v této praci zabyva.
V ramci vyuziti metody Value Stream Mapping a procesni analyzy hmotného toku
hodnot byly navrzeny nésledujici zlepSeni.
Na zaklad¢ vyuziti metody Value Stream Mapping a vytvofeni mapy budouciho stavu to
jsou nasledujici hlavni pfinosy:
- hlavnim pfinosem je zkraceni vyrobniho procesu obou vyrobki o zjisténé Casy
plytvani,
- dale se zkratil vyrobni proces o zjisténé Casy riazné¢ho druhu cekani, at’ uz se jedna
o Casy meziskladovani nebo casy cekdni, které se tvoii pied jednotlivymi
vyrobnimi pracovisti,

- Stim souvisi dal$i skutecnost, Zze diky zkrdceni vyrobniho procesu se zkrati
samotny ¢as vyroby u obou zkoumanych vyrobkli a uvolni se pracovisté pro dalsi
vyrobu.

Mezi piinosy zjisténé z procesni analyzy hmotného toku (pfijeti odvolavky od zakaznika
a planovani vyroby) patii predevsim:

- odstranéni nadbytecnych ¢innosti, které se musely délat kvali Spatné€ fungujicimu
systému SAP,

- zjednoduseni prace a urychleni zpracovani jak odvolavky, tak planovani vyroby.

Diky aplikaci a vyuZiti vySe zminénych metod primyslového inZenyrstvi doslo v ramci
vyrobniho procesu K nasledujicim ptinosiim:

- zkraceni vyrobniho procesu,

- zkraceni doby vyroby,

- uvolnéni pracovisté pro dalsi vyrobu,

- odstranéni nadbyte¢nych ¢innosti,

- zjednodusSeni prace,

- urychleni zpracovani

- efektivnéjsi vyuziti kapacit pracovnikti

- uspora finan¢nich prostfedki, které se vazou ve vyrob¢
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Zavér
Tématem této prace je ,,Mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping)*“. V tivodni ¢asti

se zabyva problematikou logistiky, ktera je velmi dilezitd a umoznuje sledovat a fidit
materidlovy tok. Jsou zde popsany jednotlivé druhy logistiky.

V ptipad¢ této prace se jedna hlavné o nakup a vyrobni logistiku. Nakupni logistika klade
diiraz na zplsoby a metody zasobovani. Oproti tomu logistika vyrobni klade diraz
zejména na materidlové toky ve vyrobé. Kazda ztéchto druht logistik je zaméfena na
jinou ¢ast logistického fetézce.

Dale se prace vénuje problematice stihlé vyroby a piedevsim nastrojim $tihlé vyroby,
kam patii metoda Value Stream Mapping. V této kapitole je detailn€ popsan postup, ktery
je pti mapovani toku hodnot zapotiebi Zaroven jsou zde uvedeny cile a vyhody metody
Value Stream Mapping. Prace se také zabyva procesni analyzou toku hodnot. A to
konkrétné analyzou piijeti odvolavky a nasledné planovani vyroby.

Po provedeni analyzy soucasné¢ho stavu jsme byly zjiStény veSkeré Cinnosti, které se
tykaji vyrobniho procesu. Byla vytvofena pomoci pouziti metody VSM mapa soucasného
stavu a pomoci procesni analyzy toku hodnot byly zjiStény problémy s podnikovym
systétmem SAP, ktery piidéla pracovnikiim jak logistiky, tak planovani vyroby spoustu
prace navic. Byly také identifikovany Cinnosti, které by viibec podnik nemusel provadeét,
kdyby systém pracoval spravné.

Nésledné byla pomoci metody VSM vytvofena mapa budouciho stavu i s pfislusnymi
navrhy na zlepSeni a upravy. Stejn¢ tak na zéklad¢ zjisténych informaci z procesni
analyzy toku hodnot byla navrzena tabulka s vyznaCenymi Casovymi usporami (Viz
Tabulka ¢. 8- 7 Procesni mapa planovdni montdze s vyznacenymi tisporami)

Cile prace byly tedy splnény, a pokud budou zavedena navrzend feSeni a opatfeni, tak
nejen ze prinesou podniku Casové a finanéni uspory, ale bude i zefektivnén samotny
proces vyroby.
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