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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace je zamétfena na aplikaci metod pramyslového inzenyrstvi ve spolec-
nosti Promens a.s. Prace je rozd€lena na cast teoretickou a ¢ast praktickou. V teoretické
¢asti se zabyvam primyslovymi metodami jako je 5S, standardizace prace, vizualizace,
stihlé pracovisté, poka-yoke, kaizen, kanban, VSM, §tihly layout, tymova prace, rychlé
zmény apod. V praktické ¢asti se zaméiuji na aplikace metody VSM, kde analyzuji stavaji-

ci stav a navrhuji stav novy. Tento stav by mél pfinést mnoha zlepSeni.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, Stihlost, mapovani hodnotového toku, stihly lay-out, VSM

ABSTRACT

This thesis focuses on the application of methods of industrial engineering in company
Promens. The thesis is divided into theoretical and practical. The theoretical part deals with
industrial methods such as 5S, standardization work, visualization, lean office, Poka-Yoke,
Kaizen, Kanban, VSM, lean layout, teamwork, speed changes, etc. The practical part is
focused on application methods of the VSM, which analyze the current situation and pro-

pose a new state. This situation should bring many improvements.

Keywords: lean manufacturing, lean, vallue stream mapping, lean layout, VSM
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UvVOD

Cilem této prace je navrh budouciho stavu hodnotového toku, ktery by mél pfinést mnoha
zlepSeni spole¢nosti Promens a.s. Ve své bakalaiské praci bych se chtéla zaméfit na analy-
zu a aplikaci vybranych metod primyslového inzenyrstvi. Piedev§im se chci zaméfit na
metodu mapovani hodnotového toku. S touto problematikou jsem se seznamila jiz ve dru-
hém ro¢niku bakalaiského studia. Se svou praci Mapovani hodnotového toku, jsem se za-
Zastnila soutdZe SVOC 2010. Pomoci metody mapovani hodnotového toku bych chtéla
zanalyzovat soucasny stav hodnotového toku vybraného vyrobku, zhotovit mapu stavajici-
ho stavu a budouciho stavu. Na zakladé¢ vysledku této analyzy bych chtéla navrhnout
vhodné feseni, které bude pro spole¢nost pfinosem.

V celém logistickém fetézci se mizeme setkat s operacemi, které ptidavaji i neptidavaji
vany produkt tak, aby byli co nejvice spokojeni. Nez se tento poZzadovany vyrobek dostane
k zakaznikovi, musi projit slozitym a naro¢nym vyrobnim postupem - materialovym to-
kem. Tyto operace v tomto materialovém toku spotiebovavaji naklady, ne vSak kazda tato
operace ptidava hodnotu pro zékaznika. Z toho vyplyva, ze ¢innosti nepiidavajici hodnotu
jsou vysoce neefektivni a proto se je podniky snazi eliminovat. Z toho divodu jsem si vy-
brala téma, které se tyka metod primyslového inzenyrstvi a to predevs§im mapovani hodno-
tového toku. Z této metody jasné vyplyvaji operace, které nepiidavaji zékaznikovi hodno-

tu, které eliminujeme nalezenim vhodného feseni.
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. TEORETICKA CAST
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1 SOUCASNE TRZNi PROSTREDI A RIZENI VYROBY

V dnes$ni dynamické dobé€ jsou vyrobni firmy nuceny pruzné reagovat na pozadavky za-
kaznika. Jejich vyrobky jsou velmi Casto kastomizované, tzn., Ze se skladaji z raznych od-
chylek, které pozaduji zakaznici. Z tohoto diivodu se méni i vyrobni systémy, které maji
rtizné dopady v riiznych metodach. Napi. automobilova spole¢nost Skoda auto vyrabi séri-
ov¢ vozidla, ktera se 1isi kus od kusu podle pozadavku zakaznika - barva, vybaveni vozidla
aj. Dalo by se tedy fict, Ze kazdy vyrobek je original. A proto je kastomizace takto rozsiie-

na a firmy na ni musi umét reagovat a ménit své vyrobni systémy.
Z hlediska vyrobnich systémt mizeme rozd¢lit soucasné firmy na:
e Sériové- vyroba stejného druhu vyrobki se opakuje v sériich.
- Velkosériové
- Stfednésériové
- Malosériové
e Kusové- typické pro velky pocet riznych vyrobkl v malém mnozstvi. [1]

Metody jako 5S by mé&ly byt zakladem pro vSechny vyrobni firmy, dal$i metody jsou roz-
délené podle toho, jakd dilezitost je ve vyrobnim systému. Pro kastomizované vyrobky
jsou samoziejmé charakteristické ¢asté vymeény forem. Bezzasobova technologie Just in
time uz se nevyskytuje v €isté podobé, protoze vyrobce se vétSinou snazi sesynchronizovat
se zakaznikem, ale to mu pfinasi neefektivitu v prvovyrobé a proto se snazi nivelizovat
vyrobu. Nivelizace vyroby znamena, ze aby se mohla zahajit vyroba ur¢itého druhu, musi
se posbirat dostatek pozadavkut. Na konci procesu jsou dodavany takové dily a v takovém
poiadi, aby byl vyrobek synchronizovany na montazni lince se zakaznikem. Trendem je co
nejvice snizit naklady. Kazda firma musi reagovat pruzné, proto se 1 pouziva konto pra-
covni doby, coz znamena, Ze pracovnici maji pruznou pracovni dobu tak, jak chce zakaz-
nik. Protoze zakaznik, nejen v druzich, ale i v objemech, velmi ¢asto kolisa a na to vyrobni
systém musi byt pfipraveny. Pruznost je jednak v tom, ze podnik ma dostatek vyrobni ka-
pacity vyrobniho systému a pak v tom, ze dokaze vyuzivat efektivné své zameéstnance. To
znamena, ze kdyz je potieba, jsou lidé v praci, nebo doma. Tuto pruznost pracovni doby

umoziuje zakonik prace, jedna se 0 konto pracovni doby.

Vedle efektivity ¢i produktivity je v dnesni dob¢ dulezité pro podnik i mira komplexnosti,

polyvalence, pruznosti aj.
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Dnes jsou metody pramyslového inzenyrstvi na vysoké urovni, jedna se o jakousi konku-
ren¢ni vyhodu. V soucasné dobé firmy muizou sehnat material i pracovni silu v pfiblizné
stejnych cenovych podminkach, ale teprve pomoci metod primyslového inzenyrstvi a je-
jich uspésnou aplikaci, snizuji podstatné néklady na realizaci produktu od technické pfi-
pravy az po ukonceni Zivotnosti vyrobku. Pro sériové zamétené podniky jsou vhodné me-
tody jako napi. Basic Most, vyvazena vyroba, systémy odménovani, Poka-yoke, tymova
prace, 5S aj. Pro zakaznika, ktery se pfijde podivat do firmy, je dulezité, aby ve vyrobé

vid¢l stabilni vyrobni systém bez plytvani.
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2 KONCEPCE STIHLEHO PODNIKU

V 90. letech dvacatého stoleti japonsti vyrobci automobilii rozvijeli nové metody, diky
kterym vyrabéli automobily 1épe, rychleji a levnéji nez zapadni konkurence. Zacala horec-
ka lean. Tim nastala éra celosvétového zesStihlovani. Nékdy vSak muze vést proces
zeStihlovani k opacnému ucinku, tzn. zklamani, kolaps kli¢ovych procest, nedivéru

k metodam, zhorSeni vysledki spole¢nosti apod.

K tomu, aby zestihleni prob¢hlo Gispésn€, musime se zaméfit predevsim na tyto body:
e Analyza skute¢ného stavu, analyza pficin stavu.
e Definovat budouci stav- cile, vize, terminy.
e Stanoveni terapie- znalost metod a postup pii jejich aplikaci.

e Spolecné feseni problému pti zeStihlovani podniku- komunikace a spoluprace, vy-

svétlovani, diskutovani, spole¢né hledani feSeni. Postupna proména lidi v podniku.
e Zména chovani i mysleni.
Chyby pii aplikaci metod zeStihleni:
e Neznalost filozofie zestihleni a implementace zestihleni do nevhodného prostiedi.
e Nepoznani souvislosti mezi jednotlivymi kroky na cesté ke Stihlému podniku.

Nestaci byt jen §tihli, stihlost je jen zakladni podminkou, aby spole¢nost mohla na trhu
existovat. Pokud chtéji byt spole¢nosti Gspésné, museji dokazat vic - spojit prvky stihlého
podniku s inova¢ni schopnosti. Inovace je neustala reakce na ménici se okolnosti a pied-
stavuje pfeménu znalosti na nové vyrobky a sluzby. Ve firmé se inovace orientuji na 7 di-

lezitych oblasti: produkty, procesy, strategie, marketing, obchod, organizace a technologie.

Stihlost spolenosti = délat potfebné ¢innosti, délat je spravné na poprvé, délat je rychleji
neZ konkurence a utratit pfi tom méné financi. Stihlost je 0 zvySovani vykonnosti spoleé-
nosti tim, Ze vyprodukuje vice nez konkurent se stejnym poc¢tem zdroju, vyrobi vyssi pfi-
danou hodnotu nez druzi, v urCitém case vyftidi vice objedndvek, na jednotlivé procesy a
¢innosti potfebuje mén¢ cCasu. Byt S$tihly znamena vyde€lat vic penéz rychleji a

s vynalozenim mensiho usili. [2]
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3 STIHLA VYROBA

Klasicka definice ¥ika: ,,Stihla vyroba znamena vyrabét jednoduse v samotizené vyrobd.
Zamg¢iuje se na snizovani ndklada ptes nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu.
Ke kazdému dni ve vyrobé patii principy kaizen aktivit, analyza tokl a systém kanban.
Toto usili vtahuje do zmén vSechny pracovniky podniku - od vrcholového managementu az
po pracovniky ve vyrob&®. Stihla vyroba je filozofii, jejimZ cilem je sniZovat priab&zny ¢as

eliminaci plytvani.[3].

3.1 Plytvani ve spole¢nosti

Plytvani je klicovym pojmem ve filozofii $tihlého podniku. Plytvéani je v§echno, co zvySuje
naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby to zvySovalo jejich hodnotu. Co je pfidana
hodnota, o tom rozhoduje zakaznik. Nejvétsim problémem z hlediska produktivity neni
plytvani zjevné. Zjevné plytvani lze snadno rozpoznat a Casto i odstranit. Plytvani skryté,
jako je napf. vyména ndstrojl, transport dilti, vybalovani dilii apod. je sice nutné vykonat,
ale mohly by tyto ¢innosti byt eliminovany nebo redukovany zlepSenim organizaci a zlep-
Senim pracovnich metod. Opakem plytvani je prace s nartistem hodnoty, tedy ta ¢innost, za
kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Piikladem cisté prace je montdz vyrobkd, svafovani,

lakovani apod. [5]

Klasifikace plytvani podle Toyoty: Obr. 1 Osm druhii plytvani[5]

rozpracovanost

pohyby

1. nadvyroba, (& i&l 7 |
2. Sekén, & & 5’#
3. nadbyte¢nd manipulace, @ Eﬂ P m
4' épatny pracovni pOStup’ 1. nadvyroba 2. cekani %;ﬁgjggz 4bi§i§;y
5. vysoké zasoby,
6. zbytetné pohyby, XXX | .7 \‘\‘ i
7. chyby pracovnikd, X ‘\\ o ’," f’ <7
8. nevyuziti lidi [4] XXX R PR \

5. zasoby a 6. zbyteéné 7. chyby

a vady

8. nevyuziti lidf
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3.2 Druhy plytvani

Jednim z nejhorsich druhii plytvani je nadprodukce, neboli nadvyroba, kterda je spojena
s celou fadou nakladovych polozek. Mezi tyto naklady patii napt. ndklady na zbyte¢né
odebiranou energii, naklady na stroje a manipulacni prostfedky nad ramec potieb, ndklady

na nadbyte¢né pracovniky apod.

Cekani je vétSinou zjevnym plytvanim. Cekani prodluzuje pribéznou dobu, ktera je kritic-
kym parametrem S$tihlé vyroby. Jednd se o ¢ekani na material, ¢ekéani na sefizeni stroje a

opravu stroje apod.

Nejcastéjsim druhem plytvani je nadbyte¢na manipulace, ktera miize byt zptisobena napii-
klad Spatnym lay-outem podniku ve formé zbyte¢né manipulace a ptepravy. Manipulace je
tzv. nutnym zlem, ve vyrobnim podniku musi byt materidl pfepravovan. Musi vSak byt

tento druh plytvani minimalizovan, aby zbyte¢né neprodluzoval priibéznou dobu.

Spatnym pracovnim postupem je mysleno jako délani négeho, co zakaznik nepotiebuje,

nebo miiZze vyvolat potifebu dodatecné prace.

Plytvani zasob je spojeno s udrzovanim a spravou nepottebnych surovin, dilii a rozpraco-
vanosti. Pfic¢inou tohoto plytvani je rozdil mezi aktualnimi potfebami zakaznikd (v ramci
hodin a minut), které se vyrazné lisi od planovanych ptedpokladi. Naklady spojené
s udrZzovanim zasob, jako jsou naptiklad Groky z avérti, ndjem ploch aj. negativné ovliviiuji

hodnotu.

Plytvani zbyteénymi pohyby pracovnikli plyne z nepotiebnych pohybt na pracovisti, které
1ze oznacit za ,,praci zvysujici hodnotu vyrobku®. Jedna se napiiklad o zbyte¢nou chiizi pro
polotovary, chlize mezi vzdalenymi stroji pfi vicestrojové obsluze apod. Se zbyte¢nymi
pohyby souvisi utvateni lidské prace a ergonomie. Spatna ergonomie ovlivituje kvalitu i

bezpecnost prace, ale také produktivitu.
Chyby pracovnikii zvySuji naklady, vySe ndklada se zvySuje S rastem vzdalenosti mista, na
kterém doslo k chybé a mistem, kde tato chyba byla nalezena. Objevi- li chybu zakaznik,

muze dojit az ke ztraté¢ budoucich obchod.

Tam, kde neni zajiSténé dostatecné vyuziti schopnosti pracovnikli zaméstnavatelem, vznika

plytvani nevyuziti lidi a jejich znalosti. [5]; [4]
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4 ZAKLADNI NASTROJE STIHLE VYROBY

Obr. 2. Stihld vyroba[1]

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok
procesy kvality
tymova prace a standardizovana
prace
SHhlé pracovidis TPM,
SLEAEDS i‘%““\*‘h stihla vyroba rychlé zmeny,
VIZLalaco redukce davek
management $tihly layout,
toku hodnot vyrobni bunky

kaizen

4.1 Tymova prace

Patii mezi zaklad spravného fungovani vétsiny prvki Stihlé spolecnosti. Vétsina plytvani
ve spole¢nosti ma pri¢iny ve Spatné komunikaci a spolupraci mezi lidmi. Dulezité je za-
béhnout praci projektovych a procesnich tymi. Soucasti tymové prace je neustalé zlepso-
vani- KAIZEN. Pfi préci je dilezité myslet, vidét problémy, upozoriiovat na n€ a aktivné
odstranovat jejich pfiiny. Stupenn vyuziti lidského potencidlu se odhaduje na 30-40%.
Nejvice Casu a energie se ztraci, protoZe chybi jasné cile, plany, priority a piehled. Tymova
prace je jedinou cestou k tomu, aby se v podniku rychle reagovalo na pozadavky zakaznika

a zménu na trhu.

Procesni tymy: procesnim tymem muze byt vyrobni tym, fidici tym ve vyrobé, servisni
tym, obchodni tym, ndkupni tym. Hlavnim cilem procesnich tymi jsou parametry procesu,
zaméfuji se hlavné na vysoky vykon a produktivitu. Clenové tymu jsou pracovnici zodpo-
védni za dany proces. VyuZzivaji tymové schiizky, stfidani prace, roz§ifovani prace, stan-

dardizace, vizualizace, workshopy, zlepSovani procesi.

Projektové tymy: projektovym tymem muze byt inovacni tym, tym podnikovych zmén,
tym vyvoje a nabéhu novych vyrobkd. DileZité jsou cile projektu a inovace. Clenové tymu
jsou pracovnici z riznych organizacnich jednotek. Vyuzivaji projektové fizeni, brainstor-

ming a systematiku.

Spravné slozeni a velikost tymu jsou velmi dilezité. V prvni fazi zavadéni tymové prace je

lepsi zacit s mensim poctem 0sob Vv tymu (6-8) a tento pocet postupné zvysovat napiiklad
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na 12-15 ¢lenti. Velmi vyznamnou roli hraje pfidéleni roli. Je nutné znat lidi, védét o jejich

vlastnostech, ptisobeni ve skupiné a spravné vyuzit individualni schopnosti kazdého. [7]

Obr. 3 Metodika IPI pro zavadeni tymii [5]

Klima pro
tymovou
\\ praci /

Y
/ Zdroje pro
/ design tymd

Projektovani
tymi

4.2 Kaizen

Kaizen znamena neustalé zlepSovani procesu, do kterého je zapojen kazdy pracovnik. Slo-
VO kaizen je slozeno ze dvou slov ,kai“- zména a ,,zen* - dobry, lep$i, coZ znamena zména

K lep$imu. Jedna se o zdokonalovani i téch nejmensich detailt.

Kaizen se zamétuje na zlepSeni, vychazejiciho z lokélnich znalosti a zkuSenosti lidi ve vy-
robé. 60-70% problému se da odstranit bez vynalozeni jediné koruny. Zapojeni zaméstnan-
ci do zlepSovani procesi piinaSi seberealizaci a vys$i uspokojeni z prace, prispiva
Kk rozvoji schopnosti a zlepSovani podnikové kultury. Kaizen je atmosféra, kde lidé spon-
tann¢ prichazeji se svymi napady a zapojuji se do jejich realizace. Kaizen je filosofie vniti-

ni nespokojenosti se souasnym stavem, ktera fika: ,,Zitra musi byt 1épe nez dnes, Vv nasi

praci, rodin€ i v naSem zivoté®. [1]

Zasady:
e Kazdému zlepSeni, 1 jen malo vyznamnému, se musi vénovat pozornost
e Kaizen je otevieny pro kazdého

e Nez se néjaké zlepSeni provede, musi byt presné analyzovano s ohledem na existu-

jici stav a mozné pozitivni nebo negativni vlivy
e Kaizen predstavuje 50% dobrého manazera

e Silna podpora ze strany vedeni podniku. Kaizen je postaveny na aktivitach zdola,

ale vyzaduje silnou podporu shora.
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e Motivace pracovnikil, materidlni a financni ohodnoceni dobrych feSeni

e Informovanost o aktualnim stavu ve vyrobé, problémech a podnikovych cilech, na-

vigace procesu zlepSovani na oblasti, které tvoii omezeni- uzka mista. [1]

Obr. 4 Soubor metod a programii [5]

KAIZEN

orientace na Kantzan P
zékaznika zlepSovani
totalni fizenf Just-in-Time
jakosti nulové chyby
robotika TPM 1
krouzky jakosti malé tymy
systémy namétu SMED
automatizace poka-yoke
disciplina \J jidoka

4.3 Kanban

., Bezzdsobova technologie, ktera byla poprvé vyvinuta japonskou firmou Toyota Motors
(v50. a 60. letech minulého stoleti) a rychle se rozsirila hlavné do vyrobnich podnikii po
celém svété, se nazyva Kanban“.' Kanban se pouZiva predeviim ve strojirenském a auto-

mobilovém pramyslu. Principy:

e Funguji samofidici regula¢ni okruhy, tvofici dvojice ¢lankli propojené na zékladé

tazného principu

e Objednacim mnozstvim je obsah jednoho pifepravniho prostiedku, nebo jeho néso-

bek, pIn¢ naplnéného a konstantniho mnoZstvi materialu
e Dodavatel ruci za kvalitu a odbératel ma povinnost vzdy objednavku pievzit

e Kapacity odbératele a dodavatele jsou vyvazené

L SIXTA, Josef; MACAT, Viclav. Logistika: teorie a praxe. Vyd. 1. Brno: CP Books, 2005. 315 s. ISBN 80-
251-0573-3. Str. 241-242
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e Spotieba materialu je rovnomérnd, bez vykyvi a sortimentnich zmén
e Dodavatel ani odbératel nevytvaii zadné zasoby

Efektivni je tuto metodu pouzivat ve velkosériové vyrobe, kde je jednosmérny tok materia-
lu a kde nedochazi k velkym zménam pozadavki na finalni vyrobu. Tato technologie vyu-
zivéa kanbanovych karet, které jsou ptfipojeny k pfepravkam obsahujici standardni mnozstvi

urcitého druhu dilu. Karty jsou pohybové nebo vyrobni.
Princip kanbanovych karet:
1. Odbératel odesle dodavateli prazdny prepravni prostiedek (paleta, kontejner aj.)
s jednou vyrobni privodkou, ktera plni funkci objednavky

2. Dodani tohoto piepravniho prostiedku s vyrobni kartou je podnétem k zahajeni vy-
roby pozadované davky. Pokud se jedna o vyrobu, dodavatel nesmi vyrabét diive,

nez vyrobni kartu obdrzi

3. Touto davkou je piepravni prostiedek naplnén, oznacen stitkem a odeslan k odbéra-

teli. Odbératel je povinen davku ptevzit a zkontrolovat [10]

Technologie Kanban zarucuje plynulost provozu i vysokou produktivitu a efektivnost vy-
roby. [10]

Obr. 5 Kanban karta [10]

TRUBKA CHLAZENI +(1)
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N Z 6Q0 121 064 E:) 3660C) |- O :
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g> LKt 6428<3) 50ks <) :
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e POZ34 IR

83182000140830

4.4 Rychlé zmény a redukce davek

Program SMED si zaklada na tymové praci a zlepSovani, coZ vyznamné snizuje dobu zme-
ny a sefizeni stroje. Rychlé zmény jsou systematickym procesem minimalizace ¢asu pre-
stavby pracovisté¢ mezi vyrobou dvou po sob¢é nasledujicich riznych typ vyrobkl. Radi-

kalni zkracovani Casii se dosahuje postupnou zménou organizace piestavby, standardizaci
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postupu sefizeni, tréninkem tymu, specidlnimi pomtickami a technickymi Gipravami stroje.

SMED ma dva cile:

e Ziskat cast kapacity stroje, kterd se ztraci jeho dlouhym piestavovanim. Cil ma

smysl, pokud je dany stroj uzkym mistem

e Zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyroby na druhy a tim umoznit vyrobu v ma-
lych davkach. To zplisobi vyssi pruznost, nizsi rozpracovanost vyroby a kratsi pri-

béznou dobu ve vyrobé. [5]

Obr. 6 Duvody pro rychlé zmény [2]

Rychlé Malé Velky
$ mp AR S

zmény zasoby zisk

4.5 Procesy kvality a standardizovana prace

Kvalita musi byt zabudovand v procesu, stejné jako zjiSténi abnormality a reakce na ni.
Prvky §tihlé vyroby nemtzou fungovat tam, kde nejsou procesy pod kontrolou a kde para-
metry ¢asu nebo kvality vykazuji nestabilitu a Siroky rozptyl. Kvalitou u zdroje je okamzité

zjisténi chyb, okamzité reagovani a hledani a odstranovani pfi¢in vzniku chyb.

Vrcholem snaZeni pii zeStihlovani ve vyrobé je synchronizace procesi a vyvazené toky.

Vyrabi se, jen co zakaznik pozaduje v odpovidajici cené, mnozstvi a kvalité.

Ve §tihlém podniku musime vSechny pracovni operace standardizovat s ohledem na bez-
pecnost, kvalitu, efektivni vyuziti pracovnikti, materialu, strojii. Standard prace ma nésle-

dujici vlastnosti: [5]
e Redukce variability procesii a oprav chyb.
e ZvySeni bezpecnosti.
¢ Usnadnéni komunikace.
e Zviditelnéni problémi.

e Pomoc tréninku a vzdélavani, uceni se a zlepSovani.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 21

e ZvySeni pracovni discipliny.

e Usnadnéni reakce na problémy.

e Vyjasnéni pracovnich procedur.

e Maximalni stru¢nost- pouze nezbytné informace pro operatora.

e Jednoduchost a vizualizace- aby pracovnik rychle a bez problémui nasel a pochopil

instrukce.
e Moznost rychlé zmény pii zméné parametrii procesu.

e Jednoznaénost.

Schopnost sledovat plnéni standardu. [5]

4.6 TPM- Management produktivity vyrobnich zarizeni

TPM (Total Productive Maintenance) se zamé&fuje na dosahovani vysoké produktivity vy-
robnich zafizeni. Zamétuje se na zapojeni pracovniki v dilné¢ do aktivit, které vedou
k minimalizaci prostoju zafizeni, nehod a neshodnych vyrobkd. Hlavnim cilem je systema-
ticky redukovat vSechen ¢as, ktery ubira danému stroji kapacitu, coz zptisobuje nizsi pro-
duktivitu. TPM se snaZi odstranit tradi¢ni déleni zaméstnancti na*“pracovniky, ktefi pracuji
na daném stroji a pracovniky, kteti ho opravuji“. Vychazi z toho, ze zachytit abnormality a

ptipadné zdroje poruch zatizeni ma Sanci zachytit prave pracovnik, ktery stroj obsluhuje.

Zacina se u zlepseni poradku na pracovisti, ¢isténi stroji a kontrola stavu stroji. Obsluha
se dale uc¢i porozumeéni stroji, na kterém pracuje. TPM se snaZi eliminovat pferuSovani
préace a ztraty pii praci zafizeni s poSkozenymi komponenty. Tuto metodu je vhodné pou-
zit, je- i podnik stabilizovany, ma vysoce vyuzitd zatizeni a chce zvysit produktivitu. Sou-
¢asn¢ je to 1 cesta, kterda mize prostfednictvim vztahu pracovnikl k zatizeni, Cistoté a po-
tadku pozitivné ménit i podnikovou kulturu. Uspéch aplikace TPM hodné zavisi na podpo-
fe vrcholového managementu, ktery musi spravné definovat cile 1 organiza¢ni rdmec pro
implementaci jednotlivych prvkti TPM. V prvnich fazi aplikace je dilezité provadét audity
a vizualizace postupu TPM. Diilezita je také tymova spoluprace, znalosti metod SMED,

5S, vizualizace aj. [1]
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Obr. 7 Sest blokii TPM podle IPI [5]
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4.7 5S

Metoda 5S oznacuje 5 principti péCe o pracovisté. S je zacatecni pismeno japonskych slov,

které popisuji:

Seiri - tklid, odstranit v8e zbyte¢né (vadné dily, mrtvé zasoby, odepsany material aj.), ne-

chat pouze pouzivané prostiedky

Seiton - poradek, kazdy pfedmét ma své misto, v§e musi byt ¢isté. Vhodné je vyuziti ba-
revného oznacovani a déleni ploch, nalepky- vizualni pracovisté. Vyuziti principu- Kde?
Co? Kolik? Uréeni zodpovédnosti za ukony souvisejici s udrzenim Cistoty. Na ¢isténi se
podileji vSichni.

Seiso — ¢isténi a udrzovani potradku a Cistoty na pracovistich

Seiketsu - standardizace, pomoci standardi podporovat navyky v potadku, uklid, ¢isténi.
Tajemstvi je ve tifech NE: ne zbyte¢nym vécem, ne nepofadku a ne $piné. Seiketsu ma nej-

vétsi dosah z 5S

Shitsuke - disciplina, dodrZzovat normy a piedpisy na pracovisti. Vhodné vyuzivat fotogra-

fie, videoprogramy a prezentace pted a situace po aplikaci. [7]

4.8 Poka- yoke

Vyznam slova Poka-yoke mizeme voln¢ ptelozit jako vyhnout se zbytecnym chybam. Po-
ka- yoke eliminuje vadu, kterou zptsobuje lidska chyba a umozni tak zpétnou vazbu. Pro-
sttedky pomahaji k vyhnuti se defektim a vadam. Tuto metodu je mozno chépat jako sku-

te¢né zajisStovani kvality v pracovnim procesu. Poka-yoke mé 3 zakladni funkce:
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- Zastaveni stroje nebo procesu
- Kontrola

- Varovné signaly [1]

Obr. 8 Funkce systému Poka- Yoke [5]
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4.9 Stihlé pracovisté
Od pohybt na pracovisti se odviji spotfeba ¢asu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi
parametry vyroby.

Obr. 9 Prvky Stihlého pracovisté [1]
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Ormezeni moinosti chyb a selhand flovéka
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Hlavni cile stihlého pracovisté jsou:
e Zvyseni vykonnosti.

e SniZeni Grazl a zatiZeni organismu.
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e ZvySeni autonomnosti a moznosti viceobsluhy.

e Zlepseni kvality a stability procesu. [1]

4.10 Vizualizace

Vizualizace ndm tik4, jakou rychlosti probiha dany proces, co je standardni prubéh procesu

a co abnormalita, jaka je kvalita, produktivita a efektivnost procesu na pracovisti.
Hlavnimi prvky vizualizace jsou:

e Kanban karty a signaly

e Oznaceni ploch na podlaze

e Vizualni postup prace, fotografie

e Oznaceni neshodnych vyrobkii

e Mapy (procesu, layout) [1]
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5 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

Mapovani hodnotového toku, neboli Value stream mapping (VSM), je metoda, ktera

vznikla ve firm¢ Toyota v padesatych letech. Tato metoda slouzila v Toyoté jako komuni-

kacni nastroj k vysvétlovani budouciho, soucasného i idealniho stavu vyrobnich procest.

Pro mapovani se pouziva fada ikon, 3 zékladni kategorie ikon:

Ikony pro materialovy tok.

Ikony pro informacni tok.

Ikony obecné. [4]

Obr. 10. Ikony pro mapovani hodnotového toku na podnikové urovni. [4]
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5.1 Hodnotovy management

Vyrob Prilezitost ke ZlepSer
— i oy
VA-linka
g

Tato metoda je dobrym pomocnikem pro analyzu, vizualizaci a méfeni plytvani

V hodnotovém toku v podniku. Hodnotovy management se zaméiuje na zvySovani hodnoty

pro zakaznika. Je specialni védni obor vyuzivajici ucelenou metodologii, soubor nastrojti a

technik, které se orientuji na inovaci a maximalizaci hodnot pro zdkaznika. Hodnotovy

management je pomé&mné univerzalni disciplinou. Ta vyuziva v procesnim a primyslovém

inZenyrstvi 1 v oblasti §tihlé vyroby z hlediska hodnotovych studii urcity specificky a z

hlediska hodnotového managementu 1 dopliujici ptistup, kterému dominuje ¢asovy aspekt.
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Zajimame se zejména o:
e Cas, piidavajici hodnotu.
e Prabézna doba, kdy produkt vznika.
e Pome¢r Casu pridavani hodnoty a pribézné doby.
e Pocet procesnich krokt, kdy vzniké hodnota.

e Celkovy pocet procesnich krokt apod. [4]

5.1.1 Cile a principy managementu hodnotového toku

Pti zlepSovani obchodnich procest je nutné vyuzit integrovany piistup, ktery spoji strate-
gické a globalni nastroje s operativni i1 lokalni aplikaci principt $tihlé vyroby a procesniho
inzenyrstvi ve smyslu zvySovani efektivnosti hodnotovych tokd. Timto integracnim piistu-
pem je management hodnotového toku, ktery si klade za cil eliminaci aktivit, které nepfi-
davaji hodnotu z hodnotovych toki, zkracovani celkové pribézné doby i sniZovani celko-

vého poctu transformacnich kroka. [4]
Managementem hodnotového toku v soucasnosti rozumime:

e Metodu systematické identifikace a eliminace aktivit neptfidavajicich hodnotu z

hodnotovych tok.

e Strategii zlepSovani, spojujici potfeby top- managementu s poticbami pracovnich
tymd.

e Proces planovani a spojovani vyhod §tihlé vyroby pomoci systematického sbéru a
rozboru dat.

e Proces spojovani technik §tihlé vyroby, lidi, ukazatell a reportingu pro potieby vy-

tvofeni $tihlé spolecnosti. [4]
Podminky nutné pro transformaci podniku na $tihlou spole¢nost:
e Srozumitelnou a jasnou komunikaci mezi provozem a managementem z hlediska
cilu stihlé vyroby.
e Systematické vyuzivani néstroji Stihlé vyroby.
e Nutny proces zmén od poc¢atku do konce procesnich zmén.

e Moznost jednoduchého sledovani a reportingu procesnich zmén pro management.
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e Moznost obnoveni postupii podle potieb. [4]

5.2 Hodnotovy tok

Hodnotovy tok, to jsou v§echny aktivity v procesech, které umoznuji transformaci materialu na
konkrétni zbozi, které ma hodnotu pro zakaznika. Do hodnotového toku ve vyrobnim podniku
tak zafazujeme jak aktivity, které vyrobku ptidavaji hodnotu, tak i aktivity, které hodnotu ne-
pridavaji. Patii sem:

= Zpracovani nabidek.

= Zpracovani navrhu.

» Komunikace v dodavatelském fetézci.

* Doprava materialu.

*  Planovani vyrobni

» Vyrobni operace, ve kterych se transformuje material.

» Fakturace a provedeni finan¢nich operaci apod. [4]

V hodnotovém toku se nachazeji dva zakladni interni sméry proudéni.
* Informacni - nese objednavky od zakaznika.

» Transformacni - nese vlastni vyrobky, které proSly vyrobnim procesem od surovin az k

hotovému vyrobku. [4]

Vyroba konkrétniho vyrobku pro individudlniho zakaznika je vzdy spojena s ptislusnym jedi-
ne¢nym hodnotovym tokem. Variant pro méfeni hodnotového toku je n¢kolik napf. Sankeyiv
diagram. J4 jsem si vybrala metodu Value stream mapping. [4]

Abychom mohli procesy zlepSovat, musime je napted studovat, pozorovat, a porozumét jim.

Musime je, ,,vidét®. K tomu ndm slouZzi techniky priimyslového inZenyrstvi, naptiklad:

= Qrafické procesni analyzy.

Pohybové studie pro servisni ¢innost.

Montézni diagramy.

3D animace.
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Metoda kritické cesty.

= Procesni mapy.

Postupové diagramy.

Analyza pomoci dynamické simulace apod. [4]

Cilem téchto metod je rozpoznani plytvani. Metoda, kterd se zaméfuje na analyzu hodnotovych
toki je tzv. Mapovani hodnotovych tokl (value stream mapping). Jde o grafickou techniku,
ktera prostrednictvim standardizovanych ikon popisuje souvislosti a vazby v materialovych a
informacnich tocich v konkrétnim hodnotovém toku urcitého vyrobkl. Tento zpiisob procesni
analyzy se zacCal pouzivat ve spolecnosti Toyota. Pfi mapovani hodnotovych tokli pouzivame
,standardizovany* slovnik v podob¢ symboli. Je mozné jednoduse sd€lovat a piijimat myslen-
ky i navrhy na zmény procesi. Moznym principem mapovani hodnotovych tokd je zavedeni
casovych pohledd. Je vhodné pro popis nasledujiciho vyvoje, toto ¢asové rozlisSeni vyuzit a
popsat vyvoj od tradi¢nich hodnotovych tokti k hodnotovym toktim blizké budoucnosti. [4]

RozliSujeme:
e Mapa tradi¢nich hodnotovych tokd.
e Mapa soucasného stavu.
e Mapa budouciho stavu.

e Mapa idealniho stavu. [4]

5.3 Hodnota a ¢as

Hodnota je to, za co je zakaznik ochoten zaplatit. Hodnotovy management definuje hodnotu

jako pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu (uZitek pro zakaznika) a naklady: [4]

uzitné vlastnosti produktu

hodnota =

naklady
Pokud se zvySovanim nékladii neroste uzitek pro zédkaznika, hodnota se zmensuje. Z tohoto
vztahu vyplyva dalSi mozna definice hodnoty: ,,nejefektivnéjsi zplsob, jak spolehlivé zajistit

uzitné vlastnosti produktu, které splni o¢ekavani zakaznika®. [4]
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V ramci navrhovani, zavadéni a zlepSovani procest vyuzivame pii vypoctu efektivnosti Cas.

Zlomek: [4]

¢as, kdy je produktu pfidavana hodnota

celkova priibézné doba, po kterou produkt vznika

Cas, kdy je produktu ptidavana hodnota, jsou aktivity, které p¥iblizuji produkt zakaznikovi.
Efektivnost procesu je procentni hodnota doby, kde je produktu pfidavana hodnota vici celko-
vé prubézné dob¢, po kterou produkt vznika a je dodan zédkaznikovi. Tento termin oznacujeme
jako VA — index. Ten se vyuziva pii posuzovani jednotlivych operaci z hlediska poméru ¢asu,
kdy se pfidava hodnota. Zajem je hodnotu indexu zvySovat. Takt podporuje synchronizaci
hodnotovych toki. Jedna se o tempo, ve kterém musi proces produkovat vyrobky podle aktual-
nich potieb zdkaznikd. Pokud se vyrobky vyrabéji rychleji, nez udava cas taktu, jedna se o
nadvyrobu a zvySuje se rozpracovanost. Jestlize se vyrobek vyrabi pomaleji, mize dochazet

k nedostatkiim produktl nebo je vyvolana potieba vyuzit ptes¢asovou praci a dalsi zdroje. [4]

soulet ¢ash pridavani hodnoty v operacich

VA-index

butka

celkovy pocet operaci x Cas taktu

gisty pracovni fond za obdobi

takt =
podet pozadovanych vyrobkti za obdobi

Obr. 11 Takt, ¢as cyklu, cas pridavani hodnoty, cas cekani u operaci [4]

cas V takt
cas
W cyklu Sekani

» «
= -]

operace £
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5.3.1 T¥idrovné analyzy hodnotového toku
Pied zpracovanim mapy hodnotového toku je nutné si uvédomit podminky a omezeni pro jeho
vyuziti: [4]

e Pro kvalitni zpracovani je nutna urcita znalost ikon a pravidel.

e Formalni stranka nesmi pievazit vyznam toho, pro¢ se mapovanim zabyvame.

e Mapa toku by neméla byt pro velmi komplexni vyrobek, pii dodrzeni vSech pravidel by

zaplnila celé zdi. [4]
Analyza hodnotovych tokii musi probihat na 3 urovnich:
e Na trovni operace.
e Na urovni podniku.

e Na trovni mezipodnikové. [4]

Obr. 12 T¥i urovné studia hodnotovych tokii [4]

iﬁﬁ@%?@

5.3.2 Principy mapovani hodnotového toku
Scénatf mapovani aktualniho hodnotového toku:
1. Vybér reprezentativniho hodnotového toku.
2. Nakresleni hrubé skici procesu.
3. Pfipraveni formulafe pro zaznamenavani dat.

4. Vypocitani a zaznamenani zékladnich 0daji o externim zékaznikovi (poZzadavky,

takt, denni potieba, sménnost aj.).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vypocitani a zaznamenani aktualni udaje o procesech a operaci (aktudlni ¢as cyklu,
OEE, cas prostoju z diivodu sortimentdlnich zmén v minutach za sménu, casovy
fond pracovisté, pocet operatorii a pracovist, pocet variant vyrobku, typ baleni,

procesni rychlost, VA- index).

Zmapovani stavu rozpracované¢ vyroby v procesech a velikost zasob v mistech

skladovani.
Ptepocitani velikosti zasob podle denni potieby zédkaznika.

Zakreslit do pravého rohu mapy ikonu pro externiho zédkaznika a do tabulky dat za-

Znamenat pottebné udaje.

Ptikresleni ikony externiho dodavatele.

Popsat pomoci ikon sled pracovnich krokii v podniku véetné dodavatele.
Dokresleni materidlovych tokl a ikon skladl s idajem o velikosti zasob ve dnech.
Dokreslit externi transport

Dokreslit systém a formy plytvani

Zakresleni VA- linky do spodni ¢asti mapy

Vypocitat zakladni tdaje o hodnotovém toku:

o celkova prubézna doba ve dnech- je souhrn vSech ¢ast celého vyrobniho

procesu.

o celkovy procesni cas- je souhrn ¢ast, potiebnych pro dokonceni specifiko-
vanych operaci na jednom vyrobku.

o ¢as pridavani hodnot- ¢as probihajicich aktivit, které pfiblizuji produkt za-
kaznikovi.

o VA- index- je pomér mezi ¢asem, kdy je produktu piidavana hodnota ku

celkové pritbézné dobé, po kterou produkt vznika. [4]
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| FERRIT s.r.o.

Obr. 13 Mapa hodnotového toku-soucasny stav (5. Krok) [
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6 STIHLY LAY-OUT
Layout = rozvrZeni pracovisté
V mnoha podnicich je hlavni pfi¢inou plytvani nespravné navrzeni layoutu.
Parametry stihlého layoutu: [1]
e Piimy materidlovy tok smérem k montazni lince a expedici.
e Minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi.
e Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady.
e Dodavatelé co nejblize k zdkaznikiim.
e Piimocaré a kratké trasy.
e Minimalni pribézné Casy.
e Sklady v misté spotieby, vizualni kontrola poctu dili v piepravce nebo na sklado-
vaci plose
e Odstranéni dvojnasobné manipulace.
e FIFO a tahovy systém kanban.

o Flexibilita s ohledem na variabilitu produktii, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho

layoutu.
e Nizké naklady na instalaci. [1]

Firmy dnes vyrabégji Siroky sortiment vyrobkll a neni mozné pro kazdy vyrobek vytvofit
samostatnou linku, feSenim je projektovat vyrobni bunky, ve kterych se vyrabi skupina

produktd, které maji spoleéné charakteristiky. [1]
Vyrobni buiiky zjednodusSuji materidlovy tok a tim, Ze jsou stroje umistény v burice, blizko
sebe, je mozné upustit od vyroby ve velkych davkach. Tim se radikalné snizuje ¢as, nepfi-

davajici hodnotu v pribézné dobé vyroby. [1] ,,DiileZitou viastnosti bunék je flexibilita.
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Stihly layout zaroven prinasi usporu ploch, pricemz na uvolnénych plochach je mozné

umistit dalsi vyrobni programy

« 2

Obr. 14 Metodicky postup projektovani stihlého layoutu v ramci celého podniku

[13]

1. Logistika a layout podniku

- Zadani & clle projektu, plan projektu, vyrobnl program a ramcové pod-
minky

- Vananty layoutu podniku & vwwhledem do budoucnosti
Logistika nakupovanych matenald a kompaonenti

- Sklady a doprava - kanbanové sklady, milk run, pfepravky, cesty, expe-
dice

- Budovy a infrastruktura

- Vyhodnocanl

2. Koncepty layouty

- Definovéni bundk - soutastky, operacs, zafizeni

- Blokovy layout bunék

- Manipulace s materidlem, pfaprava, vzajemné propojeni bunék
- Predbiinyg layout

- Vyhodnocen!

3. Detailni layout bunék

- Konetna konfigurace bunék

- Detailnf layout bunék

- Manipulace s materidlem v bufikich
- Detailnt ndvrh procesu

- Simulace a optimalizace bunék

4. Detailni fedeni bunék, implementace, optimalizace

- Schvéleni projektu a detailni plan implementace

- Realizace projektu

- Try - out - optimalizace, ergonomie, &asové analyzy, vizualizace
- Spustén( vyroby

- Standardizace a zlepiovani

2 KOSTURIAK, Jan; FROLIK, Zbyn&k. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006. 237 s.

ISBN 80-86851-38-9. Str. 135
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PROFIL SPOLECNOSTI PROMENS A.S. :aq-:::rg—uzms

Islandska spole¢nost Promens a.s. je pfednim vyrobcem plastli se Ctyficetisedmi zavody
v Evropé, Africe, Asii 1 Severni Americe. Do portfolia vyrobkl patii obaly na potraviny a
kosmetiku, chemicky, farmaceuticky a zdravotnicky priimysl, automobilovy priimysl, stro-
jirenstvi a elektronicky primysl. Podnik pouziva vyrobni metody vyfukovani, tvarovani a
vstiikovani, stejné jako rota¢ni liti. Podnik v sou¢asnosti zaméstnava okolo 4200 zamg¢st-

nancu a dnes patii mezi evropské lidry v oblasti zpracovani plastt.

7.1 Historie spole¢nosti Promens a.s.

Kofeny islandské spole¢nosti Promens a.s. sahaji do roku 1984, kdy se spolecnost zabyvala
odvétvim islandského rybolovu, kde pisobila pod nazvem Seaplast. Vyvinuli revolu¢ni
produkt, dvojité, izolované plastové vany, které prodluzuji kvalitu zivota ryb. Tento novy
produkt mél okamzity Gspéch a rychle dosahl silného postaveni na islandském trhu. V roce
1993, spolecnost vyhrala cenu ,,Prezident exportu®. V roce 2004, se sloucila se spolecnosti
Atorka, ktera se stala matkou a vytvotili Promens Dalvik. Promens pak ziskal Bonar Plasty
v roce 2005 a Elkhart plasty, Inc a Polimoon v roce 2006. Nova strategie spolecnosti vedla
Kk zasadni zméné v rozmanitosti produktti a sluzeb. Nyni je tato spole¢nost pfednim lidrem

V oblasti zpracovani plasti.

7.2 Promens ve Zliné

Ve Zliné byla spole¢nost pod nazvem RIM- Tech a.s. zaloZena v roce 1991 jako ¢ast zpri-
vatizovaného vyzkumného Ustavu gumdrenské a plastikarské technologie. V roce 2006
byla spolecnost pfejmenovana na Promens a.s. Spolecnost se stala vyznamnym dodavate-
lem plastikaiskych vyrobki v ramci Ceské republiky i zahraniéi. Hlavnim vyrobnim proce-
sem je reakéni vstfikovani- RIM (Reaction Injection Moulding) a vakuové tvaieni VF
(Vakuo Forming). Mezi dalsi vyrobni procesy patii obrabéni CNC, svareni, lepeni, lakova-
ni a vyrobkové montaze. Spole¢nost ve Zlin¢ ma piiblizné 200 zaméstnanct. Sidlo spolec-
nosti Promens a.s. se nachazi v pronajatych prostorach Zlin- Pfiluky a Zlin- Louky. Pro-
mens a.s. ve Zliné se zabyva pfedev§im vyrobou a vyvojem velkych plastovych dilt
Vv malych sériich predev§im pro automobilovy primysl. Mezi hlavni zakazniky spole¢nosti
patii: Skoda auto a.s., John Deer, Karosa a.s., Zetor, Tatra a.s., Theromoking, RSM a VCE

a dalsi.
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Obr. 15 Promens ve Zliné [Vlastni zpracovani]

7.3 Organizacni struktura

Organizaéni struktura spoleénosti Promens a.s. ma na vrcholu generalniho feditele, ktery je
ma pod sebou funkéni utvary. Jedna se tedy o funkéni organizaéni strukturu. Utvary spo-
le¢nosti jsou Prumyslové inzenyrstvi, Které ma na starosti proces neustalého zlepSovani,
klade si za kol omezeni zjevného i skrytého plytvani, zkracovani ¢asovych standardi,
lepsi planovani vyroby a dilenskych zakazek. Snazi se zkracovat pribézné doby vyrobki,
pomoci metod primyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky. Utvar PI tizce spolupracuje
s dalsimi useky spolecnosti, jako je Logistika a prodej, Technicky vyvoj, Lidské zdroje,
Kvalita, Produkce.

Obr. 16 Zjednodusena organizacni struktura spolecnosti Promens a.s.

[Viastni zpracovani]

B
e
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7.4 Ekonomicka situace

Tendence ekonomické situace spole¢nosti Promens a.s. od roku 2006 méli rostouci charak-
ter a to az do roku 2009, kdy byla spole¢nost silné ovlivnéna ekonomickou Krizi. Tuto situ-
aci spolecnost fesila lepSim vyuzitim a snizenim poctu zaméstnanct, vyuziti konta pracov-
ni doby, omezeni agenturnich pracovniki, ktefi nejsou smluvné vazani. Situace byla nej-
piihodnéjsi v roce 2008, kdy celkové trzby dosahovaly ptes 577 milioni korun. Trzby
V ramci tuzemska ve stejném roce byly cca 351 miliond a v ramci zahranici cca 255 milio-
nd. V roce 2009 tyto hodnoty klesly o 38,4%. To znamena, ze celkové trzby Cinily 355, 5
miliont z toho v tuzemsku 203,5 milionti a v ramci zahrani¢i 152 miliont. Diky ekono-
mické krizi byla spole¢nost nucena propustit nékteré jednicové zaméstnance a tim se pocet
zaméstnancl snizil v roce 2009 na nejnizsi pocet. A to z 249 na 181 zaméstnancti. Vedeni

spolecnosti se rozhodlo zachovat stavajici technicko-hospodatské pracovniky.

Obr. 17 Prehled trzeb za jednotlivé roky [ Vlastni zpracovani]

700000
600000
500000

32006
02007
W2008
@2009

400000
300000
200000

100000 -

0 a

Tuzemsko Zahranici Celkem

Obr. 18 Vyvoj zaméstnancii [Vlastni zpracovani]
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SYSTEMU RiZENIi VYROBY
Z POHLEDU STIiHLE KONCEPCE

Ve spolecnosti se pouziva z ¢asti tazny (pull) princip a z ¢asti tlaény (push) princip. Tam,
kde je to mozné se pouziva tazny systém, ktery se fidi pozadavky zédkazniki, tzn. ze vyroba
je synchronizovana se zakaznikem (chova se niveliza¢ng). Tento systém pusobi na vyrazné
snizeni vyrobnich nakladi, a to tim, Ze se snazi snizit mezioperacni zasoby a zkratit pru-
béznou dobu vyroby. Tento zpisob fizeni vyroby mizeme vidét pfedev§im na pracovisti
ve Zlin¢ Louky, v lakovné. Princip tlaény je pouzivany ve Zliné Pfiluky, v lisovné. Snazi
se posbirat jednotlivé zakazky od zakaznik a vytvofit tzv. efektivni davku k tomu, aby
efektivita na strojich byla kolem 80%. K tomu slouzi vyrovnavaci buffery, které se nacha-
zeji ve Zling- Priluky na volnych prostorech z ditvoda nedostatku ploch v blizkosti lakov-
ny. Zde se nachézeji prepravni kontejnery, které jsou nachystany pro pievoz k lakovné.
Spole¢nost Promens Vv podstaté nema Zadny sklad hotovych vyrobkil z diivodi nedostatku

mista v aredlu ani blizkosti pracovisté ve Zliné-Priluky.

8.1 Vyrobni program spole¢nosti

Vyrobni proces zvany ,, vyrobni systém Promens* (Promens Business system) je zalozen
na nékolika zakladnich kamenech, které firmé¢ umoznuji neustale se zlepSovat ve svych
procesech a standardech. K tomu, aby byla spole¢nost konkurenceschopna, je nutné jit
cestou neustalého zlepSovani, snizovani ndkladl, zkracovani vyrobnich ¢ast ¢i odstranéni
plytvani, zvySovani produktivity a efektivity. Pro tento ucel spole¢nost aplikuje metody PI.

Tyto metody spole¢nost Promens vyobrazila v ,, pyramidé“ Vyrobniho systému Promens.

Obr. 19 Vyrobni systém Promens [12]

PRODUCTION SYSTEM

[ANDARDIZOVAN
PRACE

PROMENS
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Vyrobni skupiny spolecnosti:
e Specialni produkty
e Extrémné namahané a tvaroveé narocné dily

e Velkoplosné plastové dily

8.2 Technologie pouzivané ve spole¢nosti

Spole¢nost Promens k vyrobé pouziva dvé zakladni technologie. Jedna se o technologii

RIM a vakuovou technologie.
e Technologie RIM

Jedna se o technologii reaktivniho vstfikovani, ktera je zalozena na néstfiku monomerni
smési do vyrobni formy. Tato smés za urcitych podminek polymeruje. Po polymeraci
vznika ve form¢ hotovy vyrobek. V tomto procesu je dilezita velmi nizka viskozita hmoty,
kterd se nastfikuje. Tato hmota musi mit niz$i teplotu nez je teplota formy. Ke smichdni
reaktivnich slozek se pouziva nizky tlak. Toto umoziluje vyrabét na relativné malém zafi-
zeni velké dily s pouzitim lehkych forem. Hlavni vyhodou této technologie je vyroba vel-
kych vyrobku, které maji riznou tvrdost, tloustku stén a odolnost. Tato technologie patii v

soucasnosti mezi trendy.

Obr. 20 Technologie RIM [12]
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e Vakuova technologie

Tato technologie se pouziva pro vyrobu velkoplosnych dilii, které nejsou z jedné strany
opracovany a jsou definovany kone¢nym povrchem. Tato technologie se uskuteciiuje ve
vakuovém lisu. Principem je nafouknuti bubliny z plastové desky, pomoci vakuu se tvaruje
podle dané formy. Poté nésleduje zchlazeni vodni mlhou, coz mé za nasledek stabilizaci

tvaru.

Obr. 21 Vakuova technologie [Viastni zpracovaini]

8.3 Pocitacovy systém

Tento rok spolecnost zakoupila informacni systém Helios Green. Pro tento informacni sys-
tém se spolecnost rozhodla z diivodu ristu vyroby. Tento systém je zatim ve fazi zavadéni
a dolad’ovani. Tento systém by mél v budoucnu odstranit ,,administrativni rucni praci a
zefektivnit planovani a zefektivnéni vyhodnocovani vyrobnich parametri, lidské vykon-
nosti, zmetkovitosti a celkové efektivity na jednotlivych zatizenich apod. V soucasnosti
probiha planovani v Microsoft Excel. Helios Green obsahuje moduly, jako je technicka

ptiprava vyroby, vyroba, marketing, personalistika, ekonomika, aj.

Na kazdé operaci ma pracovnik dotykovou obrazovku, ve které odvadi své operace na za-
klad¢ carového kodu. Na prvni operaci, kde vznikd dil, se vytiskne ¢arovy kod, ktery se
nalepi na dil. Na dalsi operaci se tyto kody snimaji a tim se zajist'uje sledovatelnost, evi-

dence apod.
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Obr. 22 Dotykova obrazovka s ¢arovymi kody [Viastni zpracovani]

8.4 Systém kvality ISO

V soucasné dob¢ patii certifikaty ISO mezi konkurencni vyhody podnikii a tim zlepsuji
svou image. Promens patii mezi spole¢nosti, které se podle téchto norem tidi. Vlastni certi-
fikat ISO 14000 i ISO 14001 se zamé&fenim na Zivotni prostfedi. Ziskala certifikat fizeni
kvality ISO 9001 a TS 16949:2000, ktery je zaméfeny na automobilovy pramysl. Tyto ISO
normy patii mezi pozadavky zakaznika. Ve spole¢nosti se provadi pravidelné externi audi-

ty ze strany zakaznika a interni audity, které si spolecnost provadi sama.

Obr. 23 Certifikaty ISO [Vlastni zpracovani]
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8.5 Analyza metod PI na technologii RIM

Ke kazdé metodé existuji ve spolecnosti Promens manazeti metod s tymy, které maji na
starosti cile na urcité obdobi. Tyto tymy pfedkladaji pozadavky ke zlepSeni a pravidelné
prezentuji své dosazené vysledky. Analyzou a zavadénim metod se zabyva isek primyslo-

vého inzenyrstvi.
8.5.1 Metoda SMED

Na prvni operaci technologie RIM u kanonu velkého je rozsifena metoda SMED, ktera je
zpracovana do urovné jizdniho fadu vymény. Metodou SMED se spole¢nost Promens za-
byva nekolik let. Pro spolecnost je nejvétsim prinosem predehiivani forem mimo vyrobni
zafizeni, ¢imz zkrétili dobu vymén fadové o desitky hodin. V soucasnosti trvd vymeéna

takto velké formy pfiblizn€ 90 minut a to az po vsttiknuti prvniho kusu.

8.5.2 VSM

Spole¢nost se metodou Vallue stream mapping vénuje jiz nékolik let a v minulosti zpraco-
vala mnoho map. Ve spolecnosti Promens existuje tym, ktery se schdzi jedenkrat za tyden,
aby analyzoval mapy a jejich fizeni hodnotovych tokl. Posledni mapou, kterou se tento
tym zabyval, byl novy vyrobek Ephicas, ktery spole¢nost chysta jako novy produkt. Kazda
mapa ma zpracovany tok zasob, na spodni ¢asti mapy se nachazi VA linka ptfidané hodno-
ty. Vypocita se, kolik dni je priibézné doba a jaké je procento pfidané hodnoty vSech ope-

raci k celkovému pribéznému casu.

8.5.3 Stihly layout

Mezi dalsi metodu, kterou se spolecnost zabyva, patii Stihly layout. Omezeni spole¢nosti
spociva v tom, Ze se nachazi v pronajatych prostorech, které maji ur¢ité omezeni. Tam, kde
je to mozné, se spolecnost snazi vytvofit tok jednoho kusu, snazi se zestihlit layout.
K vyssi efektivité pracovisté napomaha vyuzivani kanbanovych karet tak, aby se dopliova-
ly materialy v uréitém mnozstvi jednotné. Stihlost spole¢nost vidi v optimalnim vyuzZiti
pracovniho mista. To znamend vyuzit optimalni mnozstvi pracovnikl, stanoveni normy

metodou BASIC MOST, vyznacenim uli¢ek a transportnich mist atd.
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8.5.4 5§

V oblasti 5S jsem shledala drobné nedostatky v mikro pohledu. Tzn., ze vSechny pracovni
pomiicky nemaji definovana jasna mista a standardy, pro ulozeni jsou zpracovany jen ¢as-
te¢né. Pro metodu 58S je stanoven tym pracovniku, kteti pravidelné provadéji audity jednot-
livych pracovist. Z auditu pozdé€ji mizou vzejit Pozadavky pro zlepSovani v této oblasti. Je
vytvoien tzv. Katalog pozadavki, ktery je fizen jedenkrat tydné na workshopu, kde se pro-
biraji vSechny metody a zlepSeni., coz by méla spolecnost zvladnout v kratkém case bez
vétSich investi¢nich naklada.

Obr. 24 Audit 58 [Vlastni zpracovani]

| Audit 58 ]

8.5.5 Poka-yoke

Dalsi metodou, kterou se spole¢nost zabyva nékolik let je Poka-yoke. Hlavnim pfinosem
aplikace je poloautomaticky cyklus, ve kterém je zabezpeceni proti opétovnému vstiiknuti
do plné formy. Hlavnim principem je, aby z lidské chyby nevznikla vada na vyrobku. Bo-
jovat proti lidskym chybam, nelze, lze bojovat pouze proti vadam, které by mohly vznik-
nout. Piiklad, pracovnik u vstiikovani RIM spusti opétovny poloautomaticky cyklus a ne-
smi se vstiiknout dvakrat do jedné formy. Pracovnici jsou vytiZzeni na 100%, protoze cykly

se pohybuji okolo 5 minut, pracovnik jesté ofezava dil na hotovo do lakovny.
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8.5.6 Standardizace prace

Asi 10 let se spole¢nost zabyva standardizaci prace pomoci metody BASIC MOST (oce-
novani idealnich cykla). V této analyze je mozno na zakladé indext identifikovat plytvani
a posléze aplikovat analyzu ¢innosti, které ptidavaji a neptidavaji hodnotu. Tento pomér je
zde uveden VA- indexem. Spole¢nost na zaklad¢ standardizace snizuje idealni cykly na
téchto velkych nosi¢ich z 9,6 minut na 5,5 minut. Spolec¢nost zjistila, ze se dily odvétravaji
ve stroji a nikdo dilu nepifidaval hodnotu. Proto se tato ¢innost piesunula mimo tento stroj
do odvétravaciho boxu. Timto spole€nost usettila 50% kapacit strojli 1 kapacity pracovni-
kt. Coz pfi souCasném stavu tii nosici, které jsou vytizené na 100%, by predstavovalo

nakup dalsich tfech nosict. Dal$im pfinosem je také tispora 50% zaméstnancti.

8.5.7 Motivaéni systém

Hlavnim motorem vyrobnich systémil je motivacni systém pro pracovniky. Ocenovani
profesi pracovniki probiha ve spolecnosti pomoci metody job evaloution. Tuto metodu se
rozhodli zavést z toho divodu, Ze pracovnici vstupujici do spole¢nosti v rizném obdobi,
ocefiovali riizn€. Tzn., ze stejné profese neméli stejné mzdové ohodnoceni a to se spolec-
nost rozhodla vyrovnat. Ocenila jednotlivé profese tzv. bodovou hodnotou. Jedna se 0 16
kritérii a jednotliva kritéria maji jest¢ dalsi podbody. Celkové se jedna priblizné o 160 ota-
zek, na zakladé kterych jsou ocenovany vSechny profese a jsou sefazeny do hierarchického
zebticku, ke kterému spoleCnost piifadila jednotlivé mzdy. Job evaloution se zavadél ve
spolecnosti pfiblizné 3 roky. Tabulka bodovych hodnot je uvedena v pfiloze. Soub&zné
s timto programem bézi dalSi motivacni programy. Jedna se o vykonové motivacni pro-
gramy, kde se zohlediuje efektivita nejenom jednotlivych pracovniki, ale i celé skupiny na

pracovisti. Dale zmetkovitost a uroven auditu vyrobniho systému.

8.5.8 TPM

Totélni produktivni udrzba je Sirokou oblasti. Podstatou této metody je péce o stroje, které
jsou pro spolecnost klicovou a jsou zdkladem vyrobni spolecnosti. Samostatna udrzba spo-
¢iva v tom, Ze pracovnici u stroje maji samostatné zvladnout zékladni ¢innosti, jako jsou
prohlidky ciSténi a ¢aste€né mazani. Odborni pracovnici pak maji na starost preventivni
prohlidky, opravu strojii pfi poruchach, vymény tésnéni apod. V této oblasti spolecnost
dosahla vysoké standardizace. Ve standardech jsou pfesn¢ uvedené informace, o tom kdo a

jak ma Cistit kterou oblast. Tento standard je uveden v piiloze. Pokud se stane néjaka zava-
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da, jsou povolani pracovnici udrzby. V tomto pripadé se jedna o operativni drzbu. Toto

Ize statisticky vyhodnotit a na zaklad¢ toho je stanoven potfebny pocet udrzbaid.

8.5.9 Teorie omezeni

Metodou teorie omezeni se spolecnost zabyva jiz v procesech planovani, kde se zjistuje,
ve kterych mistech se mizou nachédzet uzkéa mista a které stroje mohou byt pietizeny. Spo-
le¢nost k tomu vytvofila samostatnou podporu v programu Excel, kde sleduje jednotlivé
zakazky od zakaznika, které se méni v kazdém mésici. Toto je dulezité pii prepoctu zdroji
a nosicu, které mizou byt pietizeny. Mezi nékterymi nosi¢i existuje kombinace, to zname-
na, ze jeden vyrobek mize byt vyrabény na riznych nosicich. Je tam ale omezeni velikosti
a typu upnuti formy. Napfiiklad u stroju Kanon velky, Battenfeld 2 a Soltec je mozno nosi-
¢e kombinovat. A proto je mozné v kapacitnim propoc¢tu vytvofit matici kombinaci, ktera
pfi pfetizeni zdroji méni varianty, které se balancuji az do t¢ doby dokud se nenajde opti-
malni feSeni, pfi kterém je optimalni vytizeni stroji. Stroje mohou byt lehce pietizené
z dtvodu prace v sobotu a v nedéli. Kapacita se pocita pro 24 hodin denné, ale jen 5 dni
V tydnu. Spolecnost sleduje produktivitu, efektivitu a zmetkovitost, pficemz udaje jsou
uvedeny na informacni tabuli. Na zaklad¢ téchto informaci jsou jednotlivé tymy odméno-

vany.

8.6 Analyza metod PI v lakovné

Vyuziti metod pramyslového inzenyrstvi v lakovné je méné intenzivni. Metoda SMED se
Vv lakovné pouziva velmi malo, protoze zde dochazi k vyméné produkth tim, Ze na brouseni
se da novy dil a na lakovani si pracovnik namicha novou barvu. Velkou vahu klade spolec-
nost na pldnovani a standardizaci praci, zde se pouziva metoda BASIC MOST, kde ocenu-
je jednotlivé prace nastiiku jednotlivych dild touto metodou. Spolecnost sleduje parametry
jako je vykonnost, pocet zmetkt, efektivitu, vyuzitelnost jednotlivych boxt apod. Pfi ana-
lyze 5S jsem shledala opét drobné nedostatky v mikro pohledu. Spole¢nost tyto nedostatky
fesi odpovédnosti urcitych pracovnikd, kteti se jedenkrat tydné schazeji a fesi tuto otazku,
davaji pozadavky a zpracovavaji plan zavadéni 5S na jednotlivych pracovistich. Tento pro-

ces mizeme oznacit jako kontinudlni zlepSovani, kde se jednotliva pracovisté zlepsuji.
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Obr. 25 Lakovna, Zlin-Louky [Viastni zpracovani]

8.7 Analyza procesu vyroby vybraného dilu

Pro analyzu procesu vyroby jsem si vybrala dil Side, jedna se o ¢ést kapoty pro velké sta-
vebni stroje Volvo construction equipment, dale jen VCE. Tento vyrobek jsem si vybrala,

protoze ho spolecnost pro firmu Volvo vyrabi velmi kratce.

Obr. 26 Dil Side VCE [Vlastni zpracovani]
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Vyrobek je vyrabén technologii RIM a u nosice pracuji dva pracovnici, ktefi vykonavaji

tyto ¢innosti:
1. Operace provadéné na pracovisti ve Zliné- Priluky:

e Vytazeni dilu z formy- dil je velky pfiblizné Im x 0,5 m. tato ¢innost je Casové nej-

24

e (Odvétravani- po vytazeni dilu z formy se umisti do odvétravaciho boxu, kde je dil

odvétravan po dobu 8 minut.

Obr. 27 Odvetravani dilu [Viastni zpracovani]

e Cisténi formy, pracovnik RIM jde do formy, kterou odisti od zbytk(i materialu Te-

lene.

e Nastiik dalsiho dilu- pfiprava formy k dal§imu nastiiku, uzavieni a spusténi poloau-

tomatického cyklu pracovnikem.

e Ofezavani, ojehlovani- obsluha RIM ofezava a ojehluje ¢ast dilu, asi 70% na hoto-

vo a zbytek dokonc¢i predak RIM.
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Obr. 28 Orezavani dilu [Vlastni zpracovani]

e Vkladani dilt do interni bedny- po oc€iSténi pracovnik vlozi dil do interni bedny,
ktera je pro 10 dild. Po naplnéni pracovnici vyvezou bednu do skladovaci plochy
po lisovani RIM. Tato bedna s dily je naloZena na nakladni automobil a pievezena

do lakovny, ktera je vzdalend 7 km ve Zlin¢ Louky.

Obr. 29 Interni bedny [Vlastni zpracovani]
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2. Operace provadéné na pracovisti ve Zliné- Louky

e Suché brouseni- v lakovné bedny pfevezmou manipulanti, kteti bedny ptevezou do
prostoru pted suchym brousenim. Operace brouseni trva 24 minut. Po brouseni dil

umisti na pfepravni stojan a dil se ruéné ptesune K operaci nastiik plnice.

Obr. 30 Brouseni [Vlastni zpracovaini]

e Nastrik plni¢e pracovnici provadeji v lakovacich boxech. Po brouseni se tyto dily

prevezou do vypalovaci kabiny, kde za konstantni teploty 60°C jsou vypalovany.

Obr. 31 Nastrik pinice [Vlastni zpracovani]

e Mokr¢ brouseni, tato operace trvd 30 minut. Pfi mokrém brouseni pracovnik uchopi
dil, ktery poloZi na pracovni stil. Dil posype kontrolnim pudrem ¢ernym a vybraéni
bruskou a rovné ¢asti brousi tak, aby nebyly vidét stopy po pudru. Potom nésleduje
brouseni ru¢ni pod vodou, kde pracovnik dil poleje vodou a brousi ho ru¢nim smir-

kovym papirem a to hlavné po hranach a v zdhybech dilu.
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e Lakovani- interni manipulant pfeveze dily vytahem o patro niz a provede naneseni

ochranného laku ve zluté barveé Volvo VCE.

Obr. 32 Lakovani [Viastni zpracovani]

e Vypalovani- po nasttiku, jsou dily opét ptevezeny do vypalovaci pece pro lakovani,
coz urychluje proces zrani a vytvrdnuti barvy. Proces vypalovani, trva ptiblizn¢ 2

hodiny. Poté probiha chladnuti.

e Baleni pro interni pfepravu k montazi ve Zlin€ Ptiluky.

3. Operace provadéné na pracovisté ve Zliné- Priluky
e Montaz- na montaZnim pracovisti jsou umistény 2 otocné piipravky pro montaz
VCE a dily, které jsou k montazi zapotiebi: miizky malé 2 ks, velkd mfiz a drzak
svétel. Pracovnik montaze provadi lepeni kapoty a mtizek za pomoci lepidla Vel-

don.

Obr. 33 Montaz dilu Side [Viastni zpracovani]
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e Fixace dilti samofeznymi vruty, aby bylo mozno s dilem manipulovat.

e Baleni, bez zbyte¢ného skladovani. Hotové bedny s findlnimi produkty jsou prie-

praveny spolecnosti Volvo.

Obr. 34 Bedny s hotovymi vyrobky [Viastni zpracovani]

8.8 Sestaveni mapy hodnotového toku soucasného stavu

S pomoci prumyslového inZenyra jsem na zakladé teoretického zakladu sestavila mapu
soucasného stavu pro vybrany vyrobek VCE. Mapu jsem sestavovala podle postupu uve-
deného v teoretické Casti. Pfi sestavovani mapy hodnotového toku jsem pouzila ikony pro
materialovy a informacni tok a mapu hodnotového toku jsem sestavila v programu Micro-

soft Excel. Mapu soucasného stavu jsem uvedla v pfiloze.
Postup pfi sestavovani:

e Zakaznik pozaduje 700 kust za mésic, variantu vyrobku
1, vypocitala jsem potiebny takt, ktery se fidi potfebami VCE
zakaznika. Ze znamych udaji jsem vypocitala takt jako
pomér minut za den a kust za den. Vysledek taktu mi

vySel 41 min.

e Informace o dodavateli- zajimame se o Cas, za ktery je scho-
pen dodat materidl s pfihlédnutim na minimalni mnoZstvi
odbéru v daném sortimentu polotovarti. Material je pravi- ;E:—;:E
deln¢ dodavan ve 20 ti dennich intervalech, pficemz vyse

z4asob je stanovena na 3600 ks.

e Podle internich udaju spole¢nosti jsem sestavila tabulky podle posloupnosti
pracovnich ¢innosti, kde jsem zaznamenala a vypocitala potfebné idaje. Jako prvni

pracovni operace je vstiikovani. U této operace je stanoven idedlni cyklus , tzn.
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potftebny cas na operaci, ktery je 8 minut. Dalsi

potiebnou informaci je VA- index na operacich, ktery o 6Cf
. P . , v . , it oY b o
jsem zjistila z internich dat spole¢nosti, ktera déla I, > [usivo
kazdy tyden vyhodnoceni efektivity na této pracovni 60
¢innosti. VA- index Je to pomér piidavajici hodnotu —— ks ] 600
Zaznby dnu n VA-index: [%]| 31%
ku CGasu operace. Mezi dal$i udaje, které vychazi _ ity
Kusl 3 600 [min/den] g)
z internich dat jsou ztraty, CEZ- celkova efektivita CE: 4] |80k
Casovy fond
zafizeni, casovy fond smény, potiebny pocet palet, smény;
. . [min] 430
pocet smén, baleni a varianta. VSechny tyto potklady Plet
[1hkzlzména] | 4615
se zaznamenaji do tabulky pod pracovni operaci. ietemin| |
Vyrobni operace jsou: vstiikovani, pfiprava pod plnic, Baleri: 1
Varianta : 2

plni¢, mokré brousSeni, lakovani, baleni, montaz,
baleni, expedice. V tomto pracovnim procesu dochazi ke dvou pfepravam V ramci
pracovisté. V této piepraveé vidim omezeni, které se budu snazit nové zmapovat a

navrhnout optimalni feSeni.

e Nasleduje sestaveni VA linky, kterou jsme zakreslili ve spodni ¢asti mapy. Horni
linka zn4zoriiuje pribéznou dobu a spodni linka znazoriiuje, kdy vyrobku
pfidavame hodnotu. Priibézné doby jsem vypocitala jako dobu zasob krat 24 krat
60 a spodni ¢as VA je souctem Casti cykll vSech operaci. VA linku jsem vypocitala
jako podil souctu ¢ast pridavajici hodnotu k celkovému poctu operaci. Vysledek

VA indexu se uvadi v procentech.

Pivéinddope 15840 80 3200 300 180, %00

20 30,0

Piidéyajici hodnatu Vi 25 VA 1368 VA 915

I 5 it
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9 NAVRH NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Na zaklad¢ zpracovani mapy soucasného stavu dilu Side VCE, kterou jsem spolu s pri-
myslovym inZenyrem zpracovala a po zhlédnuti vyrobniho toku dilu je jasn¢ vidét problém
Vv dopravé dili do lakovny. Proto navrhuji postaveni nové lakovny v blizkosti arealu Zlin-
Ptiluky. Timto krokem by se usetfily ndklady i Cas, které¢ jsou spojené s dopravou pies
velmi frekventované mésto Zlin do lakovny, jejiz vzdalenost je 7 kilometru. Eliminaci po-
tencidlu poskozeni ptrepravovaného materialu. Dale by se zjednodusilo planovani vyroby,
snizila by se pribéznd doba vyroby a zvysila by se hodnota pro zakaznika, zvysil by se

cashflow. A pii tom v§em by se nezménil postup vyroby vyrobku Side VCE.

9.1 Navrh mapy hodnotového toku budouciho stavu

V mapé navrhovaného stavu, by se odstranil transport mezi operacemi vstfikovani a pfi-
pravou pod plni¢, coz ptedstavuje dopravu ze Zlina- Piiluky do lakovny ve Zling- Louky.
A déle transport mezi operacemi baleni a montdz, coz pfedstavuje dopravu zpét ze Zlina-

Louky do Zlina- Pfiluky. Operace baleni by se timto upIn¢ odstranila.

Timto navrhem by se dynamicky zkratila pribézna doba z 24,8 dni na 12,6 dni, coz také
zpusobilo zkraceni procesniho ¢asu z 304 na 124 minut. VA- index (procentni hodnota
doby, kdy je produktu pfidavana hodnota viéi celkové prubézné dobé, po kterou produkt
vznikd a je dodan zakaznikovi) by se zménil z 0,21% na 0,41%. Mapu budouciho stavu

piikladam v priloze.
9.2 Navrh nové lakovny

Navrh nové lakovny, ktera dnes sidli ve Zliné- Louky v pronajatych prostorech, neni jen
z divodu casovych ztrat a vysokych nakladd, ale také z nedostatku kapacity. Dnes je v
lakovné€ zaméstnano piiblizné 60 zaméstnanct, kteti v Cele s mistrem lakovny zajistuji jeji

chod tak, aby byly minimalizované ztraty z prostoji vyroby.

Navrh pro spole¢nost Promens a.s. je vybudovat na zakoupeném pozemku pobliz aredlu
lisovny novou lakovnu. Divody realizace jiz byly zminény. S ohledem na rostouci finan¢ni
situaci spolecnosti je tato vystavba realna. Nova hala by se nachéazela ve vychodni casti

prumyslové zony ve Zliné- Ptiluky, zakoupeny pozemek ma rozlohu 16 000 mZ.
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ZAVER

Cilem této bakalatské prace bylo zmapovat stadvajici stav vybraného vyrobku a navrhnout
budouci stav hodnotového toku, ktery by mél ptfinést mnoha zlepsSeni spolecnosti Promens
a.s. Zakladnim vychodiskem bylo zpracovani teoretické ¢asti, kterd obsahuje informace o
plytvani, stihlém podniku, $tihlé vyrobé a ptedstavuje metody primyslového inzenyrstvi.
Tato teoreticka Cast byla zakladem pro analyzu stavajiciho stavu a nasledného sestaveni
mapy hodnotového toku soucasného stavu vybraného vyrobku Side spole¢nosti Volvo
VCE. Na zaklad¢ této analyzy jsem provedla navrZzeni mapy hodnotového toku budouciho
stavu, pomoci metody VSM. Ktery mél ptinést mnoha zlepSeni. VSM je jednoducha, rych-

14, u¢inna a piehledna metoda.

Novy navrh pfinasi dramatické sniZzeni ndkladi a ¢asu, které spoc¢iva ve zbytecné piepraveé
a nadbyteéné manipulaci ma vliv na zna¢né snizeni pribézné doby a to z 24,8 na 12,6 dni.
VA- index vzrost z 0,21% na 0,41% a v neposledni fadé¢ dochazi k vyraznému zkraceni

procesniho ¢asu z 304 na 124 minut.

Cil mé bakalaiské prace se dle mého nazoru podafilo splnit, nebot’ jsem navrhla nové tese-
ni, které by pro spole¢nost bylo prospésné. Tato prace pro mé byla velkym pfinosem, ne-
bot’ jsem se mohla podilet na pfipadné dramatické ispote ve vyrobnim podniku Promens

a.s. a mohla jsem se bliZe seznamit s praxi.
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T3 |lakovna - montss £ 2 63,33 K& POPIS|
T4 |pracovnik montaze RIM 51 7 44T K& POPIS|
T5 | pracovnik montaze VAK 52 7 66,30 K& POPIS|
T6 |obsiuha VAK lisfi 1 36 11 66,30 K& PoPIS|
T7 |te3tithy 58 12 6222Ke | 7167Ke | 65.19Ke POPIS|
T8 |piipravai - broudeni suchd 59 13 GLESEE | TLETKE | 66.32Ké POPIS |
T9 | obsluha stroji RIM 82 17 TT25KE | TL6TKE | 69.70KE POPIS |
T10 | pipravai - brougeni mokrd 62 17 63.3TKE | TL6TKE | 69.70KE POPIS|
Ti1 | gbsiuha CNC 67 21 T026KE | B260KE | T532KE POPIS |
T12|gbsiuha VAK lisfi 2 58 21 8400KE | B260KE | T644 K& PoPIS|
T13 falegmik - FILER 75 4 T937TKE | B260KE | 8431Ké POPIS |
T14 | fakejmik - UNI 82 26 3063Ke | 9961Ke | 92.18Ke POPIS
T13 |faloymik - METAL 85 20 16TKE | 9961 K& | 95355 K& POPIS
T16 | predak strojit RIM g6 20 TRE0KE | 0061 KE | 06.63KE POPILS




PRILOHA P IV: VYROBNI ZARIZENI

1. CANNON VELKY

2. CANNON MALY

NOSICE POUZIVANE PRO TECHNOLOGII RIM

zatizeni uréené pro vyrobu technologii RIM pre-
devsim ve stednich a velkych sériich;

umoznuje pouzivat velké a t€zké formy (v soucas-
nosti nejveétsi forma 8000 kg);

umoznuje predehfivat formu jak vodou, tak ole-
jem;

diky moZnosti umistit na nosi¢ velkou formu je
mozné vyrabét i vice mensich odlitki béhem jednoho cyklu;
umoznuje nataceni formy okolo svych os.

3. BATTENFELD

zafizeni vyvinuté specidlné pro aplikace
pouzivajici polyuretanové pény;

horni i spodni ¢ast formy se pohybuji soucasné;
zafizeni je mozno pii vstfikovani polyuretanové
pény vhodné napolohovat ¢imz je dosazeno
optimalni reakce;

je mozno natacet zafizeni az o 360 stupii okolo
vertikalni a o 90 stupni okolo horizontalni osy.

4. CRAUS MAFFEI

dal§i z zafizeni urené pro vyrobu technologii
RIM;

zafizeni stejné jako ostatni pohanéno hydraulicky;
umoznuje natac¢eni formy okolo svych os - zafize-
ni je mozno pifi vstfikovani polyuretanové peny
vhodné napolohovat ¢imz je dosazeno optimalni
reakce.

5. NOSIC RIM 1 (VUGPT)

umoziluje nataceni formy okolo svych os - zafize-
ni je mozno pfi vstiikovani polyuretanové pény
vhodné napolohovat ¢imz je dosazeno optimalni
reakce.

zafizeni je urceno predev§im k poloprovoznimu
ovefovani technologie RIM, k vyrobé vzorkli a malych a stfednich sérii soucasti
vyrobenych na bazi polyamidu touto technologii;

slouzi k urychleni formy jako tvarovaciho nastroje vyrobku, k jejimu uzavirani a vhodné
prostorové orientaci po dobu plnéni;

nosi¢ forem se sklada z hlavniho ramu, spodni a horni upinaci desky s pohybovym ustrojim
naklonu a natoceni a z hydraulického vélce s uzavirdnim formy;

maximalni pfipustnad hmotnost celé formy 1000 kg.



STROJE POUZIVANE PRO TECHNOLOGII KLASICKEHO VSTRIKOVANI

BATTENFELD 350 A 150

e stroje jsou urCeny predev§im
K vyrobé mensich, ptesnych
a technicky naro¢nych
plastovych dilti az do hmotnosti
200 g;

e uzaviraci sila je 35 a 100 tun.

STROJE POUZIVANE PRO TECHNOLOGII VAKUOVEHO TVAROVANI

BAILOW

e mensi vakuovy lis s hornim i dolnim ohfevem;

e ke stroji je priveden elektricky proud, ktery zabezpecCuje napajeni topného telesa
vzduchovy rozvod zabezpeCuje fouknuti bubliny
a ofuk plastové desky;

e pfipojena vyvéva zajistuje vakuum, které je dulezité
pii vytvarovani vyrobku na kopyto;

e vytvarovany vyrobek je chlazen vodni mlhou, ru¢ni
chlazeni vodni mlhou bylo zménéno pracovniky
udrzby na strojni — krok ke zvySeni autonomnosti
pracoviste;

e pfi chlazeni nastava stabilizace tvaru;

e stroj je intenzivné vyuzivan po cely rok, vyrdbi se na ném mensi vyrobky pro odbératele
ROBE, Wisconsin, AGS aj.

ILLIG

vétsi vakuovy lis s hornim i dolnim ohfevem;

ke stroji je priveden elektricky proud, ktery zabezpecCuje napdjeni

topného télesa, vzduchovy rozvod zabezpecuje fouknuti bubliny a

ofuk plastové desky;

e pfipojena vyvéva zajistuje vakuum, které je dulezité pii vytvarovani
vyrobku na kopyto;

e vytvarovany vyrobek je chlazen vodni mlhou;

e stroj je vybaven prvky aktivni bezpecnosti jako napf.: uzaviraci
bezpecnostni brana, kterou je nutno uzaviit pred sjetim horniho
fixovaciho ramu;

e vyrobni sortiment tvoii vyrobky pro odbératele ROBE, AZD, Bor-
cad, Thermoking aj.

SUPER 1

e vakuovy lis podobny lisu ILLIG;

e tento lis oproti stroji ILLIG nema dolni ohfev a chlazeni je
provadéno jenom vzduchem;

e hlazeni vodni mlhou je v planu;

e stroj je vybaven prvky aktivni bezpecnosti jako napf.: uzaviraci
bezpecnostni brana, kterou je nutno uzaviit pfed sjetim horniho
fixovaciho ramu;

e vyrobni sortiment tvoii vyrobky pro odbératele Kinoexport, Infos




Art, Borcad, KP Market, Karsit a.j.;

v sousedstvi stroje SUPER 1 se nachazi stroj SUPER 2, ktery je konstrukéné shodny.

SHELLEY

nejvetsi vakuovy lis s hornim 1 dolnim ohfevem a automatickym cyklem;
ke stroji je priveden elektricky proud, ktery
zabezpeCuje napajeni topného télesa, vzduchovy
rozvod zabezpecCuje fouknuti bubliny a ofuk plastové
desky;

piipojena vyvéva zajistuje vakuum, které je dilezité
pii vytvarovani vyrobku na kopyto;

vytvarovany vyrobek je chlazen vodni mlhou;

stroj je vybaven prvky aktivni bezpecnosti jako napt.:
uzaviraci bezpecnostni brana, kterou je nutno uzavfit
pred sjetim horniho fixovaciho ramu;

stroj Shelley vyrabi vyrobky o vétsich rozmérech napfiklad kapoty pro travni traktory, vy-
robky pro odbératele KP Market, Karsit, Robe, Gaf, Wisconsin, Rolf a.j.

SHELLEY

je poslednim instalovanym strojem pro tento typ vyroby (zakoupen v listopadu 2003).

STROJE POUZIVANE PRO DOKONCOVANI DILU A MONTAZE

CNC

firma RIM-Tech, a.s. disponuje vlastnimi kapacitami
na dokoncovani dild, a nasledné montaze celki;

pro piesné dokoncovani je pouzivany 3 petiosé CNC
frézky a pro lakovani lakovna s dodavatelskymi
zkusenostmi v automobilovém primyslu;

timto je firma RIM-Tech, a.s. schopna splnit téméf li-
bovolné pozadavky zakaznika v oblasti vyroby plasto-
vych dila.




PRILOHA P V: CiLE TYMU VSM

:ﬁc:nh?ﬂzm:—'; Y
| CILE TYMU VSM

1. Porozumét metodice VSM

2. Vypracovat mapu hodnotového toku soué¢asného stavu na vybranych projektect

3. Navrhnout mapu budouciho stavu

4. Snizeniprabézné doby o 12% na vybranych projektech

7. Tydenni WS na téma VSM

8. Vést katalog opatieni z WS

Datum: Vedouci tymu F-SQE-8.5.1-01-F05




PRILOHA P VI: TYM VSM

“motene SLOZENiI TYMU VSM
Nazev tymu: VSM Rozhodnuti feditele 6/2010 od 1.9.2010
Stredisko: VSM Vedouci tymu: Tomas Nélevka
Foto Jméno Prijmeni Osobni Cislo stavajici profese
Tomas Nalevka 407 Pramyslové inzenyrstvi
JiFi Roznovjak 23 Vedouci obchodniho oddéleni
= Petr  SindelaF 543 Planovani
()
E Honza Hafernik 414 Mistr
i
N 4
Karel Vesely 865 Mistr
Martin Polasek 765 Planovani
= =
2N Petr Kachel 943 Informaéni technologie
Datum: 1.9.2010 Vedouci tymu: Tomas$ Nalewka
F-SQE-8.5.1-01-F01




PRILOHA P VII: TYM SMED

cobos o) OFENE TYMU AM EM SMED
Nazev tymu: AMEM SMED Rozhodnuti feditele 7/2010 od 16.9.2010
Stredisko: Vedouci tymu: Petr Novotny
Foto Jméno Prijmeni Osobni Cislo stavajici profese
Petr Novotny 1215 Udrzba
Michal Helisek 712 Mistr
Jifi Ladman 227 Lisar
Martin Kasik 352 Technolog
Tomas  Kolarik 740 Technolog
FrantiSek Minafik 4 Technolog
Jiri Zapletal 718 Vedouci lakovny
Datum: 16.9.2010 Vedouci tymu: Petr Nowvotny
F-SQE-8.5.1-01-F01




PRILOHA P VIII: TYM 58

omofene SLOZENI TYMU 58
Nazev tymu: 58 Rozhodnuti reditele 4/2010 od 1.9.2010
Stredisko: Vedouci tymu: Jifi Hafernik
Foto Jméno Prijmeni Osobni Eislo stavajici profese
Jifi Hafernik 1082 Manipulant
Michal Cevela 1097 Pracovnik dokonéovani
Michal Fiser 800 Lisar
Petr Prachyl 165 Lisar
Marek Mozga 923 Montaznik
Vladimir Simkovié 1034 Montaznik
Vladimir Dolezel 396 Obrabéc¢ na CNC
Marek Dohnal 1148 Skladnik
Petr Novotny 1215 Udrzbar
Petr Urbanek 95 Skladnik
Datum: 1.9.2010 Vedouci tymu: Jifi Hafernik
F-SQE-8.5.1-01-F01




PRILOHA P I1X: STANDARD CISTENI KANONU VELKEHO

E .ﬁislo dokumentu: - TPM-NVCAN-01

Stroj:  NOSIC VELKY CANNON
Pogisl | . .. Kdo Kdy - L 5 . Gasové
0 Popis cinnosti provédi  |provadi Cim provadi Pozadovany stav na;or:?:st

S1 |uklid pracouiSté - wnitii prostor a okoli komory nosice oObsluha  |sména  |smetaCek, lopatka udrZovat Cisté

S2  |udrZovat Cistotu v prostoru pro upindni formy obsluha  [sména smetaCek,hadr,Skrabka [ udrZovat Cisté

S3  |uloZené pracowni pomlicky obsluha ~ [sména fuce uloZené

S4  [ovladaci panel a rozvadéC udrZovat Cisty obsluha  [sména vzduch, hadr udrZovat Cisté

S5 |z&chytné vany udrZovat v istoté, kontrolovat event. dnik oleje obsluha  |sména hadr udrZovat isté

L |Cistit prostor v pravo a viewo v komofe nosice obsluha ~ |tydné vzduch,hadr, Skrabka udrZovat isté

T2 |Cistit witini prostor komory za a pod nosi¢em obsluha  |tydné vzduch,hadr, Skrabka udrzovat isté

T3 udrZovat v Cistoté prky a rozvody hydraulického agregatu obsluha ~ |tydné hadr udrZovat isté

ML udrZovat homi E4st nosice v Cistoté obsluha |mésic smetécek, hadr udrZovat Cisté

M2 |odstrariovat prach a neCistoty z fremy a rému nosice obsluha  |mésic hadr, vzduch,smetdcek |  udrZovat Cisté

M3 | ofisit prvky a rozvody hydrauliky obsluha  |mésic hadr, vzduch,smetdcek | udrZovat Cisté

M4 |odstranit protihlukové kryty a wistit hydraulicky agregat a prostor pod nim|obsluha  {mésic hadr, vzduch,smetdcek | udrZovat Cisté

RL |wdistit achtu za nosicem obsluha  |rofné hadr, wsavaC,smetaCek |  udrZovat Cisté

NeurCiHi predak smény jinak jsou v platnosti uvedend terminy

Vypracoval: Jurcak Identifikacni ¢islo: List: 112
Dne: 1122003
Index zmény: 0




PRILOHA P X: STANDARD VYMENY FORMY

STANDARD VYMENY FORMY

Cislo dokumentu:
RZ 007-07-FR02

Forma:  Covwer Side right

gislo formyF 007-07-FR02

SOL-TEC S1

Tvarnik

Tvarnice

NASTAVENI:
Temp. tvarnik: TT-168 H/AP (5.61)
Temp. tvarnice:TT-168 H/A/P (£.60)
Hydraulika :

natoceni
naklon

obsluha stroje

rouby bez upinek

@ Sroubyna upinky
*grouby na panenky
PREDEHREV:
CASOVY STANDARD VYMENY
mimo stroj

.* 325

montaz
dc na stroji
demontaz

Cas omezujici chod stroje

50,6°C
89°C
NOSIC

0°

16
55°C

1440
50

40
90 min

Vypracoval: Novotny Petr
Dne: 29.11.2010

Index zmény: 0

Identifikaéni €islo:

List:|
1/2]

Cislo formulare: RZ-01-01-00

STANDARD VYMENY FORMY FOTO

Cislo dokumentu:
RZ 007-07-FR02

Forma: Cover Side right

gislo formyF 007-07-FR02

SOL-TEC S1

Vypracoval: Novotny Petr
Dne: 29.11.2010

Index zmény: 0

Identifikacni ¢islo:

List:|
2/2]

Cisloformuidre: RZ-01-01-00



