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Abstrakt

V diplomové praci se zabyvam mapovanim vyrobniho procesu (VSM) mezichladice B2xx DV6
CAC pro osobni automobily Ford Fiesta v zavodu Autopal Hluk, s.r.o. Po podrobném studiu
procest, znazornéném v mapé soucasného hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC, jsem se
snazila o odstranéni téch ¢innosti, které neptidavaji procesu zadnou hodnotu. Vysledny névrh jsem
pro ndzornost zpracovala v map¢ budouciho hodnotového toku vyrobku mezichladi¢e a na zakladé
dil¢ich zlepSeni procesu (odstranéni neproduktivit, nalezeni uspor a  zefektivnéni) jsem
vypracovala novy lay out pracovisté. V zavéru prace zhodnocuji pfinosy navrhovaného feSeni a

predkladam akcni plan Cinnosti, které je nutné vykonat k nastaveni budouciho stavu provozu.

Abstract

In my master thesis I deal with the value stream mapping of the product intercooler B2xx DV6
CAC for Ford Fiesta in a plant Autopal Hluk, Ltd.. The goal of this project is to offer a future
value stream map of the product B2xx DV6 CAC for the year 2006, to fullfil production
requirements. Next goal is to eliminate wasteing of all operations, to design a new lay out of

working place and to offer an action plan.
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UvVOD

Pro¢ je pro podniky tak dulezité neustale se zabyvat pojmy jako racionalizace, optimalizace,
efektivita a produktivita? Pro¢ potad fesit otazky napt. vytéznosti zafizeni, vyuzitelnosti kapacit

stroju, zlepSovani procest atd.?

Neni to jen proto, aby mohly vznikat nové a nové funkce technicko-hospodaiskych pracovnikii na
ukor délnickych profesi, kterych pak jiz neni tolik potfeba? Urcité ne! Rané uspéchy vyuZzivani
pramyslového inzenyrstvi mizeme sledovat jiz na staletich znamych ptikladech jako jsou
pyramidy, Velka ¢inska zed anebo fimskych staveb. V 18. stoleti se dokonce zacaly objevovat
prvni inzenyrské Skoly ve Francii a to z divodu vyssi efektivity v navrhovani a projektovani mosti,

silnic a budov.

Vseobecné je vSak historie prumyslového inzenyrstvi uzce spojena s historii vyroby. Naroky na
vyrobu v dob¢é priamyslové revoluce a 21. stoleti se podstatné 1i§i. Zatimco 18. stoleti je
charakterizovano n€kolika diilezitymi vynalezy a rychlym zavedenim strojui v textilnim primyslu,
20. a 21. stoleti je vyrazné ovlivnéno pocitaci. Ty umoznuji dal$i vyrazny rozvoj systému

planovani a fizeni a systému zpracovani velkého objemu informaci.

Nejen automatizace, robotizace a vyuzivani pocitact ovlivnily a ovliviiuji vyrobu. V prvni fad¢ to
také byly nové znalosti a zavedeni védeckych metod do fizeni prace. Spolu s vyvojem a
zdokonalovanim metod pro zvysSeni efektivity vyroby v posledni dobé roste i zajem o zdravi,

bezpecnost a pohodli zaméstnanct a o vlivy priumyslové vyroby na Zivotni prostiedi.

Aplikace principt a metod prumyslového inzenyrstvi by mélo vést predevsim k tsporte lidské prace
a nakladd, tedy k jiz vySe zminované optimalizaci, racionalizaci a zvySovani produktivity. Pojmem
produktivita se sice v dne$ni dob& ohangji vSechny podniky, ale ne vSechny skute¢né vi, co to
znamena a co pro jeji zvyseni a zefektivnéni prace maji udelat. Jedin€ podniky, které vyuzivaji
metod prumyslového inZenyrstvi maji dle mého nazoru Sanci obstat v celosvétové konkurenci a stat

se tak podniky ,,svétové tiidy*.
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Hlavnim cilem mé diplomové prace ve firmé Autopal Hluk, s.r.o je racionalizace provozu CAB.

Svou praci jsem rozd¢lila do étyt ¢asti:

L

II.

III.

Predstaveni zavodu Autopal Hluk, s.r.o a diplomového projektu.

Teoreticka €ast: vychodiskem pro analytickou a projektovou ¢ast. Zde popisSu proces

racionalizace a s tim spojené metody primyslového inzenyrstvi.

Prakticka cast:

Analyticka — provedu analyzu soucasného stavu hodnotového toku vyrobku B2xx DV6

CAC na provozu CAB. Pouziji metodu VSM a fotodokumentaci.

Projektova — navrhnu mapu budouciho stavu vyrobku B2xx DV6 CAC pomoci metody
VSM vcetn€ nového rozvrzeni stroji a zafizeni (lay out pracovisté). Vytvoiim akéni plan

¢innosti pro realizaci navrzeného stavu.

Zavér: zhodnotim navrh mapy budouciho stavu vyrobku B2xx DV6 CAC a jejiho piinosu

pro provoz CAB.
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AUTOPAL HLUK, S.R.O

Spolecnost Autopal se fadi mezi nejvétstho vyrobce automobilového osvétleni, chladici a

vvvvvv

pramyslu a strojirenské podniky v CR.

Zavod Autopal Hluk je jednim ze Ctyt zavodl spolecnosti Autopal, jez mé hlavni zavody v Novém
Ji¢ing€. Vlastnikem Autopalu je americka nadnarodni spole¢nost Visteon, ktera je druhou nejveétsi

svétovou firmou vyrabé&jici systémy a komponenty pro automobilovy primysl.

Obr.1 — Letecky pohled na zavod Autopal Hluk, s.r.o [19]

Po skonceni 2. Svétové valky se zacala v Hluku na Slovacku stavét tovarna na textil. Jesté pred
dokonceni vystavby vSak o rozestavény objekt projevil zajem Autopal Novy Ji¢in, ktery nabidl
lepsi a perspektivngjsi vyrobni program. V roce 1950 byl ztizovaci listinou Ministerstva pramyslu
ustaven s platnosti od 1. ledna 1950 narodni podnik Autopal se sidlem v Novém Ji¢ing. O rok
pozde€ji byl hlucky zdvod zaclenén do svazku n. p. Autopal. Zacala narocnéd piiprava vyroby
chladicti, zaskolovani pracovnikli v Novém Ji¢in¢ s cilem co nejdiive vyrabét a uspokojovat

potieby ceského automobilového primyslu.

V roce 1951 byla zahajena vyroba chladiét pro nakladni vozy Skoda R 706, Praga RN a RND, pro

osobni vozy Skoda Tudor a traktory Zetor 25 a nasledné na vechny jejich modernizace.

Hlavnim vyrobnim programem témét po celou druhou polovinu dvacatého stoleti byla vyroba

chladi¢ti vodnich a olejovych pro osobni automobily, autobusy, nakladni automobily, letadla,
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kompresory a stacionarni motory. Mezi nejvétsi odbératele patiily: Zetor a Zbrojovka Brno, Skoda
Mlada Boleslav, Liaz Mnichovo Hradisté, CKD Hotovice, Tatra Kopfivnice, Skoda Dysina, Avia
Praha, Stavebni stroje Plzen, Karosa Vysoké Myto, Frigera Kolin, Ateso Rakovnik, Moravan

Otrokovice, Let Kunovice, TAZ Trnava a pobo¢ky UPZT a Mototechny.

K modernizaci zavodu dochazi az od roku 1993, kdy se stal Autopal soucasti automobilky Ford
Motor Company. V zati 1997 vznikla uvniti Fordu samostatna spolecnost s nazvem Visteon, ktera
se plné zamétila na vyrobu automobilovych komponentl a prisluSenstvi. Visteon se postupné stale

vice osamostatioval a v roce 2000 se stal zcela nezavislou spole¢nosti.

V zavodé Hluk je soustfedéna vyroba chladict vody a oleje, topnych vlozek, tepelnych vyménikt a
ptidavného elektrického topeni. V soucasnosti dodavéd klimatizacni komponenty na vozy Ford
Mondeo, Ford Focus, Ford Fiesta, Ford Tranzit, Ford KA, dale na vozy znacky Puma (regionalni

vyrobce), Aston Martin, Peugeot, Renault a Jaguar.
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VYMEZENI PROJEKTU

Nazev projektu:

Ridici tym:

Historie projektu:

PoZadavky managementu

firmy:

Hlavni cil projektu:

Dil¢i cile projektu:

Kritéria aspéchu:

Projekt racionalizace provozu CAB (Controlled Athmosphere
Brazing — pajeni v ochranné atmosféfe dusiku) ve firme

Autopal Hluk, s.r.o pomoci metod primyslového inZzenyrstvi.

Zdenek Dostal — primyslovy inZenyr Autopal Hluk, s.r.o,

konzultant.

Ing. Petr Mikulec — doktorand UTB Zlin, vedouci diplomové

prace.

Impulsem k vypracovani vyse uvedeného projektu bylo ziskani
nové zakazky a pozadavek managementu na nastaveni provozu
CAB tak, aby se jiz v budoucnosti neopakovaly problémy

spojené se souc¢asnou vyrobou.

Navrhnout mapu budouciho stavu vyrobku B2xx DV6 CAC na
zaklad¢ analyzy mapy soucasného stavu s pouzitim metod
VSM a 5 S. Vypracovat optimalni uspotradan pracovisté (lay-

out) v programu AutoCad.

Zména soucasn¢ho zplsobu organizace provozu tak, aby se
zamezilo prostojim, zbytetné manipulaci, nadbyte¢nému
zasobovani materidlem a polotovary, a byla zajiSténa uspora

nakladu.

Me¢fitelny cil — zvySeni hodnoty VA-indexu o 100 %.

Vytvoftit akéni plan k nastaveni budouciho stavu vyrobku B2xx
DV6 CAC a hrubé vycisleni ekonomickych ptinosi

projektového feseni.
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Vyuziti metod VSM, principizasad. Ziskani informaci o vyrob¢ souc¢asné a planované.

programu 5S a ergonomickych

Soucasti projektu neni:

Omezeni projektu:

Rozpocet projektu:

Podminky projektu:

Podrobné vycisleni finan¢nich ptinost navrhu budouciho stavu

vyrobku B2xx DV6 CAC.

Casové omezeni — danou problematiku vyfesit do konce dubna
2005. Prostorové omezeni vyrobni haly a zachovani stavajiciho

portfolia dodavatelt.

Bezrozpocétové — rozpocet nebyl stanoven. (Jedna se pouze o

vytvoteni navrhu a dil¢ich zlepSeni v ramci diplomové prace)

Pii feSeni projektu budu vychazet z firemnich dat, materiald a
konzultaci se zainteresovanymi pracovniky. Dale budu
vyuzivat konkrétnich znalosti a zkuSenosti operatort pifimo z

provozu CAB.
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CASOVY PLAN
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Obr. 2. Casovy harmonogram diplomové prdce. [Zdroj: vlastni zpracovani]

ROZVRH CINNOSTI
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Vytvoreni navrhu
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Sber materiali
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procesu
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Vytvoreni mapy
soucasného hodn. toku

| vyrobku B2xx DV6 CAC

Konzultace s odbornym
vedoucim

Akeni plan

Vytvoreni navrhu
mapy budouciho
hodn. toku vyrobku
B2xx DV6 CAC

Shrnuti a vyhodnoceni

Zhodnoceni navrhu

Schéma ¢. 1. Rozvrh praci diplomového projektu. [Zdroj: vlastni zpracovani]
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I. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT HODNOTOVEHO TOKU

»Kdekoliv ma néjaky produkt svého zdakaznika, tam existuje i prislusny hodnotovy tok. Vyzva i

problém je v tom, vidét ho.

[Mike Rother & John Shook 1999]

Hodnotovy management je funkén¢ zalozena analytickda metodologie, kterd je uzivana ke
zdokonalovani podnikani za pomoci identifikace prilezitosti k odstranéni zbytecnych nakladt
vyrobkl a sluzeb. Predpokladem je zajisténi kvality, spolehlivosti a jinych kritickych faktord, které

zakaznik ocekava. [1]

Rizeni hodnotového toku je snahou o uvolnéni tradi¢niho strnulého pohledu ,,analytikovych o&i“
od individuadlnich manualnich operaci i pracovist. Cilem je vnimat spiSe komplexni materidlovy
resp. informacéni tok vcetné oblasti logistiky, planovani a administrativy. V souvislosti s rostouci
globalizaci se dnes jiz navic nejedna pouze o teritoria lokalni, ale i o systematicky pohled na toky

v ramci globalnich Grovni.

Managementem hodnotového toku se rozumi:

Metoda systematické identifikace a eliminace aktivit nepfidavajicich hodnotu z jednotlivych
hodnotovych tokl. Strategii zlepSovani, ktera spojuje potfeby top-managementu s potfebami

pracovnich tymi. Syntéza nejlepsich praktik zavedenych v uspé$nych podnicich. [2]

Pii zavadéni hodnotového managementu je tfeba brat ohled na dvé zakladni stranky: nutnost
aplikace specifické metody funkCni analyzy a nalezitost dodrzovani poradi jednotlivych krokt
planu. Tyto faktory odliSuji hodnotovy management od jinych analytickych metod feSeni

problémd. [1]
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1.1 Value stream mapping (VSM)

Value Stream Mapping (Mapovani hodnotového toku) je metodou vizudlniho znazornéni toku
materialu a informaci od doby nakupu surovin pies v§echny kroky vyrobniho procesu az k expedici
kone¢ného vyrobku. Mapovani je rozhodujicim pocatecnim krokem k pfeméné na Stihlou

vyrobu.[3]

VSM je klasickym nastrojem §tihlé vyroby. Mapa hodnotového toku slouzi k identifikovani toho
kdy a kde je pridavana hodnota a kde se vyskytuje plytvani podél celé cesty produktu od
dodavatele az k zakaznikovi. Poskytuje prostiedky k tomu, jak jednodusSe rozpoznat a eliminovat

plytvani. [4]

Do hodnotového toku zahrnujeme aktivity:

= zpracovani nabidek

= zpracovani navrhu

= zpracovani konstruk¢éni a technologické dokumentace
= komunikace v dodavatelském fetézci

= transport materialu

= vyrobni pldnovani

= (innosti, ve kterych se transformuji informace

= vyrobni operace, ve kterych se transformuje material

= fakturace a provedeni finan¢nich operaci [2]

Pro tvorbu hodnotové mapy je tieba ziskat informace o C/T (Cycle time - ¢as na opracovani
jednoho kusu vyrobku), C/O (Changeover time - ¢as potiebny na ptechod vyroby z jednoho typu
produktu na druhy), o pohybech materialu, zasob, informacnim toku aj., které nas pak navedou

k pozadovanému budoucimu stavu procesu.

Proces zahrnuje fyzické mapovani soucasného stavu sohledem na to, ¢eho by jsme chtéli



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

dosahnout v mapé budouciho stavu. Ta mize poslouzit jako zaklad pro jiné zlepSovatelské

strategie tykajici se Stihlé vyroby. [2]

Ptinosy VSM

= Vizualizace vyrobniho procesu na podnikové urovni, ne jenom na urovni jednotlivych

procesu.
= (Qdhaleni vice nez plytvani, cozZ pomaha najit zdroje plytvani v hodnotovém toku.
=  Poukaz na vazbu mezi informac¢nim a materialovym tokem.
=  Vyvolani diskuse ihned po zjisténi skutecného toku.
= Vytvéafeni zakladniho planu implementace.
=  Provéazani §tihlého konceptu a technik ke zlepSovani, ktera se ukazou na

nejnizsi urovni organizacni linie. [3]

1.2 Urovné analyzy VSM

Pti mapovani hodnotovych tokil je nutné si vSimnout i podminek pro jeho uplatnéni resp. urcita

omezeni pro jeho vyuZiti.

= Pro spravné a srozumitelné zmapovani procesu je nutna znalost ikon a pravidel.
=  Formalni strdnka nesmi pievazit vyznam toho, pro¢ mapovani délame.

= Mapa hodnotového toku pro velmi komplexni vyrobek a s tim souvisejici slozitou logistiku

by pii dodrzeni vSech pravidel a uvedeni detaili zaplnila celé zdi.

= Je doporuc¢eno mapy hodnotového toku délat ruéné tuzkou. Pro racionalizaci prace je
mozno vyuzit i urcitych ,.Sablon“ ve standardnich grafickych programech a provazani

s tabulkovymi procesory. [2]

Piestoze jsou mapy hodnotového toku dostatecné z pohledu celkovych materialovych tokl a
identifikaci prilezitosti ke zlepSeni, nejsou dostatecné z hlediska navrhu vyrobnich pracovist. Proto

je nutné nejdiive vEédét, co se presné déje v procesnim Case dané operace nebo jak jsou
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vybalancovana cela pracovisté. Analyza hodnotovych tokl tedy musi probihat na Girovnich: [2]

1) operace
2) podniku

3) mezipodnikové

1.3 Pojeti hodnoty a ¢asu

Cilem jakékoliv studie hodnotového managementu je zleps$it hodnotu ¢ehokoliv, co je sledovano.
Bohuzel se vsak lidé li§i v nazorech, co ovliviiuje hodnotu a co produkt. Je také dulezité rozliSovat
mezi naklady a hodnotou. Dodateény material, prace, nebo rezije zvySuji naklady, ale ne nutné

hodnotu. Pokud dodate¢né naklady nezvysuji uzitné vlastnosti produktu, hodnota se snizi. [1]

uzitné vlastnosti produktu
hodnota =

naklady
2)

Ve znazornéném poméru vsak lze nalézt i jinou interpretaci, moznosti a ptilezitosti pro hodnotu

nez ktera byla zminéna vyse:

= Hodnotu je mozné zvySovat soucasnym snizovanim nakladd a zvySovanim uZitku pro

zakaznika.

= Hodnotu mizeme zvySovat snizovanim nakladd pii konstantnich uzitnych vlastnostech

produktu.
= Hodnota roste pii konstantnich nakladech a zvySovani uzitku pro zakaznika.

= Hodnota roste pfi vyrazném zvySeni uzitku dosaZzeném za cenu mirného zvySeni naklada.

(2]

Dal$i moznou definici hodnoty jako ,nejefektivnéjsSiho zplsobu, jak spolehlivé zajistit uzitné

vlastnosti produktu, které splni ocekavani zakaznika je Casto ¢as. Ten je pro nas dilezity z hlediska
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efektivnosti procesil (napf. standardni ¢as versus aktualni Cas).

Cas, kdy je produktu piidavana hodnota

celkova priabézna doba, po kterou produkt vznika

)

Cas, kdy je produktu pfidiavana hodnota, chapeme z procesniho pohledu jako &as, kdy probihaji
aktivity. Jedna se o aktivity, pfi nichz se vyrobek méni ve své fyzikalni ¢i chemické podstaté, nebo
aktivity, které pfiblizuji produkt zakaznikovi. Vystupem poméru je procentni hodnota doby, ve
které je produktu pridavana hodnota vici celkové pribézné dobé, po kterou tento produkt vznika a

je dodavan zakaznikovi. [2]

1.3.1 Pridana hodnota (VA)

Pfidana hodnota VA (Value Add) je cokoliv, co méni nebo bude v budoucnu transformovat
produkt, shromazd'uje informace ¢i sluzby, co néfeho za co je zakaznik ochoten platit. Pro

vyjadfeni pfidané hodnoty se v anglické literatuie pouzivaji:[10]

*  Value Percentage of Time — hodnota casu v %
= nebo Value Added Ratio — ukazatel pfidané hodnoty

* nebo VA-index (Value added index) — index pridané hodnoty

V z4jmu kazdého podnikatele je hodnotu VA-indexu zvySovat, ¢imz se mysli zkracovat celkovou
priabéznou dobu. Toho dosahneme vyuzitim metod moderniho primyslového inzenyrstvi, stihlé

vyroby a logistiky. [2]
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1.3.2 Nepridana hodnota (NVA)

Neptidana hodnota NVA (Not Value Add) — jsou jakékoliv aktivity, které absorbuji nebo

spotiebovavaji (material, as, zafizeni, stroje, navrhy, prostor) bez vytvareni hodnoty.

Rozlisujeme 2 typy NVA.

= Typ 1 — mutze byt odstranén ihned

=  Typ 2 — v soucasnosti nemtze byt odstranén [10]

pfidavani hednoty pFidavani hodnoty
28s Bs 158 128 25s

/

RN
1. Sroubovani | 2. chize + otofeni 3. montaz 4, vizualini kontrola, 5. manipulace
28 + 15 (s) 43 s
VA - index = = = 49%

28+8+15+12+25(s) B8s

phiddrean | plidavin:
| hodnoty | hodnaty

2880 m'ri- 20 min | 1440 min 1 min t 2 min I T00 min 10 min | 900 min ! 1 min 1 S5min |2880 min
o | | i
2RE | .
SRR AR B TP B (& 8 BN 8B aE

cekani Cekani tekani
sklad transport WIP upnuti | operace WIP transport.  WIP operace : transport | sklad

2 + 1 {min) 3 min
2880+20+1440+1+2+700+10+800+1+5+2880 (min)_ 8821 min

VA - index = =0,034 %

Obr. 3 — Graficka interpretace VA — indexu [2]
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1.4  Kroky mapovani hodnotového toku
1)  Zvolit si vyrobek, ktery se bude mapovat.
2)  Nakreslit ikony pro zakazniky, dodavatele a vyrobu.

3)  Doplnit iidaje o mési¢nich a dennich zakaznickych pozadavcich.

q Praduction
Control
Supplier Customer

T

mamh

Obr. 4. Prvni 3 kroky VSM. [16]

4)  Vypocitat denni produkci a poZadavky na kontejnery.

5)  Nakreslit ikony pro piepravce surovin, materialii a hotovych vyrobki.

Production
Contral

Obr. 5. Kroky VSM 5-4. [16]

6)  Vyplnit frekvenci a objem dodavek surovin, materialti a frekvenci a objem exportu hotovych

vyrobki.

7)  Ptidat tabulky jednotlivych operaci (zleva doprava).
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Production
Control

Suppler

Machine Hene C in/De bur Inspect Package

Obr. 6. Kroky VSM 6 — 7. [16]

8)  Nakreslit Sipky informacniho toku, u nich vyznacit zplsob a frekvenci.
9)  Vyplnit tabulky operaci o udaje:
» aktualni ¢as cyklu

=  OEE (Overall Equipment Effectiveness — Celkové efektivni vyuzivani

strojii a zafizeni v %)
»  FTT (First time through - % kvalitnich vyrobka pfi spusténi vyroby)
= (as prostoju z divodu zmén sortimentu v min./sména
= Casovy fond pracovist’
= pocet variant vyrobku
*  typ baleni

= procesni rychlost (skutecny ¢as cyklu byva diky ztratam a plytvani delsi nez

specifikovany Cas cyklu)
*  Va-index

10) Pridat symboly pro operatory a jejich pocet.
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Obr. 7. Kroky VSM 8 — 10. [16]

11) Vyznacit ikony zasob a jejich troven.
12) Nakreslit ikony tahu a tlaku.

13) Pridat dalsi informace, které mohou zvysit informacni charakter mapy.

Production

Production
Supervisor

[C T =34 vre
CAZ00 mn | -a) 1667 | LD
M SN
4 veif=27, sk
Lptmu BT %

o7

Lt Sﬁ

— I 1 r 1 I 1 I 1 I

Obr. 8. Kroky VSM 11 — 13. [16]

14) Vyznacit pracovni dobu.
15) Vyznacit ¢as cyklu a procesni ¢as.

16) Vypocitat celkovy Cas cyklu a prubéznou dobu vyroby. [16]
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Manthly R?.g’ “f:;?n

Weakly

57
Produc tien
Supervisor

Obr. 9. Mapa soucasného stavu. [16]

Prfed zacatkem mapovani procesu je tfeba informovat vSechny zucastnéné piredem a vysvétlit jim
jeho principy. Je nutné spolupracovat nejen s manazery, ale i s operatory piimo v provozu.
Potiebna data a udaje se shromazduji pfimo v procesu a vzdy se za¢ina na vystupu u expedice a
postupuje se smérem k surovinam. Pfi popisu operaci se vyuziva Casovych studii provedenych
pfimo u operaci. Po zakresleni hlavniho hodnotového toku komponentu se zakresli pomoci Sipek
pro materidlovy tok, ikon pro vyrobni proces a tabulky s udaji dil¢imi hodnotovymi toky

nejvyznamnéjSich vstupujicich dila. [2]

"Vzdy dotdahnéte mapovani do konce — nekompletni mapy maji velmi malou vypovidajici

schopnost!"

[Ivan Masin, 2003, s. 48]
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1.5  Identifikace a eliminace plytvani

Vétsina firem plytva 70-90 % dostupnymi zdroji. Z toho divodu je eliminace plytvani jednou z
nejefektivnéjSich zplisobl ke zvyseni rentability kazdého podnikani. Ve vyrobnim procesu se pii

vyrobé¢ zbozi ¢i sluzeb bud’ pfidava hodnota, nebo dochazi k plytvani. [13]

Pro eliminaci plytvani je dulezité porozumét tomu, co skutecné plytvani je a kde se nachazi.
PrestoZe se vyrobky pochazejicich z rtiznych tovaren lisi, plytvani ve vyrobnim prostiedi jsou
stejna. Pro kazdé plytvani existuje strategie k jejimu elimnovani a nebo k Gplnému odstranéni.

Tyto strategie maji velky vyznam pro firmu, nebot’ zlepsuji celkovy vykon a kvalitu. [12]

Non Value Add = Waste = ,,muda* = plytvani

LN
<SS
B

uada

Obr. 10 - Plytvani. [12]

1.5.1 Definice a druhy plytvani

Plytvani je jakakoliv lidska aktivita, ptfi které se spotfebovavaji zdroje, ale nevytvaii Zadnou
hodnotu. Plytvani ma mnoho forem a prakticky na kazdém pracovisti zpomaluje vyrobu, snizuje

efektivitu, zastavuje rust a spotfebovava zdroje. [10]

Sedm druht plytvani bylo poprvé definovano v Japonsku, kde se plytvani oznacuje jako ,,muda“.
Poprvé je definoval vedouci inzenyr firmy Toyota Taiichi Ohno, jako jadro vyrobniho systému,

také znamého jako Stihla vyroba. [12]

Druhy plytvani (Taichi Ohno, Toyota)
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D
2)
3)
4)
5)
6)

7)

Vysoké zasoby

Cekani

Zbytecné pohyby

Nadvyroba

Zbyte¢na manipulace a transport
Chyby pracovnikil z neznalosti
Spatny vyrobni postup

+ nevyuzité znalosti zaméstnanct

Druhy plytvani (Ryuzaburo Kaku, Canon)

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

9)

Zmetky

Zasoby

Nepiima prace

Stroje a zafizeni
Zbytecné vydaje

Design

Plytvani lidskymi zdroji
Zbytecn¢ slozité operace

Zabéh nové vyroby [12]
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Nevyuziti
znalosti

XIXIX]
XXX

Nadvyroba

PFidavani

Cekani
Zbyteéna manipulace

Nevhodné postupy

Plytvani

Obr. 11. 7 druhu plytvani. [2]

Zasoby

Casto diskutovanym tématem je stav zasob. Zasoby totiz kromé dodateénych nékladti na jejich
udrzovani také zakryvaji velkou ¢ast problémi. Tyto problémy se pak opét fesi pomoci dalSich
zasob, misto toho, aby byly jednou provzdy odstranény. Za problémy vyvolavajici zvySené zasahy
se povazuji dlouhé Casy vymén nastroji, vadné vyrobky, poruchy stroji, pohodlnost pfi planovani

apod. [5]

Cekani

Cekani je jednou z forem neptidané hodnoty (NVA) a fadime sem:

= Cekani na material

= Cekani na opravu stroje

= Cekani sefizeného stroje na uvolnéni do vyroby
= pozorovani béziciho stroje operatorem

= atd. [5]

Zbytec¢né pohyby

Zbytecné a nepotiebné pohyby neptidavaji hodnotu vyrobku a vznikaji napt. z dtvodu Spatného

usporadani pracovisté (chiize mezi vzdalenymi stroji pii vicestrojové obsluze). [5]
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Nadvyroba

Nadprodukce je pravem povazovana za jeden z nejhor$iho druhti plytvani, nebot vyzaduje
dodate¢né naklady. Navic zbyte¢né zabira misto pro skladovani a Casto i dodatecnou praci na
znehodnocenych vyrobcich, které nebyly prodany. Pies vSechna vySe zminéna fakta mnoho

provoznich pracovnikli neodolaji pokuseni vyrabét vice nez je potieba. [5]

Zbytecna manipulace a transport

Nejcastéjsim druhem plytvani je zbytecna manipulace a vicenasobny transport. Tim se mysli cesta

materialu ze skladu do meziskladu, z meziskladu na jiné pracovisté a odtud opét do meziskladu. [5]

Chyby pracovnikii 7 neznalosti

Jako plytvani oznacujeme chyby pracovnikill, nebot’ ty se také promitaji ve zvySenych nakladech.
Pokud navic vadu objevi az zakaznik, mtze dojit ke ztraté budoucich obchodl. Chyby vytvareji

dodate¢né ¢innosti:

= vicenasobny transport ¢i manipulace
= opakovani operace

= opakovana kontrola

* uvolnéni mista pro vadné produkty

»  demontaz atd. [5]

Spatny pracovni postup

Dodatecnou praci a spotiebu zdroji mize vyvolat Spatny pracovni postup. Jedna se napiiklad nejen
o dlouhé drahy nastroji pied zapocdetim vlastni operace, ale i o navrzeni Spatného materialu,

nevhodnou konstrukei vyrobku, nastroje ¢i ptipravku. [5]

Zjevné a skryté plytvani

Z hlediska zvySovani produktivity je nejvétSim problémem skryté plytvani. To na rozdil od
plytvani zjevného nelze snadno identifikovat. Jsou to Cinnosti, které je za soucasného stavu sice
nutné vykonat, ale mohly by byt eliminovany ¢i redukovany prostfednictvim lepSich pracovnich

metod ¢i zlepSenou organizaci. Za zjevné plytvani se povazuje: [5]
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»  vyména nastroji

* kontrola dilt

= kontrola odvedené prace

* transport dild

= piedavani nosicl informaci
= vybalovani dilt

* manipulace s dily

= ¢ekani na informace atd. [5]
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1.6 Program 5S

Program 5 S oznacuje zakladni principy péce o pracovisté a tymové teritorium. Jednd se o
odstranéni nepotfebnych predméti z pracovisté, udrzovani poradku na pracovisti a standardizaci

usporadani a organizaci pracoviste. [14]

1.6.1 Napli programu 5 S

Pismeno ,,S* oznacuje zacateCni pismena japonskych slov, které tyto principy popisuji.

= Seiri — uklid, vSe pfebytecné odstranit, ponechat pouze pouzivané a funk¢ni prostredky

= Seiton — potadek, ulozit kazdy pfedmét na své misto, zvysit ptehlednost a funk¢nost

= Seiso — ¢isténi, dodrzovani poradku na pracovisti jako zaklad vyssi kvality prace

= Seiketsu — standardizace, pomoci standardti podporovat navyky v potradku, ¢isténi, uklidu

= Shitsuke — disciplina, dodrzovat pfedpisy a normy na pracovisti, trénink, Skoleni a

provefovani pracovniki [14]

Seiri (uklid)

V kazdém podniku existuje mnoho zbytecnych véci pro soucasnou vyrobu. Proto je nezbytné se po
pracovisti rozhlédnout a vSimat si vadnych dili, mrtvych zasob, spicich zasob, odepsaného
materidlu, starych nahradnich dilti, nepotiebnych stolti atd. Vse, co je pfebytecné pokud mozno

ihned odstranit ¢i vyrazn¢ oznacit, aby kazdy vidél, co ma byt odstranéno. Vysledkem je navrh

toho, co je skutecn¢ potieba. [14]

Seiton (poradek)

Nejdiive je nutné odstranit piebyteéné véci a az nasledn€ potom $pinu. Tyto kroky jsou nezbytné
k tomu, abychom si mohli zorganizovat ukladaci a lozna mista. Kazdy stroj, pomticky, nastroje a
ptipravky musi mit své misto. Doporucuje se vyuzivani barevnych nalepek a principu 3 klici: Kde?

Co? Kolik? [14]
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Seiso (Cisténi)
Kazdé pracovisté se musi udrzovat Cisté a vysledky ¢isténi viditelné vystavovat. Je tieba zvolit
Cistici metody a pomticky a urcit osoby zodpovédné za urcité ukony. Pokud jsou pii Cisténi zjistény

abnormality ¢i odchylky, je tieba je oznadit. [14]

Seiketsu (standardizace)

s

Vizudlni kontrola je prvnim krokem k discipliné. Nejvhodnéjsi je vyuzivani kontrolnich listh a
seznamu pro kontrolu a identifikaci odchylek. Pravidelnym auditem stavu pracovist’ napomizeme

k vytvoreni a udrzovani idealniho pracovisté, kde lze odhalit a vytesit problémy ihned. [14]

Shitsuke (disciplina)

K ¢emu vSemu by byly predeslé 4 S pokud by management netrénoval a nekontroloval lidi
v disciplin€é a dodrzovani dohodnutych standarda? Je potieba, aby se dané standardy staly pro lidi
samoziejmosti v kazdodenni praci. Prospésné je vyuzivani fotografii, jednobodovych lekei,
prezentaci atd. Predpokladem dobrého vycviku v 5 Sje konstruktivni kritika. OsveédCilo se

vystaveni fotografii stavu pfed a po. [14]

1.6.2 Diivody a cile zavadéni programu 5 S

Nejcéastéjsim divodem k zavedeni programu 5 S patii priliSny vyskyt znecisténi v provozech. Ten
nevytvaii dobry dojem nejen na management firmy, ale ani na samotného pracovnika, ktery se v
tomto zne€i§téném prostiedi neustale pohybuje. Znecisténi ovlivituje pracovnika jak zdravotné tak i
pracovné (vykonove). Dalsim dillezitym diivodem je neporadek a skryté abnormality na strojich.
Prebytecné véci prekazeji toku vyroby a zpasobuji prostoje z divodu ¢astého hledani. Poslednim
divodem je apatie lidi k nepotfaddku, uniku a abnormalitam, coz miize odradit potencialniho

zékaznika. [14]
Cilem programu 5 S je:
= zmeénit postoje pracovnikil k pracovistim a strojim
»  vytvofit disciplinované a organizované pracoviste
= pfipravit odpoveédné pracovniky z pohledu stroju a pracovist’

*  zaujmout a ovlivnit pracovnika
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vytvofit spolehlivou tovarnu

Obr. 12. Pohled na usporadani pracovisté "skladani mezichladice"

pred zavedenim programu 5 S. [Zdroj: viastni zpracovani]
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Obr. 13. Pohled na pracovisté "skladani mezichladice"

po zavedeni programu 5 S. [Zdroj: viastni zpracovani ]
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1.7 Kanban

Stihla vyroba je ucelend podnikova strategie, kterd spojuje vyrobni procesy dohromady a
synchronizuje je s dennimi zakaznickymi pozadavky. Kazdy krok procesu je propojen stejné jako
kazda cesta dodavek materidlu. Tento systém se pouziva k ,,tahu* vyroby a materialu napfic celym
procesem. Aplikace systému kanban vyzaduje rovnomérny a jednosmérny materialovy tok a
sjednoceni jednotlivych operaci. Je tedy nejvhodnégjsi pro opakovanou vyrobu stejnych soucasti
s velkou setrvacnosti v odbytu. Pokud tento pfedpoklad neni splnén, je nutné systém vybavit

specialnim planovacim systémem. [1]

Kanban znamena v japonsting ,.Stitek* , ,karticka“. V Evropé je tento pojem vice znam jako
japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery vyuziva karty jako nosi¢e informaci. Hlavnim
cilem systému kanban je podporovat ,,vyrobu na vyzvu“, ktera umozinuje redukovat zasoby a

zlepsSuje presnost plnéni terminil. S vyvaZzovanim vyroby se musi za¢inat ve finalni montazi. [15]

1.7.1 Typy kanbanovych karet

Existuji rizné druhy kanbanovych karet a déli se dle vyuziti v riznych regulacnich okruzich anebo
dle funkei, které plni. V zasad¢ rozeznavame karty ,,pohybové™ nebo téz ,,dopravni* (dodaci list) a

karty ,,vyrobni“ (objednavka). [15]

V§robné XK
r (vfroba - velkose
ddvky = 1 kus)

V{¢robné S ;
XK Signdahe KK /materidbbvé KK
(vyroba v davkach)

b— Pom ocné KX

KANBAN L. Expresné KX
karty (KK)

Prevadzkové anspormé KK
(vnitopodnikové)

Transpormé
KK

L. Dodavate¥ské KK

Obr. 14. Priklady pouzivanych karet. [15]
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1.7.2 Princip pouZzivani kanbanovych karet

Jakmile zacne pracovnik pouzivat dily zurc¢itého kontejneru, dopravni karta pifipojend ke
kontejneru se odebere a posle do stiediska, které zabezpecuje dodavku tohoto dilu. Timto se dava

signal, Ze ma stredisko poslat dalsi kontejner dilt.

Novy kontejner ma pfipojenou ,,vyrobni“ kartu, kterda je pfed odeslanim nahrazena kartou
»dopravni®. Vyrobni karta pak dava impuls vyrobnimu pracovnimu stfedisku, aby vyrobilo dalsi

kontejner dilt.

Timto zpusobem karty koluji vramci pracovnich stfedisek, mezi stfedisky navzajem, mezi
dodavatelem a montdznim zavodem. Protoze kazda karta piedstavuje standardni pocet vyrobenych
¢i spotfebovanych dild, stav zasob ve vyrobé lze jednoduse kontrolovat prostfednictvim poctu

karet, které jsou v obehu.[15]

1.7.3 Urceni po¢tu kanbanovych karet

Jednim z nejdilezitéjSich ukolt pii zavadéni systému kanban patii ur€eni potiebného mnozstvi
kanbanovych karet. Tyto karty slouzi jako nosi¢e informaci a ve vyrobnim procesu reprezentuji
uréité mnozstvi vyrobkil. Jejich pocet urCuje i vysku zasob rozpracované vyroby. Pocet

kanbanovoych karet se ur¢i na zaklad¢ vztahu: [15]

D¥TW+TP)*(1+ a)
K=
C
(15)

K... pocet kanbanovych karet KK
D... poptavka za ¢asovou jednotku
TW ... ¢as ¢ekani na davku dilci
TP ... ¢as vyroby, zpracovani
C.. kapacita nosice (napi.bedna, paleta)

a... bezpecnostni koeficient
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1.7.4 Implementace systému kanban

v

Je mnoho zptlsobt jak zavést systém kanban. Nejrizikovéjsi je zptisob druhy (nize uvedeny), ktery

se uziva hlavné v Japonsku. [15]

1) a) Analyza vyrobniho procesu z hlediska Cinitelt1, které zvysuji zasoby.
b) Odstranéni pfi¢in udrzovani vysokych zasob.

¢) Implementace.

2) a) Zavedeni systému kanban a naslednd redukce dilenskych zasob do té doby, nez jsou

objevena tizka mista ve vyrobé a v jejim okoli.
b) Po odstranéni problémil nastava dalsi redukce poctu kanbanovych karet, opakovani

procesu az po dosazeni dohodnutého poctu karet v regulacnim okruhu. [15]

Piinosy systému kanban

Pfinosy systému kanban se objevi v oblastech::

=  Snizeni z&sob

= Redukce prubéznych cast

= Redukce vyuzivanych ploch

= Zvyseni produktivity vyroby a vykonu
=  Snizeni personalnich naklada

=  Snizeni nakladu na kvalitu

Podminkou spravného fungovani systému kanban je realizace dalSich opatieni v ramci filozofie

Just in Time. Nevyhodou je ohrani¢enost aplikace jen pro urcitou skupinu vyrobkii v podniku.
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1.8 Lay out pracovisté

Lay out (prostorové uspotradani) a ergonomie pracovisté spociva v ucelném rozmisténi jak
veskerého vybaveni tak i pracovnika. Cilem je, aby pracovnik mohl pohodIng, bezpecné a s co
nejmensi namahou provadét prace. Dale se jedna o co nejlepsi vyuziti vyrobni plochy a pracovniho

Casu.

Prostorové rozmisténi pracovisté znacné ovliviiuje sled a zpisob provadéni pracovnich operaci,

ukontl a pohybti. Ekonomie pracovnich pohybti vyZzaduje, aby byly dodrzovany tyto zasady:

1) Kazdy predmét musi mit na pracovisti své misto (vytvoreni pohybovych navyka).

2) Pro zajisténi optimalniho sledu pohybl umistit ve funkénim prostoru pracovnika

material, naradi a ovladace.

3) Nejpouzivanéjsi a tézké predméty se umist'uji ve vysi pracovni plochy.

4) Predméty pouzivané levou rukou se umist'uji vlevo a naopak.

5) Co nejmensi vzdalenost mezi jednotlivymi pfedméty a ovladaci.

6) Material ma byt ulozen tak, aby dovoloval rychlé a snadné uchopeni.

7) Pokud je to mozné, umoznit sou¢asnou praci obou rukou, popfipadé¢ vyuzit prace
nohou.

8) Pohodlny pfistup k pracovisti a moznost vidét pracovisté alespon z jednoho ze

sousednich pracovist’. [17]

1.8.1 Specializace pracovist’

Specializace pracovist’ spociva v tom, ze ke kazdému pracovisti je pridélena jen ta skupina
vyrobkd, které se vyznacuji urCitym podobnym znakem (tvar, podobnost soucasti, slozitost,

presnnost opracovani, atd).

Specializaci pracovist’ dochazi k:

= zmenS$eni prostoru a vybaveni pracovisté
= zkracovani ¢asu na pfipravu a zakonceni prace

= pouzivani dokonalejsich pracovnich postupti
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= zkréceni Casu na zapracovani pracovnika atd.

Neumérna specializace vede k:

= prodluzovani cesty pracovniho pfedmétu v pribéhu opracovani

» zvySovani mezioperacnich Cast [17]

1.8.2 ZiKladni typy usporadani vyrobniho procesu

Mezi zakladni typy usporadani vyrobniho procesu v celém svéte patii pfedmétné a technologické
usporadani. V praxi se tato uspotradani vyskytuji jen zfidka v ¢isté podobé¢, Castéji najdeme jejich

vzajemnou kombinaci. [18]

Piedmétné usporadani se vyznacuje:

» standardizaci vyrobki a pracovnich operaci
= postupné provadéni technologickych operaci
= pevny tok materialu a polotovart

= vyrobni linky

* nizké vyrobni naklady a vysoka konkurenceschopnost

Technologické usporadani pracovisté se vyznacuje:

» oddélena specializovana pracovisté

=  proménlivy tok materidlu a polotovara (transportni voziky)

»  zpracovani riznych vyrobnich pozadavki [18]
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1.8.3 Priklad usporadani pracovisté

Ptiklad uspotadani pracovisté uvadim ptimo ze zavodu Autopal Hluk, s.r.o.

Vyrobek mezichladi¢ pro osobni auto znacky Ford Fiesta je zpracovavan na dvou strojich. Stroj ¢.
1 vklada vinovce do trubky. Tyto trubky, ve kterych jsou jiz vlozeny vinovce, jsou dale pouzivany
na stroji ¢. 2 (manualni skladaci zatizeni). Tyto stroje jsou na sobé zavislé, nebot’ pokud nejsou
dodany vlnovce v trubce, stroj ¢. 2 nema polotovar a tudiz operator nemutze poskladat cely
mezichladi¢ (na 1 mezichladi¢ se spotiebuje 8 vlnovcl v trubce). Manualni skladaci zafizeni se
nachazi u pasu dopravujiciho poskladané mezichladice do pece. Zatimco stroj ¢. 1 se nachazi na
druhé strané haly samostatné, vedle strojii se kterymi nema nic spolecného. Uspotadani pracoviste

neni ani pfedmétné ani technologické, ale nahodilé.

Na zakladé pozorovani piimo ve vyrobé jsem zjistila, Ze operace na téchto strojich nejsou
synchronizovany, tedy Ze stroj ¢. 1 nedodava stroji €. 2 potfebny pocet vlnovcl v trubce, ale
naopak. Operator na stroji ¢. 1 obsluhuje stroj (vklada do zasobniku vlevo trubky, do zasobniku
vpravo vinovce), nez ho vedouci vyroby zastavi. Tedy nevyuziva se vypoctl, kolik je denn¢ nutno
vyrobit, ale "predzasobuje se" a spoléha se na tisudek vedouciho vyroby. Nasledné jsou tyto zasoby
vlnovct v trubce pies celou halu dopravovany ke stroji ¢. 2. Vedle tohoto stroje se pak skladaji
vSechny bedny plné vinovcl v trubce. Pracovisté¢ u stroje €. 2 se timto stdva nepiehledné a

preplnéné nepotfebnymi polotovary (viz obrazek €. 13).

Operator obsluhujici stroj ¢. 1 nikdy po pfichodu do prace nevi, kde bude pracovat. Nevi jestli bude
obsluhovat stroj ¢. 1 ¢i bude presunut na stroj jiny, protoze predeslé 3 dny vyrobil dostatek vinovct
v trubce. Tahle situace nevytvaii dobry dojem nejen na samotného pracovnika, ale ani na vedeni
firmy. Proto je nutné, tyto dva stroje dat k sobé co nejblize a jejich procesy synchronizovat, aby
bylo okamzité jasné kolik ¢eho vyrobit. A pokud jiz mame vyrobeny dostatek ks polotovart,
pracovnika vyuzit k jiné praci. V zasobach totiz, jak vSichni jist€ vime, jsou vazany nemalé
finan¢ni polozky. Navic je cesta tohoto vyrobku uméle prodluzovana a musi se vyuzivat dalsi

pracovnik "manipulant" k pfevozu téchto zasob polotovart ke stroji ¢. 2.
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1.9 Shrnuti teoretické ¢asti

V teoretické Casti jsem vysvétlila metodu VSM a aktivity, které do hodnotového toku zahrujeme.
Popsala jsem vyznam sledovani ptidané hodnoty (VA) a uvedla jsem piiklady téch Cinnosti, které

naopak hodnotu neptidavaji (NVA).

Vybrala jsem dvé zakladni definice plytvani, které¢ se v odborné literatufe nejcastéji objevuji a ty
jsem rozepsala. Prostfednictvim programu 5S jsem se snazila poukéazat na nezbytnost péce o
pracovisté a tymové teritorium. Pro dodrzeni strategie §tihlé vyroby jsem popsala systém kanban
vcetné jeho implementace. Na prikladu uspotfadani pracovisté v provozu CAB pifimo v zavode
Autopal Hluk, s.r.o., jsem demonstrovala nutnost zabyvat se spravnym rozmisténim (lay out)

strojui a zafizeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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2 ANALYTICKA CAST

2.1 Charakteristika dilny CAB

Pro potieby diplomové prace mi byla piifazena dilna CAB. Nazev dilny je odvozen z anglického
vyrazu Controlled Athmosphere Brazing a v prekladu znamena péjeni v ochranné atmosféte. Jedna

se o technologii pajeni v ochranné atmosfére dusiku.

V roce 2000 byla zakoupena pajeci pec firmy Rogers z USA a zaala vyroba chladi¢i CAB
Aftermarket (cca 54 typd pro ND). Dale probéhla rekonstrukce haly M1, kde byly vyclenény
prostory pro pfipravovanou vyrobu. V nasledujicim roce bylo proinvestovano vice nez 100 mil. K¢
k rozsiteni technologie vyroby chladi¢t IOTA (stara Fiesta) a B2xs (nova Fiesta). Kapacita dilny
CAB ¢ini 750 tis. - 1 mil. ks za rok.

Sortiment vyrobku:
= chladice
* mezichladice
= kondenzatory
= vyparniky

= topné vlozky

Obr. 17. Pohled na provoz CAB. [Zdroj: interni materialy zdvodu Autopal
Hluk, s.r.o]
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Ptehled stroju a zafizeni na diln¢ CAB

» lisovaci stroje ( 18x)

»  skladaci zatizeni pro chladice a kondenzatory (5x)

*  rucni montaz "Manifolds" (1x)

= skladaci zafizeni "vInce do trubky" (1x)

*  manualni skladaci zafizeni pro mezichladice (1x)

= pracovist¢ lemovani komor (7x)

= pracovisté "suchy test" (5x)

= pracovisté "montdz drzaku" (1x)

= pracovisté testovani "hmotnostni spektrometr” pro kondenzatory (1x)

*  Buy off Area — odpis hotového vyrobku (1x)

2.2 Charakteristika vyrobku B2xx DV6

Protoze se na diln¢ CAB vyrabi mnoho druhd vyrobkt a tudiz mapovani celého provozu by bylo
ptilis obtizné, zvolila jsem si vyrobek - mezichladi¢ pro viz znacky Ford Fiesta. Prvni

mezichladi¢e se zacaly vyrabét v roce 2004. Mezichladi¢ je ve vyrobé oznacovan jako B2xx DV6.

Obr. 18 . Mezichladic Ford B2xx DV6 [Zdroj: interni fotodokumentace zavodu Autopal Hluk,

S.1.0]
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Tab. 1. Prehled jednotlivych dilcit mezichladice B2xx DV6 [Zdroj: vlastni zpracovani]
Potreba dilcti
Nazev dilce Anglicky Cislo dilce Material | na 1 viozku Make or
nazev mezichladice buy

|Bocnice Side support | 5S6H-9M440-AB Al 2 M
Viko Header 5S6H-9M441-AA Al 2 M
Drzak - pravy Bracket 5S6H-8B236-AB Fe 1 M
[Drzak - levy Bracket 5S6H-8B237-AB Fe 1 M
Vnitrni vinovec | Internal fin | VP5S6H-9M437-AA Al 8 B
\Vnéjsi vinovec | External fin 5S6H-9M437-AA Al 9 M
Trubka Tube 586H-9M439-BA Al 8 B
|Komora Tank VP5S6H-9M4435-AA| PA66 2 B
Sroub Screw W706074-S437 Fe 2 B
Tésnéni Gasket 3M5H-9M436-BA silikon 2 B

Ve vySe uvedené tabulce jsou znazornény vSechny potfebné dily, ze kterych se nésledné
kompletuje vlozka mezichladi¢e. Dale jsou zde uvedeny vyrobni ¢isla dilcti a material, ze kterého
jsou vyrobeny. Nejdulezitéjsi udaje se nachazeji v patém sloupci a udavaji pocet jednotlivych dilct,
nutnych na vyrobu 1 ks vlozky mezichladice. Posledni sloupec ukazuje dilce, které jsou vyrabény

v zavod¢ Autopal Hluk, s.r.o. a ostatni dilce, které jsou nakupovany.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

23

45

Schéma procesu

Tab. 2. Schéma procesu. [Zdroj: vlastni zpracovani]

Hodnotovy tok: Mezichladi¢ B2xx DV6

Oblast

Informace

Zakaznik

Zakaznik: Ford Motor Company. Primérny tydenni pozadavek: 1 100 ks mezichladici (20 palet)
pocet variant: 1

primérny pocet prac. dnit v mésici: 19 (Cisty fond smény 417 min)

baleni hotovych vyrobki: 54 ks/ 1 paleta

[Dodavatel

bocnice:Cerpano ze zasob ze dne 19.3. 2004, dodana 1 paleta o vaze 7 932 kg (7932/1400 =6 svitki Al), 1 dodavatel
vika: Cerpano ze zasob ze dne 7.4.2004, dodana 1 paleta o vaze 5 831 kg (5831/1100 = 5 svitki Al), 1 dodavatel
drzaky: tydenni dodavka 1 paleta o vaze 3 150 kg (3150/1000 = 3 svitky Fe), 1 dodavatel

vnitini vinovec: ¢erpano ze zasob ze dne 27.12.04, dodano 10 palet (1 paleta = 4000 ks vinovct), 1 dodavatel

vnéjsi vinovec: Gerpano ze zasob ze dne 12.3.2004, dodany 2 palety - 3 992 kg (14 svitki Al/1 paleta, 1 svitek 143 kg)
trubka: tydenni dodavky 5 palet, celkem 9 931 ks (1 paleta 2013 ks trubek, 1 paleta 12 krabic), 1 dodavatel

komora: tydenni dodavky 4 palety, celkem 1200 ks (1 paleta 15 beden, 1 bedynka 20 ks), 1 dodavatel

tésnéni: tydenni dodavky 2 krabice 2380 ks (1 krabice 1190 ks), 1 dodavatel

Sroub: tydenni dodavky 3000 ks (1000 ks), 1 dodavatel

2 sménny provoz (Cisty prac. fond smény 417 min)

Planovani

komunikace se zakaznikem je: elektronicka, prostfednictvim: logistického systému CMMS

plan. vyroby: tydenni vyhledy a denni upiesnéni

plan. vyroby odesila mési¢ni vyhledy a tydenni upfesnéni dodavateli

Informace o dennim vyrobnim planu stiedisek vychazi z fyzické inventury skladil a rozpracovanosti vyroby, dale je pfedavana pisemné
vedoucim stiedisek.

denni plan expedice je pfedavan z oddéleni planovani elektronicky do expedice

|Expedice

ze skladu zasob hototych vyrobkii naklada kamion 2 x tydné dle tydenniho planu expedice, 2 sménny provoz

Buy-off,
suchy test
(1 pracovnik)

Cisty casovy fond smény 417 min
1 pracovnik za den odepiSe max 4 palety mezichladi¢u (1 paleta 54 ks)
2 smény odepiSou: 7-8 palet mezichladi¢t (378-432 ks) - zasoba na 1,5 dne

Cisty Casovy fond smény 417 min. Cas cyklu 2,08 min. NVA =100 %.
1 pracovnik otestuje/den: 3-4 palety mezichladi¢u(1 paleta 54 ks)
2 smény otestuji: 7-8 palet (378-432 ks) - zasoba na 1,5 dne

[Montaz drzaki,
ISrouby, lemovani
komor

(1 pracovnik)

potieba drzaki/1 mezichladi¢: 2 (levy, pravy), 200 ks v bedng, 1/1/1 bedna/¢lovék/sména. VA 3,5 %.
potieba Sroubii/1 mezichladié: 2, 1000 ks v krabicce, u stroje 2 kraibcky
1 ¢lovek za den udéla 216 mezichladi¢i, Sasovy fond smény 417 min (1 sména). Cas cyklu 2,08 min pro obé operace.

2 komory na 1 mezichladic, 1 paleta - 15 krabic (1 krabice - 20 ks komor)
tésnici krouZzKy: 1190 ks v krabici (2 krabice u stroje),
Casovy fond smény 417 min., denné odvedeny 4 palety (54 ks/1 paleta) = 216 ks mezichladi¢i, 1 sména. VA =16 %.

(CAB a vykladani
vloZek z pasu
(2 pracovnici)

3 sménny provoz (6 dnti v tydnu), Cisty ¢asovy fond smény ¢ini 417 min. C/O vykladani vlozek z pasu 1,0025 min. NVA 100 %.
pajeci peci zn. Rogers projizdi vSechny vyrobky, mezichladice se skladaji na sebe a vjizdi do pece vzdy 2 ks
nad sebou. Za 1 sménu projede peci kolem 1456 ks vyrobkii. CAB ¢as cyklu 18,552 s. VA =100 %.

[Vyroba vnéjsiho
vinovce, skladani
vioZek

(1 pracovnik)

9x externi vinovec, 8x vinovec v trubce, 2x viko, 2x bo¢nice, 2x pajeci piipravek, 2x pajeci ram
skladani mezichladice: 2 sménny provoz, 5 dnii v tydnu (13,9 hod/den)

skutecny pocet vyrobenych ks/sménu: 130 ks, Norma: 220 ks/sména.

Zjistény ¢as cyklu 3,4615 minut.

VA = 4,13 %. NVA = 95,8 %.

Vkladani vnitiniho
vinovce do trubky
(1 pracovnik)

vInovec - se vklada po 20 ks do zasobniku stroje vpravo

trubka - se vklada po 20 ks do zasobniku stroje vlevo

1 sménny provoz - ¢isty pracovni fond 417 min/sména. Na 1 mezichladi¢ potieba 8 vlnovci a 8 trubek (vkladani do sebe).
Cas cyklu 1,89873 min. NVA =75 %. VA = 25 %.

[Lakovani drzaki
(1 pracovnik)

denni pozadavek: 520 ks drzaku (2 ks na 1 mezichladi¢), 1 sménny provoz
1 lakovani: v jedné sad¢ je 44 ks drzaku, tyto sady projizdi za sebou danou trasu. Nejdiive jsou navéseny, pak se sefizuji a stiikaji a

poslednim krokem je sv&seni z ramku. Norma na nalakovéni 1 paru drzaki &ini 33 s. Cas cyklu 34,78 s. VA = 6,8 %.

(Odmast’ovani
(1 pracovnik)

bocnice: denni pozadavek na 520 ks (2 ks bo¢nic na 1 mezichladi¢). Cas cyklu 3,86 s. NVA 100 %.

vika: denni pozadavek na 520 ks (2 ks vik na 1 mezichladi¢). Cas cyklu 3,86 s. NVA 100 %.

drziky: denni pozadavek 520 ks, 1 ko§/500 ks, denné odmasti 2 kose drzaki - zasoba na 2 dny (2 drzaky na 1 mezichladi¢). Cas eyklu
5,99 s. NVA 100 %. Odmastovani probiha na odmast'ovaci lince Galatek.

IDérovani drzaki
(1 pracovnik)

Ohybani drzaki
(1 pracovnik)

2 sménny provoz (Cisty prac. fond smény 417 min), 1 sména nadéruje 500 ks drzaku (250 ks levych, 250 ks levych)
Déruje se do zasoby a to vzdy tolik ks vyrobkd, které byly v pfedchozi operaci naohybany. (1 200 ks kapacita zelezné bedny). Dérovani
robiha na vystied. lisu 63t s dérovacim nastrojem LRR 822/6000. Cas cyklu 33 s. VA 84 %.
— —— GALSL
2 sménny provoz (Cisty prac. fond smény 417 min), 1 sména naohyba 1200 ks drzaka (600 ks levych, 600 ks pravych)
Ohyba se do zasoby a to vzdy vSechny vyrobky, které byly vylisovany. (1 200 ks kapacita bedny)
Proces ohybani probihé na vystfednikovém lisu 100t za pomoci nastroje LRO 649/6001. Cas cyklu 33 s. VA 84 %.

[Lisovani
(1 pracovnik)

drzaky: 1 svitek 1000 kg - 1650 ks drzaka (levych a pravych), 4 svitky * 1650 = 6600 ks - zasoba na 30 dnti (6 tydni).
vika: 1 svitek 1 100 kg - 10 000 ks, zasoba na 27 dnt (5 tydnt). Vysti. lis 500t s podavacem, lis. nastroj LRC 530/6007.
bocnice: 1 svitek 1 400 kg - 15 100 ks bo¢nic, zasoba na 29 dnti (6 tydni). Vystied. lis 315t.

C/T drziki 7,714 s, NVA 100 %. C/T vik 7,714 %, NVA 100 %. C/T bo¢nic 7,714 s. NVA 100 %.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

Informace o procesu ziskané piimo z provozu a konzultaci jsem zpracovala do vySe uvedené
tabulky. Tyto tidaje budu nasledné vyuzivat pro popis jednotlivych operaci a pro znazornéni celého

hodnotového toku do vysledné mapy.

—N
vstup E:.‘> Oh}"bén Dérovan % G::> %
surovin i i Lakovani

, —_— — Vyroba vnéjsiho
| Lisovéni | | Odmastovani | vinovce a skladani
vlozek
mezichladi¢t
vstup Vkladani
Vinovee, vnitiniho
trubky vlnovce do
trubky
vystup Zkouska Lemovani
R ¢ tésnostia <——1  komor a —R4jeni a vykladani
hotovych odvdeni montéz drzaka | | viozek z pasu
V}I’I'Obklol Soustavy

] predvyrobni operace
™ vyrobni operace

|:| montézni operace

Schéma ¢. 2: Jednotlivé operace vyrobku B2xx DV6. [Zdroj: vlastni zpracovani]

2.4  Predvyrobni operace

24.1 Lisovani

Drzaky jsou lisovany na lisu s podavacem 200t.. Lisuje se zaroven pravy i levy drzak, jez jsou
pottebné ke kompletaci 1 ks mezichladice. Z jednoho svitku hlinikového pasu o hmotnosti 1000 kg
se v priméru vyrobi 1650 ks drzakt (levych a pravych). Ponévadz vyména lisovaci hlavy trva 40
min, tak se tyto drzaky lisuji do zdsoby. Podle pozadavkli vyroby se urci, kolik svitkd se
spotiebuje tak, aby byla zasoba drzakli na 1 mésic. Obycejné se béhem dvou dnou nalisuje cca
6 600 ks drzaka (4 svitky). Tento pocet drzaka tvoii zasobu na 25 pracovnich dni, které jsou

nasledné prevezeny do skladu.

Vika jsou lisovany na vystfednikovém lisu 500 t s podavadem. Vyména lisovaci hlavy trva v



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

praméru 60 min. Z hlinikového svitku, jehoz primérna hmotnost ¢ini 1 100 kg se nalisuje okolo 10
000 ks vik. Ke kompletaci jednoho mezichladice je potfeba 2 ks vik, tedy tyto nalisované dily tvori

zasobu 27 dnt pfi 5 sménném provozu.

Stejné jako drzaky a vika i1 bo¢nice se lisuji pfimo v zavodu a to na vystfednikovém lisu 315 t.
Primérna vaha jednoho hlinikového svitku ¢ini 1 400 kg, coz staci k vyrobé 15 100 ks bocnic.
Vzhledem k tomu, Ze se opét na 1 mezichladi¢ potfebuji bocnice dvé, tak tyto vylisky predstavuji

zéasobu 29 dnd (6 tydnil).

Pted zapocetim lisovani dochazi dle vyrobniho programu k sefizeni lisu. Sefizova¢ zasune zacatek
svitku do néstroje pies rovnaci valce a podava¢. Sepne valce podavace a nastavi ovladani ruéné.
Chod lisu pfepne na jednotlivé zdvihy a lisuje jednotlivé kusy. V prubéhu lisovani cca 10 ks sefidi
délku podani a hloubku fezu. Po sefizeni nastavi lis na automatické podavani. Po pfichodu na
pracovisté obsluha lisu vynuluje pocitadlo a piepne lis na staly chod. Béhem lisovani operator
kontroluje chod podavace a velikost zasobni smyc¢ky. Navic sleduje plynulost odkapavani mazadla
na Al pas. Hotové vylisky vyjizdi na dopravniku a padaji do pfipravené kovové bedny, zatimco

odpad propadava nastrojem.

Ohybani

Ze skladu jsou drzaky prevazeny ke stroji, ktery je ohyba. Ohybani probiha na vystfednikovém lisu
100 t s ohybacim nastrojem LRO 649/6001. Pracovnik na lisu nejdiive z jedné palety vysklada na
levou stranu lisu cca 25 ks levych vyliskli a poté z druhé palety vysklada na pravou stranu lisu cca
25 ks pravych vyliskti. Do levé ¢asti nastroje vlozi levy vylisek otvorem na kolik a do pravé ¢asti
vylisek pravy opét otvorem na kolik. Obéma rukama spusti lis a ohne oba vylisky soucasné. Po
ohnuti vyliskt je opét kazdy zvlast’ ulozi do jiné palety. Naplnéné palety pieveze pracovnik k dalsi

operaci dérovani. Kapacita tohoto stroje ¢ini 1 632 ks drzakii za 1 sménu.

Dérovani

Dérovani probiha na vystiednikovém lisu 63 t s dérovacim nastrojem LRR 822/6000. Naohybané
drzaky jsou vzdy po 15 ks vytahnuty z palety a umistény na sttl lisu (levé drzaky vlevo, pravé
drzaky vpravo). Postup je obdobny jako u ohybani. Hotové nadérované drzaky jsou ukladany zpét
do palet (levé drzaky do palety vlevo, pravé drzaky do palety vpravo). Jeden operator v 1 smén¢
nadéruje 500 ks drzaka (250 ks levych a 250 ks pravych). Déruje se do zasoby a to vzdy tolik ks
vyrobkd, které byly pti pfedchazejici operaci naohybany.
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Odmast’ ovani

Procesem odmastovani prochazi drzaky, bocnice a vika. Vylisky jsou odmastovany v odmast’ovaci
lince Galatek. v kosi, jehoz kapacita ¢ini 500 ks. Denné se odmast'uji 2 kose drzakd, (cca 1000 ks —

500 ks mezichladi¢it) ¢ili se vytvari 2 denni zasoba. Stejné je tomu i u bo¢nic a vik.

2.4.2 Lakovani

Proces lakovani se tyka jen drzakd. Odmasténé drzaky jsou v lakovné po 44 ks zavéseny na stiikaci
ramek. Jednotlivé ramky jsou zavéSeny za sebou na fetézovy dopravnik. Pracovnik stiika
elektrostatickou pistoli vzdy 1 ramek drzakd, pfiC¢emz ruéni dostiik je provadén v samostatné
kabing. Vytvrzovani barvy probihd automaticky na fetézovém dopravniku pfi priichodu pfes
vytvrzovaci pec. Vypinani, zapinani a nastaveni pece provadi pracovnik lakovny. Nalakované a
vytvrzené drzéky jsou v ramku svéSeny na univerzalni strojan, odkud jsou ukladany do kovové
palety. Pti tomto svéSeni pracovnik kontroluje tvar a povrchovou upravu. Pfipadné nedostiiky
drzéku jsou opraveny pomoci ¢erného spreje. Proces lakovani 1 paru drzaku trva 33 s. Vedouci
vyroby rozhoduje o tom, kolik ks drzakd bude nalakovano na zéklad¢ tydenniho planu vyroby

mezichladicu.

243 Vkladani vnitiniho vinovce do trubky

Na zaklad¢ udaji z tabulky ¢islo 1 vime, ze jak trubky, tak i vnitini vilnovec jsou nakupovany u
dodavatele. Trubky jsou dodavany 1x za tyden a to na 5 paletich (1 paleta/12 krabic/2013 ks
trubek). Vnitini vinovec byl naposledy dodan v prosinci minulého roku 2004 a to o objemu 10

palet (1 paleta/4000 ks vinovci).

Paleta trubek a paleta s vnitinim vinovcem jsou umistény vedle sebe za zady pracovnika, ktery
nasledn¢ z nich odebira jednotlivé kusy. Do obou zasobnikl skladaciho stroje vpravo vklada po 20
ks vnitfniho vlnovce a do obou zasobniki vlevo po 20 ks trubek. Stroj si jednotlivé kusy odebira a
automaticky vklada vinovce do trubky. Trubky vypadéavaji na zadni stran¢ stroje do pripravené
bedny o kapaciteé 250 ks trubek.

Na poskladani 1 mezichladice je potieba 8 vinovci v trubce. Pti vyrobé 260 ks mezichladi¢ii denné
je potieba 2080 ks vlnovci v trubce (okolo 8 beden). Casova norma stroje na vloZeni 8 vlnovci do
8 trubek &ini 1,898 min. Cisty pracovni fond pracovnika &ini 417 min. Za jednu sménu nasklada

stroj takovy pocet vinovcu v trubce, ktery je dostatecny k pokryti vyroby 220 ks mezichladict.
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Obr. 19. Pracovisté vkladani vinovcii do trubky - celni pohled.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

Obr. 20. Pracoviste vkladani vinoveu do trubky — pohled zezadu.

[Zdroj: vlastni zpracovani]
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24.4 Vyroba vnéjsiho vinovce a manualni skladani vloZek mezichladicu
Pti skladani vlozky mezichladice je potieba téchto dilii a pomocnych ptipravki:

= viko

*  bocnice

= vlnovec

= vlnovec v trubce

= pajeci pripravky (Zelezné pomocné spony)

*  pajeci rdm (zelezny ram)

Na polici ve stroji po pravé ruce ma pracovnik umisténou bednu s bo¢nicemi (kapacita bedny 300
ks) a po levé ruce ma bednu s v viky (kapacita bedny 250 ks). Po levé stran¢ stroje ma umisténou
pojizdnou bedynku s pajecimi piipravky ( 260 ks) a bedynky s vlnovcema v trubce. Po pravé
stran¢ stroje se nachdzi stroj na vyrobu vnéjsich vlnovct, které pracovnik z podavace odebira. Za
zady pracovnika se nachazi paleta na hotové vyrobky (1 paleta/130 ks mezichladict) a paleta s

pajecimi ramy (1 paleta/195).

Nejdiive pracovnik vlozi do pravé a levé podpory stroje vika. Poté vlozi do spodni podpory stroje
Fe profil a bocnici a na ni externi vilnovec. Na tento externi vinovec pfilozi trubku s vnitinim
vlnovcem a tento proces prokladani opakuje, az je vlozeno 9 externich vinovct a 8 trubek s
vnitinim vlnovcem. Posledni vlnovec upevni bocnici a opét Fe profilem. Takto poskladanou
vlozku vyrovna ptiloznikem. Pracovniik spusti tlacitko a tim dojde ke stlaceni vlozky. Vlozku
zajisti pajecim ramem a opctovnym zmacknutym tlacitka dojde k uvolnéni podpory. Takto
stlacenou vlozku vyjme i s pajecim ramem, provede kontrolu kvality a ulozi ji na dopravnik, ¢i
paletu ramem dold. Pokud jsou nalezeny na mezichladi¢i né&jaké chyby, tak jej odlozi na Zluty

vozik.

U této operace jsem provedla méfeni jak piimé, tak i pomoci predem urcenych Casti a to metody

MOST. Vysledky méfeni:

1) Casovy snimek pro operaci skladani vlozky (4.3.2005)

Primérny Cas skladani 1 mezichladice: 2,538 min

2) MOST pro operaci skladani vlozky (12.12.2004, pi‘ekontrolovino 4.3 2005)
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Cas na poskladani 1 mezichladi¢e: 1,664 min

Vysledky méteni se lisi. Pokud by pracovnik pii ¢istém pracovnim fondu 417 minut poskladal
1 vlozku mezichladice za 1,664 min, tak by za 1 sménu vyrobil 250 mezichladi¢t. Pracovnik vSak
1 mezichladi¢ posklada za 2,538 minut, tedy za 1 sménu je schopen vyrobit pfi stejném cistém
pracovnim fondu 417 minut, 164 mezichladicl. Jenomze ve skutecnosti 1 sména vyprodukuje jen

130 mezichladicu.

Duivody rozdilu skute¢nosti, normy a vyrobenych vyrobk:
= novi Cerstvé zauceni zaméstnanci
= fluktuace a stfidani zaméstnanct

»  velkd zmetkovosti vnéjsiho vinovce pii kazdém vypinani a zapinani stroje (¢ekani,

kontrola)
= $patné€ usporadané pracovisté (rozmisténi prepravek s dilci)

= §patné usporadané pracovi$té (pfimé napojeni stroje "fin mill" ke skladacimu

zafizeni)

Obr. 21. Pracovisté skladani mezichladici.

[Zdroj: vlastni zpracovani]
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2.5  Vyrobni operace

2.5.1 Pajeni (CAB) DV6 CAC a vykladani vloZek z pasu

Vsechny poskladané vlozky mezichladice prochazi pajeci peci Rogers a to vzdy 2 ks vedle sebe.
Vlozky se pohybuji na dopravniku do pece, pficemz mezery mezi jednotlivyma vlozkama se
udrzuji automaticky. Samotny proces pajeni je fizen automatickym rezimem, kde probihd tada
dalsich cCinnosti (odmasténi, naneseni tavidla, suseni tavidla, pajeni a konecnd faze chlazeni).
Protoze se v provozu CAB nachazi pouze jediné pec, kterou prochazi vSechny vyrobky, sledovany
vyrobek mezichladi¢ DV6 CAC nemize prochazet peci vzdy po sestaveni, ale az je v peci nastaven
profil dany praveé tomuto vyrobku. Pfestoze je pec Rogers nepietrzité spusténa (3 smény, 6 dnli v
tydnu) je pro provoz CAB "tzkym mistem". Za 1 sménu projede peci kolem 1456 ks vyrobkid. V
prostoru kolem pece piisobi 1 pracovnik, ktery na proces pajeni dohlizi a nastavuje urcité

parametry pro jednotlivé profily pajeni.

Spajené vlozky a zelezné pripravky odebiraji z dopravniku 2 zaméstnanci a nasledné provadi
kontrolu kvality. Dobrou vlozku ukladaji na vozik a vadnou na paletu k opravam ¢i vyzmetkovani.
Pouzité spony a pajeci ptipravky odkladaji dle typu na voziky. Nasledné Cisténi spon a pajecich

pripravkil se provadi na samostatném pracovisti.

Obr. 22. Mezichladice na dopravnikovém pasu pece. [Zdroj: vlastni

zpracovani]
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2.6  Montazni operace

2.6.1 Lemovani komor a montaz drzaka DVé CAC

Pracovnik odebira spajené vlozky mezichladice z palety a zaklada je vzdy po jedné do vodicich list
lemovaciho stroje. Do drazky prvniho vika vlozi silikonové t€snéni a na ni vlozi komoru hrdlem ke
stroji. Po zmacknuti tlacitka start se vlozka automaticky zasune do stroje a probéhne kompletni
zalemovani vika s komorou. Vlozku odebere z vodicich list, oto¢i ji o 180° a vloZi ji do lemovacich
list druhého lemovaciho stroje. Do drazky druhého vika vlozi té€snéni a na n¢j opét komoru hrdlem
ke stroji. Spusténim tlacitka start dojde k automatickému zalemovani vika s komorou. Takto

zalemovany mezichladi¢ je pfipraven pro dalsi krok procesu.

Dalsim krokem procesu je montdz drzakd (pravy a levy) na sestavu mezihladiCe. Sestava
mezichladice se zalozi do zakladaciho zatizeni a samotnd montaz drzakd se provadi pomoci Sroubti
a elektrického utahovaku. Takto kompletni sestava mezichladi¢e se uklada na paletu, odkud putuje

dale k operaci "zkousky tésnosti".

Jak jsem se jiz zminila, tyto dvé operace ovlada 1 pracovnik. Ten je schopen zalemovat a

namontovat drzaky v poc¢tu 216 ks mezichladi¢ti za 1 sménu (417 min Cisty ¢asovy fond)

Obr. 23. Lemovani komor. [Zdroj: vlastni zpracovani]
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Obr. 24. Pracovisté "montaz drzaki”.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

2.6.2 Zkouska tésnosti a odvedeni sestavy (Buy off)

Posledni operaci pfed samotnym odvedenim je testovani. Pracovnik zalozi mezichladi¢ do
kontrolniho ramu a pfipoji tésnici zatky. Nasledné uzavie bezpecnostni kryt a stisknutim tlacitka
"start" prob&€hnou stanovené testy. Vysledky testovani se zobrazuji na monitoru. Pokud je vysledek
testovani pozitivni, tedy "dobry", je automaticky vytisknut Stitek. Ten je po otevieni
bezpecnostniho krytu a odstranéni tésnicich zatek z hrdel nalepen na vyrobek a nasledné ulozen do
pfepravni palety. V pfipadé, Ze testovany vyrobek je "vadny", je vytistén §titek informujici o vade
vyrobku a uloZen na paletu "k opraveé". Stroj se anuluje stisknutim tlacitka reset, ¢imz je pfipraven

pro dalsi testovani.

Jednotlivé otestované vyrobky se ukladaji do pfepravni palety, kde jsou zabaleny dle pozadavkt
zakaznika. Balici jednotka (1 paleta) je 54 ks mezichladici. Po naplnéni celé palety stejna
pracovnice nacte ¢arové kody ze vSech §titkdi pomoci scanneru, jimiz jsou oznaceny mezichladice,
¢imz informuje logisticky systém CMMS o poctu hotovych vyrobkd. Takto nasnimané vyrobky
jsou na palet¢ uzavieny vikem, jednotné¢ oznacCeny velkym Stitkem informujicim logitiku a

zékaznika o poctu ks, kvalité, dnu vyroby.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

Pfi dostupném sménném pracovnim fondu pracovnika na této operaci ¢ini jeho vykon 216 ks
mezichladi¢t. To jsou 3 az 4 palety. Parametr vykonu je shodny s vykonem pracovnika na

predchazejici operaci.

Obr. 25. Testovani a odvedeni soustavy. [Zdroj: vlastni zpracovani]

Obr. 26. Vkladani hotovych mezichladicii na paletu.

[Zdroj: vlastni zpracovani]
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2.7 Zakaznik

Odbératelem mapovaného vyrobku mezichladic DV6 CAC je firma Ford Motor Company
vyrabéjici osobni a uzitkové vozy. Primérny tydenni pozadavek je 1 100 ks mezichladict (20
palet). Ze zavodu Hluk, s.r.o odjizdi 2 x tydn€ kamion do zavodu odbératele. Vyrobky jsou baleny
na prani odbératele v plastovych paletich uzaviratelnych vikem. Kapacita palety je 54
mezichladict, pfi¢emz ty jsou na paleté jednotlivé oddéleny lepenkovymi kartony. PouZité plastové

palety se vraci zpét do zavodu. Piepravu zajistuje externi piepravce spadajici pod Autopal, s.r.0.

Obr. 27. Paleta s hotovymi vyrobky B2xx DV6.

[Zdroj: vlastni zpracovani]
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2.8 Lay out pracovisté (kompletace, vyroba a montaz)

Pti analyze stavajiciho umisténi pracovisté jsem dospéla k zaveru, ze plné vyhovuje soucasnym
pozadavkiim vyroby. Pracovist¢ vkladani vinovcd do trubky a vyroba externiho vinovce je
umisténa v tésné blizkosti pracovisté skladani vlozek mezichladi¢ii. Tato dveé pracovisté jsou

umisténa u dopravnikového pasu, na ktery se ukladaji poskladané vlozky mezichladice.

Dopravnik ptepravuje polotovary do pece, kde jsou nasledné spajeny. Na konci pece jsou dva
pracovnici, ktefi spajené vlozky sundavaji s pasu a ukladaji na paletu. Paleta je poté manipulacnim
pracovnikem pfevezena k dal§imu pracovisti, jez se nachazi ve vzdalenosti 5 m od pece. Na tomto
pracovisti dochazi k lemovani, montdzi, testovani a ukladani vlozek na paletu. Vysledkem je

hotovy odepsany vyrobek uréeny k expedici. Pracovisté ma tvar bunky a pracuji zde 2 pracovnice.

Protoze vSak v roce 2006 dojde k narustu objemu vyroby celého provozu CAB o 36 % a v dalSich
letech az o 76 % soucasného stavu, tak soucasné rozmisténi vyroby jiz bude nevyhovujici. Jednak
vyuziti pece je jiz v soucasnosti na 100 % pfi 6 dennim provozu a jednak se pro rtizné vyrobky

musi ménit pajeci profil, ¢imz dochazi ke ztratam (dopad na OEE).
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Obr. 28 — Lay out strojii a zarizeni pro vyrobu mezichladice B2xx DV6

[Zdroj: interni materialy zdvodu Autopal Hluk,s.r.o]
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2.9  Hodnotovy tok vyrobku B2xx DV6 CAC

V nésledujici procesni map¢, kterou jsem vytvofila, jsem se snazila zachytit cely proces vyroby
mezichladi¢e (od zaji$téni surovin, polotovarti a vyroby potfebnych dilci, az po kompletaci a

dodani hotového vyrobku zakaznikovi).

K jednotlivym operacim jsem pfifazovala hodnoty:

= ¢as naopracovani 1 ks vyrobku (C/T)

= ¢as vymeény nastroju (C/O)

* % kvalitnich vyrobkt pfi spusténi vyroby (FTT)

* % vyuziti zafizeni pii vyrobé dané¢ho vyrobku (Utilization)

* % celkového vyuzivani stroju a zafizeni (OEE)

Na spodni lince mapy jsem znazornila pfidanou a nepfidanou hodnotu. V neptidané hodnoté se
objevuje doba drzeni zasob na skladé (dny), ¢as vymény nastrojii (min) a ta ¢ast operace, ktera

vyrobku neptinasi hodnotu (min).

V tabulce uvedené pod posledni operaci, kterou vyrobek prochazi, jsou nasledné secteny jednotlivé
hodnoty. Pribézna doba, neboli suma dnti drzeni zasob na skladé, je pro potfeby dalsiho vypoctu
pfevedena na minuty. Procesni Cas tvoii souCet vSech C/T operaci. Nasledné je z téchto udaji,

prostfednictvim uvedeného vzorce, vypocitan VA — index.
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29.1 Procesni mapa souc¢asného hodnotového toku vyrobku mezichladice

Obr. 29. Procesni mapa soucasného hodnotovéeho toku vyrobku
[Zdroj: vlastni zpracovani]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

61

2.9.2

Ikony VSM

Ikony pro materialovy tok

Data o procesu Zasoby

Externl zdroje Praces

Pohyb tahem

Transport Tok hotovych vyrobkd Pohyb tlakem

Viyrovnavaci zasoba | Bezpecnostni zésoba

Supermarket
:
B

Ikony pro informaéni tok

Inventurni planovan

Manuadini informovani | Elektronicka informace Typ informace

— | G0

Vyrobni kanban Dopravni kanban | Signaini kanban | Kanbanova schranka

L L|:|

v v v
Heijunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix
Rrok = XY

;(9 COJOA | XOXO
Max = XY

VSeobecné ikony a symboly

Operator Vyrobni bufika Pocitacova podpaora | PrileZitost ke zlepSeni

O || O |£=

VA-linka

o U

Obr. 30. Ikony pro mapovani hodnotového toku na podnikové urovni [2]
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2.10 Vyhodnoceni mapy souc¢asného stavu vyrobku

K vytvofeni mapy soucasného stavu vyrobku B2xx DV6 CAC bylo zapotiebi mnoho informaci,
které jsem ziskala z provozu, konzultaci a vnitropodnikovych materialti. Takto ziskané informace
jsem si ovétovala v provozu a nasledné zpracovala do tabulek (viz. tab. 1,2). Samotnd mapa je

vizualnim vystupem a ptrehledem informaci, za kterou se skryva mnoho prace.

Tab. 3. Vysledky VSM vyrobku B2xx DV6 CAC

[Zdroj: vlastni zpracovani]

Polozka Hodnoty
Pribézna doba 207175,579 |min
Procesni ¢as 13,127 [min
¢as VA 1,9189|min
Va - index 0,0009246|%

2.10.1 PribéZna doba vyroby

Z vysledkd tab. 3. vidime, Ze prubézna doba vyroby ¢ini 207 175,579 min., coz je 144 pracovnich
dnti. Pribéznou dobu jsem vypocitala jako soucet dnli, po které jsou drZzeny zasoby mezi
jednotlivymi procesy. Pfi¢emz z vice hodnot uvedenych nad sebou jsem pocitala vzdy s hodnotou
nejvetsi. Nejvetsi zasoby jsou drzeny u operace vyroby vnéjsiho vinovce. Zde je vedle stroje
navezena paleta se 14 Al svitky a ty tvofi zasobu 48 dnii. Zasoby u operace lisovani se také
pohybuji okolo 30 dnt. Otazkou je proc je tomu tak a zdali-by se doba, po kterou jsou zasoby

drzeny v zavod¢, nedala zkratit.

2.10.2 Procesni ¢as

Procesni €as tvofi suma Casu vyroby jednotlivych operaci, kterymi vyrobek prochazi. Sledovany
vyrobek mezichladi¢ je vyroben za 13 min. Nejdéle trva operace skladani vlozek. Procesni Cas dale
rozdélujeme na ptidanou (VA) a nepiidanou (NVA) hodnotu. Ve vétSin¢ ptipadd tvoifi pfidana
hodnota jen zlomek celkového procesniho ¢asu. V nasem ptipad¢ tvofi pridana hodnota celého

hodnotového toku 1,9189 min, coz je pouhych 14,5 % celkové doby trvani procesu.
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2.10.3 Pridana hodnota a VA - index

P1i bliz§im pohledu na jednotlivé operace 1ze zjistit, ze je n€kdy velmi t€zké a sporné urcit, zda se
jedna o ptidanou ¢i nepfidanou hodnotu. V pfipad¢ lisovani povazujeme za pridanou hodnotu cely
procesni ¢as a to u vSech tii dilti. U operace ohybani a dérovani, které jsou soucasti lisovani,
pfidanou hodnotu tvoii 15 %. Naopak celkovy procesni ¢as odmastovani povazujeme za hodnotu

nepfidanou. Pfidanou hodnotou operace vkladani vnitiniho vlnovce do trubky tvoii 24,5 % a u

vvvvv

Pokud se jedna o vyrobni cast sledovaného vyrobku, celkovy Cas pajeni je zahrnut mezi polozky

pfidané hodnoty, tedy 100 % VA. Zatimco ¢as vykladani vlozek z pasu je 100 % NVA.

Mezi ptidanou hodnotu montaznich operaci spada jen 16 % Casu operace lemovani a 3,5 % casu
operace montaze drzakl. Testovani a nasledné odvedeni vyrobku nepfidava vyrobku zadnou

hodnotu a tudiz je pravem povazovano jako 100 % NVA.

2.10.4 Piechod na jiny vyrobni sortiment

Cas vymény nastrojii je nejmarkantngjsi u lisovani, kde vyména lisovaciho néstroje trva okolo 75
min, v piipadé vyroby vik. S touto operaci souvisejici ohybani a dérovani dosahuje 40 min vymény
lisovaciho néastroje. Obdobn¢ je tomu i u pajeni, kde nastaveni odpovidajiciho profilu trvad 60 min.

Dalsi pomérné dlouhou dobou vymény je lemovani komor a montaz drzakd 25 minut.

2.10.5 Procento kvalitnich vyrobki pri spusténi vyroby

Ukazatel FTT (First time through) nam fik4, kolik % vyrobkl projde hned napoprvé (jsou kvalitni)
pri spusténi vyroby. Vypocita se jako procentni podil kvalitnich ks vyrobkt k celkovému poctu
vyrobenych vyrobkt. FTT sleduje jak kvalitni vyrobky tak vyrobky, které 1ze opravit nebo jsou
zmetkem. Z tohoto divodu se FTT nesleduje u operace lisovani (ohybani, dérovani) a
odmastovani, nebot’ zmetky vzniklé lisovanim jiz nelze opravit. Pii lakovani drzéki je hodnota
FTT 99,5 % a zbylych 0,5 % zmetkovitych, pracovnik ru¢né opravi. Stejnou hodnotu FTT 99,5 %
ma operace vkladani vnitiniho vlnovce do trubky. Témét 100 % FTT dosahuji vyrobky pii skladani
vlozek. U operaci pajeni, lemovani a suchého testu se dosahuje podobného vysledku. Naopak u
vyroby vnégjsiho vinovce dosahujeme vysledku 90 % . A toto je diivod zabyvat se touto operaci v
map¢ budoucnosti. Vyrobky, které neprojdou procesem napoprvé (dopad na FTT), jsou

posuzovany na pracovisti oprav.
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2.10.6 Celkové vyuziti stroji a zarizeni

OEE (Overall Equipment Effectiveness) nebo téz CEZ (Celkové efektivni vyuzivani stroji a
zafizeni) udava z kolika procent jsou stroje a zafizeni efektivné vyuzivany. Vypocitd se jako
nasobek miry vyuziti, miry vykonu a miry kvality, nebo jako podil poctu kvalitnich vyrobki
nasobenych idealnim cyklem a dobou mozného provozu stroje. Ukazatel OEE se v pfedvyrobnich
operacich pohybuje kolem 80 %. Stejné tak i hodnoty OEE vyrobnich a povyrobnich operaci se
pohybuji kolem 70-80 %. Z toho se da usuzovat, Ze stroje a zafizeni nejsou efektivné vyuzivany a

je tfeba se zaméfit na diivody a patrat po ztratach.

2.10.7 Mira vyuziti stroju a zarizeni pri vyrobé mezichladice DV6 CAC

Jako posledni ukazatel se sleduje Utilization, nebo-li vyuziti zafizeni pti vyrob¢ dané¢ho vyrobku.
Je vyjadieno opét v procentech. Sledovany vyrobek zatézuje lisy jen pouhym 1 %. Vyuziti zatizeni
vkladajiciho vnitini vlnovec do trubky ¢ini 8 %, a to z diivodu vyroby malého mnozstvi vlozek
mezichladi¢t. Pfi vyrobé vnéjsiho vinovce a nasledném skladani vlozek je zatizeni vyuzito z 54 %
a opét je to zplsobeno malym objemem vyroby sledovaného vyrobku. Pii pajeni, vlozka
mezichladi¢e zatéZuje pec jen z 8 %, zbytek tvofi ostatni vyrobky. Stroj na lemovani komor je
vyuzit z 21 % a zafizeni na testovani je vyuzito z 21,7 %, pficemz je sdileno i s jinym vyrobnim

programem.
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2.11  Shrnuti analytické ¢asti

Na zaklad¢ provedené analyzy se zaméfuji na oblasti, které procesu neptidavaji hodnotu. Budu

sledovat nasledujici polozky a aktivity za i€elem zvySeni ptidané hodnoty vyrobku.

=  zasoby mezi jednotlivymi operacemi

=  moznost outsourcingu dild

= Cas vymény nastroji

= vady zptsobené vyrobou vnitfniho vinovce
= efektivnéjsi vyuziti pracovnikt

= racionalnéj$i rozmisténi pracovisteé

= vyuziti programu 5 S

*  moznost vyuzivani systému tahu namisto systému tlaku

Prestoze pec predstavuje tizké misto, v soucasné dob¢ nelze tento problém odstranit. Tento fakt je

vSak dobrym zamyslenim nejen pro management firmy, aby se jim do budoucna zabyval.
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3  PROJEKTOVA CAST

V analytické ¢asti jsem popsala hodnotovy tok vyrobku mezichladi¢ B2xx DV6 CAC na provozu
CAB v zavod¢ Autopal Hluk, s.r.o a ziskané informace jsem nazorné zpracovala do mapy. Pro lepsi
pochopeni celého procesu jsem jednotlivé operace zdokumentovala pomoci fotografii a pfipojila i

obrazek s popisem rozmisténi stroju a zafizeni.

Cilem projektu je navrhnout budouci mapu hodnotového toku sledovaného vyrobku a lay out

pracoviste za ucelem zvyseni podilu pridané hodnoty.

Pti teSeni tohoto ukolu je tfeba vychazet ze soucasné¢ho stavu. Kromé toho je tfeba brat v iivahu
kapacitni vyuziti a moznosti stroji, plan vyroby celého provozu CAB, logistiku a zmény dodavek
(objemy, frekvence). Pii vytvareni nového rozmisténi strojii a zatizeni (lay out) budu brat v potaz
posloupnost a navaznost operaci, aby se zamezilo zbyte¢né manipulaci, transportu a ¢ekani, tedy
plytvani. Dale se budu snazit o racionalizaci dosud provadénych cinnosti napt. zkraceni procest,

které nelze jinak vyjmout.

vstup (=21 Vyroba vnéjsiho

surovin

vinovce
Skladani vliozky .

P 5 Lisovani G Odmastovani > | meachhdte Shlidin
surovin Odmastovani | N
vlozek z pasu

vstup surovin S Vyroba vnitiniho

a trubky vlnovce a jeho
vkladani do trubky

vystup Lemozén‘ii lf"fl?f’r’ Lakovani drzaki I vstup
, 37 montaz drzakd, <:I ikt
hotovych suchy test a odpis
vyrobki hotového vyrobku

] predvyrobni operace
I:l vyrobni operace

] montéazni operace

Schéma ¢.3: Nové schéma operaci vyrobku B2xx DV6. [Zdroj: vlastni zpracovani]

3.1
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Predvyrobni operace

3.1.1 Lisovani

Ponévadz vyroba drzakli neptidava vyrobku zadnou hodnotu, bylo by vhodné, kdyby se jejich
vyroba pfesunula mimo zavod (outsourcing). Potencialni dodavatel by je dodaval jiz nalisované
(naohybané, nadérované a odmasténé). Do zavodu Autopal Hluk, s.r.o by vstupovaly az na operaci

lakovani.

Pro ostatni dily (boc¢nice, vika) bude lisovani zachovano v zavodé¢ s tim rozdilem, ze jiz Al svitky
nebudou do procesu vchazet v tak velikém objemu, ale po domluvé s dodavatelem se vaha svitku
snizi na polovinu. Svitek pro vyrobu boc¢nic bude vazit 700 kg (ptivodné 1400 kg) a pro lisovani
vik 600 kg (ptivodné 1100 kg) , ¢imz se pokryje v obou pfipadech 19 denni vyroba mezichladict.

Snizenim vahy svitku se také snizi doba drzeni zasob ve sklad¢ o 10 dni.

Dalsi zasadni zménou je sniZzeni doby vymény lisovaciho nastroje a to v ptipadé obou listi (315 t.,
500 t.) ze 60 na 30 minut. Toho se docili prostiednictvim nakupu sady rychloupinek, jejiz

poftizovaci naklady ¢ini > 1 000.

Odmast’ ovani

V piipadé odmastovani nedochdzi k zaddné zmén€. Do procesu odmastovani vchazi vSechny
vylisované dily. V piipadé navrhu budouciho stavu vSak v polovi¢nich davkach, tedy 7 527 ks

bocnic a 7 547 ks vik. Tento objem opét pokryje 19 denni pozadavky vyroby.

3.1.2 Lakovani

Drzéky bude dodavat 1 x tydné externi dodavatel a to v takovém objemu, ktery vyzaduje vyroba. V
nasem ptipadé to bude 2000 ks drzaku tydné. Tyto drzaky budou nasledné nalakovany a to opét
stejnym zplisobem, ktery je uveden v analytické ¢asti diplomové prace. Proces lakovani zdstava

néménny a trva 33 s/1 par drzaka.

3.13 Vyroba vnitiniho vinovce a vkladani vinovce do trubky

Operaci "vyroba vnitiniho vinovce a vkladani vinovce do trubky" bude ovladat 1 pracovnik.

Vnitini vinovec se doposud nakupoval u dodavatele, avsak pro rok 2006 se pocita s prevedenim
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stroje na vyrobu vnitinich vinovet ze zavodu z Anglie a naslednou vyrobou téchto dilt v zavodé v
Hluku. Dodavatelem Al svitku bude firma Pechiney z Francie. Ta doda svitek o vaze 250 kg — max
500 kg (1 vinovec 0,00767 kg). Z jednoho svitku se vyrobi vinovce k pokryti 4 074 ks vlozek

mezichladi¢i (81 denni zasoba).

S vlastni vyrobou trubek se do budoucnosti nepocitd. Pouze se zméni Cetnost dodavek a objem
dodavek trubek.Vyroba 8 ks vnitinich vlnovci potiebnych ke kompletaci 1 ks vlozky mezichladice

bude trvat 0,766 minut.

3.14 Vyroba vnéjsiho vinovce

Tuto operaci bude zajistovat 1 pracovnik a to jak pro vyrobky mezichladi¢ DV6 CAC, tak i pro
chladice k vozu Audi S6. Divody osamostatnéni stroje na vyrobu vné&jsiho vinovce od operace

skladani vlozek mezichladice:

= 10 % zmetkovitost vlnovcu

= vyuziti stroje na vyrobu vlnovct pro jiny typ vyrobku (Audi S6)

Pracovnik bude jednotlivé vlnovce odebirat ze stroje a skladat do PVC krabic. Vzhledem k tomu,
ze na sestaveni 1 vlozky mezichladiCe je zapotiebi 9 ks vlnovct, byla by idealni takova krabice,
ktera by umoznila ulozeni 9 ks vlnovcl v jedné fadé. Hlinikové vinovce jsou velmi nachylné k
poskozeni. Bylo by vhodné bud’ jednotlivé fady vinovct prokladat papirem (prace navic), nebo
najit takovou krabici, ktera dovoli skladat vinovce do krabice napfti¢. Nasledujici tabulka ukazuje

vyuziti stavajicih beden provozu CAB a rozméry idealni bedny pro tuto operaci.

Rozméry vnéjsiho vinovce:
= Délka: 441 (+/- 3) mm
= Vyska: 7,35 mm

=  Tloustka: 49 mm

Tab. 4. Bedny na provozu CAB a rozméry idealni bedny (pii vyrobe 200 ks/den).
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[Zdroj: vlastni zpracovani]
Vnitini " & i3
Prokladani vinovcu rozmeéry Poceta Pocet Fad Celkovy [a)ocet Vlozky Pocet
apirem (1 mm) bedn VL v bedné VDL R z 1 bedn beden
pap Y v Fadé bedné y
(cm)
Bedna zelena
vysokd - PVC 53x37x28 7 34 238 26 8
Bedna zelen PVC | o), 43,54 8 28 224 25 8
otevrena predni Cast
Bedna PVC
- mensi 56x36x18 7 21 147 16 13
Bedna PVC
- nizka 53x34x20 7 24 168 18 11
Bedna papirova €. 1| o, 35,57 7 32 224 25 8
(s vikem)
N 57x38x16 8 19 152 17 12
Idealni bedna
(skladani Fad 45x45x26 9 35 315 35 6

napric)

Z vysledka tabulky je vidét, Ze nejlépe by se hodila PVC bedna s ¢astecné otevienym piednim

¢elem, viz obr. ¢. 32. Bude sice nutné jednotlivé fady vinovci prokladat papirem, ale tato bedna je

bézn¢ dostupna na provozu CAB. V piipadé bychom dokoupily bedny nové (potizovaci naklady

630,- K¢/1 bedna).
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Obr. 31. PVC bedna Obr. 32. PVC bedna 61x43x21

53x37x28 cm. (oteviena predni cast)

Obr. 33. PVC bedna Obr. 34. PVC bedna
56x36x25(18) cm. 53x34x20 cm.

Obr.35. Papirova bedna Obr. 36. Papirova bedna

s vikem 57x38x27 cm. 57x38x16 cm.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

Pro snizeni zasoby svitkd, bude nutné se dohodnout s dodavatelem na dodavce pouze 1 svitku
tydné, pii zachovani stejné hmotnosti 142,5 kg/1 svitek. Z tohoto jednoho svitku stroj vyrobi 7 960
ks vlnovct pro 884 vlozek mezichladict. Na zaklad¢ Casu cyklu stroje, za 1 sménu pracovnik
spotiebuje polovinu svitku a vyrobi vinovce pro 360 ks vlozek mezichladi¢li. Za 1 sménu tedy je

schopen naplni 14 beden. AvSak vzhledem k tomu, Ze postacuje naplnit 8 beden, bude pracovnik
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vyuzit pro jinou operaci a tou je "montaz hrdel".

3.1.5 Skladani vloZzek mezichladic¢a

Skladani vlozek bude samostatnou operaci, avsak sdilenou pro vyrobek mezichladic DV6 CAC a
pro vyrobek chladi¢ Audi S6. Tim, Ze tento pracovnik mimo jiné, jiz nebude muset ovladat stroj na
vyrobu vnéjsiho vinovce, ale tyto dily bude mit naskladany v bedné, dojde ke snizeni ¢asu skladani

sledovaného vyrobku ze 3,465 min na minuty 2 (viz mapa budouciho stavu).

Bednu s externimi vlnovci bude potfeba umistit nejlépe po pravé ruce pracovnika (na misto, kde se
nachazel stroj pro vyrobu externich vlnovci) a to na pojizdny vozik kvili lepsi manipulaci.
Rozmisténi ostatnich beden s dilci a pomocnymi piipravky zlistane zachovano. Jednotlivé bedny
bude pracovnik odebirat i nadale z regalu, kde vSak bude vytvofen systém kanban (pro vika,
bocnice, vnéjsi vinovec) a systém min/max (pro trubku s vlnovcem). Systém min/max je barevné
vyznacen na regalu a udava minimalni a maximalni pocet beden trubek s vlnovcem, potiebnych pro

skladani vlozek mezichladicu.

3.2 Vyrobni operace

3.2.1 Pajeni (CAB) a vykladani vloZek z pasu

Z divodu neustalého narGstani vyroby a ziskdvani novych zakazek, stavajici pec jiz nebude
kapacitn¢ dostatecna. Proto bylo v lednu roku 2005 rozhodnuto o nakupu pece nové. Po
kontaktovani nékolika vyrobct, byl v dubnu vybran polsky vyrobce, ktery vedeni firmy piesvédcil
jak nizkymi pofizovacimi néklady (asi 1 mil. 3) a kratkou lhiitou dodani, tak i kvalitou a servisem
srovnatelnou s ostatnimi oslovenymi firmami.. Pfedpoklada se, Ze pec bude dodéna a instalovana v

prosinci 2005 a nasledné uvedena do provozu v lednu nasledujiciho roku 2006.

Na druhou pec bude pfevedeno v roce 2006 celkem 8 druht vyrobk vcetné sledovaného
mezichladi¢e B2xx DV6 CAC. Prvni pec bude vyuzita pro zbylych 14 druht vyrobkd, ke kterym
je planovana vyroba dvou novych chladi¢ti. Vyuziti nové pece bude v nasledujicim roce ze 66,4 %
(pti 5 prac. dnech) a v dalSich letech se pfedpoklada jeho navySovani. V této peci bude opét nutno

menit pajeci profil, dle specifikace vyrobku, 1 x denné (60 min). Postup ukladani vlozek na pas,
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fazeni, rychlost pasu a doba pajeni zlstava stejna jako v ptipadu pece prvni (viz. analyticka ¢ast

2.5.1).

33 Montazni operace

3.3.1 Lemovani komor, montaz drzaki, suchy test a odpis (Buy off)

Operace lemovani komor a montaz drzakti bude sloucena se suchym testem a odpisem. V takto
nov¢ vzniklé butice se bude pohybovat 1 pracovnik a vykonavat vSechny operace. Predpokladem
slouceni je vSak nové rozmisténi jednotlivych stroju a zafizeni tak, aby tento jeden pracovnik mohl

¢innosti vykonavat co nejeefektivnéji a s vynalozenim co nejmensi namahy.

Ve spolupraci s odbornym konzultantem jsem vypracovala méfeni na takto nové rozmisténé
pracovisté a to pomoci metody pfedem ur¢enych ¢asi (MOST), viz. ptiloha P9. Z vysledkt tohoto
méfeni vyplyva, ze mezichladi¢ B2xx DV6 by mél touto operaci projit za 1,85 min, avSak je nutno

si tento fakt ovéfit v praxi (za podminky zménéného rozmisténi strojui).

Uvazuji-li, Ze pracovnik tuto operaci na mezichladi¢i provede za 2 minuty (nechame Casovou
rezervu 9 s/1 ks), tak by mél byt schopen za 1 sménu odepsat a odvést (pfi Cistém prac. fondu 418
min) 209 ks mezichladi¢i (4 palety). To pln€ spliiuje naroky na denni produkci v roce 2006 (200
ks/den).

Je tfeba vSak uvést, ze pracovisté lemovani komor je sdileno i pro jiné vyrobky (viz. mapa
budouciho stavu). Stejn€ je tomu i u suchého testu, kde je vSak sdileno jen s jednim vyrobkem.
Proto pro spléni vyrobnich podminek sledovaného vyrobku, stac¢i 1 sména. Druhd, poptipad¢ treti

sména bude vyuzita pro vyrobky ostatni.
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34 Z.akaznik

Pozadavky zakaznika Ford Motor Company pro rok 2006 ( 49 500 ks) jsou oproti roku letosSnimu
niz§i (50 600). Zatimco nyni béZzi dvousménny provoz priemz kazdd sména vyrobi 130 ks
mezichladict, tak pro nasledujici rok se pocita s 1 sménnym provozem (1 sména 200 ks vyrobk).

Toho by firma Autopal Hluk, s.r.o rada dosahla diky vy$e zminénym zménam a zdsahiim.

Zakaznik vyzaduje 3 denni zasobu. Dodavky hotovych vyrobkd budou opét probihat 2 x tydné v
objemu 400-600 ks mezichladic¢t (1 paleta 54 ks vyrobkl). Pfepravu bude i nadale zajistovat,
externi prepravce spadajici vSak pod zavod Autopal Hluk, s.r.o. Na§ zavod spliuje pozadavky
environmentalniho fizeni podle norem ISO 14 001 a tedy vSechny pouzité plastové palety jsou

vratné, tzn. ze koluji mezi Autopalem a zakaznikem.
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3.5 Novy lay out pracovisté CAB

3.5.1 Umisténi nové pece
L
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Obr. 37. Navrh rozmisténi provozu CAB pro rok 2006. [Zdroj: interni materialy

Autopal Hluk, s.r.o]

Nova pec bude umisténa podélné v blizkosti pece stavajici. Pfedtim nez vSak dojde k jeji instalaci,
musi byt pro ni vyhrazeno a vyklizeno misto. K vyklizeni prostoru by mélo dochazet pribézné od
kvétna do zafi. To z dGvodu zachovani nepietrzitosti vyroby a rozsahlosti vyrobniho provozu CAB.
Takto uvolnény novy prostor se bude muset opatfit novymi natéry a upravenou siti pro rozvody
energie. Po presunu strojii a zafizeni na vyrobu sledovaného vyrobku B2xx DV6 CAC se
pracovisté noveé oznac¢i. U kazdého stroje bude umisténa cedule s jeho nazvem a druhem vyrobkd,

které se na ném vyrabi. Pracovisté predvyrobnich operaci se bude nachazet u zacatku
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dopravnikového pasu, pfepravujiciho vyrobky do pece. Zatimco slou¢ené pracovisté montaznich

operaci bude na druhém konci dopravnikového pasu.

Pracovnici budou nuceni udrzovat pracovisté v Cistot¢ a poradku. K tomu budou vypracovany

pokyny:

=  Uklid — kazdy pracovnik si sam uklidi své pracovisté (odstranéni nepouzivanych a
rozbitych predméti)

=  Poradek — vyhranéni a oznaceni skladovaciho prostoru Stitkem, pridéleni pfesné adresy
kazdé pomticce ¢i nastroji

w

= CiSténi — odstranéni $piny, prachu, mazacich a ¢isticich oleji z nezadoucich mist. Kontrola

stroju.
= Standardizace ¢iSténi — proc, co, jak, kdy, ¢im, kdo,kde

* Disciplina — trénovéani, kontrola a podpora dodrzovani vyse zminénych pokynii
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3.5.2 Rozmisténi stroji a zatizeni

Predvyrobni operace
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Obr. 38. Navrh rozmisténi pracovisté ,,vyroba mezichladice B2xx DV6 CAC*.

[Zdroj: interni materialy Autopal Hluk, s.r.o]

Na obrazku je vidét, Zze lis na vyrobu bocnic a vik (Fin Press) bude umistén v prostoru

predvyrobnich operaci sledovaného vyrobku. Vedle lisu na zemi bude barevné vyznaceno misto,

pro ukladani Al svitkd (Al coil). Hotové dilce budou padat do ptipravené kovové bedny. Po

naplnéni bedny pracovnik stroj zastavi a plnou bednu vyméni za prazdnou. Opétovné spusti stroj a

zatimco stroj pracuje vypise Stitek, ktery bude informovat o poctu vyrobenych ks, druhu dilci, datu

vyroby a pracovnikovi odpovédnému za vyrobu. Takto vypsany Stitek ptipevni na kovovou bednu

a uloZi na vymezené misto (opét bude barevné vyznaceno). Snadny piehled o poctu vylisovanych

dilct umozni pocitadlo na lisu. To mu nedovoli, aby jednu bednu naplnil vét§im poctem dilcii nez

druhou.
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Operace ,,vyroba vnitiniho vlnovce™ a ,,vkladani vnitfniho vinovce do trubky* budou spojeny a
bude je vykonavat 1 pracovnik. Pro lepsi manipulaci a ovladani téchto strojii budou jednotlivé
stroje, vykonavajici tyto dvé operace, umisténa blizko sebe. Pracovnik je tudiz bude moci
vykonavat v prekrytém case. Zafizeni na tvafeni vnitfniho vlnovce pracuje v cyklu, ktery je
nastavitelny. Pracovnik si nastavi takovou rychlost, aby mohl bez probléml dopliovat vyrobené
kusy do zasobniku stroje. Jakmile stroj vyrobi 20 ks vnitiniho vlnovce, tak je pracovnik vlozi do
zasobniku stroje pro vkladani vinovce do trubky a spusti tento stroj. Hotové vinovce v trubce
budou stejné jako v soucasnosti vypadavat do ptipravené PVC bedny. JelikoZ tento stroj nema
pocitadlo, bylo by vhodné vyznaéit na vnitini stranu bedny hranici. Ta by nas informovala o
mnozstvi trubek v bedné a nemohlo by se jiz vice stat, Ze by jedna bedna obsahovala 200 ks trubek
a druha 250 ks. Samoziejme, Ze po naplnéni bedny, pracovnik vypise vyrobni listek a ptidéla jej na

bednu.

Operace pro vyrobu vngjsiho vinovece (Fin mill) bude vykonavat 1 pracovnik. Na zemi vedle stroje
bude vymezeno a ozna¢eno misto pro ulozeni Al svitku (Al coil). Pracovnik bude v pfekrytém Case
obsluhovat stroj na vyrobu vngjsiho vinovce a montovat drzédky (Spout assy). Jednotlivé vinovce
bude pracovnik skladat do bedny asi po 12 ks do jedné fady (viz. tab. 4.). Ke kazdé bedynce bude
ptilozeno 34 ks kartont, kterymi bude jednotlivé fady prokladat, aby nedoslo k poskozeni vinovci.
Tento uréeny pocet kartoni nedovoli pracovnikovi, aby jedna bedna byla naplnéna vice ¢i méng.
Naplnéné bedny budou oznaceny Stitkem obsahujicim informace o datu vyroby, mnozstvi vlnovcii

v bedné a pracovnikovi odpovédném za vyrobu a plnéni.

Bylo by vhodné umistit ke kazdému stroji idaje o:
*  typu stroje a druhu pracovisté na kterém se nachazi

=  dokumentace k jednotlivym vyrobkim, které se na stroji délaji (na polici pultu

kazdého stroje)
= informacni tabuli informujici o:
- poc¢tu vyrobenych ks/den
- poctu zmetkl/den
- pracovnikovi odpovédnému za vyrobu

Vyuziti programu 5S se nachdzi napfi¢ celou projektovou casti, naptiklad u popisu jednotlivych

operaci.
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Montazni operace
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Obr. 39. Pracoviste lemovani komor, montaz drzadki, suchy test a odpis

(Buy off). [Zdroj: interni materialy zavodu Autopal Hluk, s.r.0]

Pracovisté lemovani komor, montaz drzakd, suchy test a odpis bude umisténo 4 m od vystupu
vyrobku z pece. Toto pracovisté bude tvofit bunku, ve které se bude pohybovat 1 pracovnik.Bude
tieba vSak pocitat i s tim, Ze napf. stroj na lemovani komor bude vyuzivan i pro dalsi 3 vyrobky. A
pracovisté pro suchy test bude sdileno pro vyrobky 2. Proto jsem navrhla, aby pfistroj na suchy test
byl pojizdny a mohl se premistovat dle potfeby vyroby. Je snahou, aby pracovnik mél vse pii ruce

a nemusel daleko chodit. Nakolik se povedlo efektivni rozmisténi stroji ukaze az praxe.
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3.6

Navrh mapy budouciho stavu vyrobku B2xx DV6 CAC

Obr. 40. Navrh mapy budouctho stavu hodnotoveho toku vyrobku.
[Zdroj: vlastni zpracovani]
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3.7  Vyhodnoceni navrhu mapy budouciho stavu a porovnani se

soucasnym stavem vyrobku B2xx DV6 CAC

Navrh mapy budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC jsem vytvorila na
zéklad¢ mapy soucCasného hodnotového toku (viz. analytickd c¢ast 2.9.1), tdaji od

dodavatelti, zaméstnancti zadvodu, firemnich materiald a propocta.

Tab. 3. Vysledky mapovani soucasného

hodn.toku vyrobku B2xx DV6 CAC.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

Tab. 5. Vysledky navrhu mapy budouciho
hodn.toku vyrobku B2xx DV6 CAC.

[Zdroj: vlastni zpracovani]
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3.7.1 Zvyseni pridané hodnoty

Novy zplisob procesu zaznamenany v procesni map¢ budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx
DV6 CAC zvysi pridanou hodnotu vyrobku o 20,6 % a index VA se zvysil o 228 %

prostiednictvim téchto opatieni:

1) Zkracenim procesniho ¢asu o 3 min/1 vlozku mezichladice.

2) Zkracenim pribézné doby vyroby témét o polovinu (ze 144 na 80 dnti).

3) Zvysenim ukazatele vyuzitelnosti (OEE)

= pro operace lisovani
*  pro operaci vyroby vnéjsiho vinovce

= pro operaci skladani vlozky

4) Zavedenim vyroby vnitiniho vinovce.

5) Zvysenim miry zatiZzeni strojii a zatizeni (Utilization), s nab&hem novych vyrobkt. zatizeni

na vyrobu vnitiniho vinovce.
=  zafizeni na vkladani vinovcid do trubek
= vyroba vné&jsiho vinovce
=  gkladani vlozek mezichladict
= zafizeni na lemovani komor

= zafizeni na zkouSku tésnosti

Zkraceni procesniho Casu.

= outsourcing Fe drzakt (zkraceni o 1,23min/1 vlozku)
= oddéleni operaci skladani vlozky a vyroba vnéjsiho vinovce (zkraceni o 1,5 min/1 vlozku)

= slouceni operaci lemovani komor, montaz drzakt a suchy test s odpisem (zkraceni o 2,3147
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min)

K t€émto hodnotam je vSak nutno pfipocitat hodnoty téch operaci, které naopak do procesu
ptibudou.
- separovana vyroba vngjsiho vinovce 0,766 min/1 vlozku

- vyroba vnitiniho vinovce 1,125 min/1 vlozku

Zkrdceni priubéZné doby vyroby o polovinu
PrestoZe pribude nova operace vyroba vnitiniho vinovce, kde budou drzeny zasoby v délce 20 dni,
zkratime celkovou pritbéznou dobu vyroby o polovinu :
=  snizenim poctu dodavanych Al svitki pro vyrobu vngjsiho vinovce (ze 14 svitkti na 1),
snizeni doby drZeni zasob o 44 dnt1.

=  snizenim hmotnosti dodavanych Al svitkli o polovinu
pro boc¢nice — sniZeni zasob o 10 dnti (ze 1400 kg na 700 kg)
pro vika — snizeni zasob o 10 dnti (z 1100 kg na 600 kg)

ZvySeni ukazatele vyuZitelnosti (OEE)

= Lisovani: diky vyuZiti sady rychloupinek (ze 75 % na 80 %)
= Vyroba vnéjs$iho vinovce: separaci této operace od operace skladani vlozky mezichladice

= Skladani vlozky mezichladice: separaci od operace vyroby vnéjsiho vinovce.

Zavedeni vyroby vnitiniho vinovce

ZvySeni miry zatiZeni stroju a zarizeni (Utilization), s nabéhem novych vyrobkii.

= Vyroba vnitiniho vinovce: DV6 CAC 14 %, Tranzit BT 53 %

=  Vkladani vlnovcei do trubek: DV6 CAC 8,1 %, Tranzit BT 27,1 %

= Vyroba vnéjsiho vinovce: DV6 CAC 19,2 %, Audi S6 rad 12 %

= Skladani vlozek mezichladi¢t: DV6 CAC 54 %, Audi S6 rad. 9,6 %

= Lemovani komor: DV6 8,3 %, Tranzit rad. 37,9 %, Audi S6 rad. 1,5 %,
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EUCD rad 24 %

= Zkouska té€snosti: DV6 21 %, AR939 38,7 %
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3.8 Akéni plan

D | Tazk Mame Durstion Start Finizh

1 Projekt racionalizace provozu CAB ve firmé Autopal Hluk, s.r.0 226 days  Mon 7.3.05 Fri 13.1.06
2 Nivrh 20days | Mon 7.3.05 Fri 15.4.05
3 Ivlapa budouetho hodnot. toku serobkn Bl DVE CAC 17 days Mon 7.3.05  Tue 29.3.0%
4 Meref layr ot provozu CAB B days Fri1.4.05 Frig 4.04
5 PiedloZeni a odsoublasend névrhil 0 days Fri14.4.048 Fri15.4.04
& Stroje 39 days | Wed 30.3.05 Fri 20.5.05
7 [Tprava stroje na verobu vngjitho vinoee 1day Sat16.4.05  Sat16.4.045
g Jednani o plesunn stroje ha virobn vnitivdho vinovee = Anglie 30 days | Wed 30.3.05 Mon 9.5.05
El Piesun stroje na viroba vnitf. vinovee = Snglie Sdays  Mon16.5.05 Fri 20.5.04
10 Dodavatelé 120 days  Mon 18.4.05 Fri 30.9.05
11 Tedndrd o snifeni hmotnosti A1 svitkd (pro Hsovdnd dileill) G0 days | Mon18.4.05 Fri 24.6.04
12 Tedndnd o novvsich dodévkach &1 svithl (pro wirobu wnitindho vinovee) G0 days | Mon 18.4.05 Fri 24.6.04
13 Tedndrd o snffen podtu doddvarsich A svitkil (pro wrobu vnditho vinovee) 6 days Mon 2.5.05 Mon 9.5.05
14 Osloverd potencidlnich dodavateld Fe dridki 30 days | Mon 27.6.05 Fri5.g.04
15 Rozhodnut] a vibér dodavatel: Fe dridkil 0 days Mon 8.8.05 Mon 8.8.05
16 Prni dodivka dridki 1 day Fri20.9.05 Fri20.9.04
17 Voibér vhodného dodavatels a viroba PVC bedsmek 25 days | Mon13.4.05 Fri 20.5.04
13 Hkup bedimek 0 days Fri 20.5.05 Fri 20.5.04
19 Eanban 4days | Mon27.6.05 Thu 30.6.05
20 Vyrtvolit systér Fanbean pro dilee (bodnice, sika) 2days Mon 27605 Tue 286.05
21 Vytvofit systér Kanban pro vinovee v tnibee 2days . Wed29.605 Thu 306.05
22 Lay out 185 days Mon 2.5.05 Fri 13.1.06
23 PrithéEng wyklizend prostor pro novou pec a stroje 89 days Mon 2.5.05 Thu 1.9.05
24 Instalace pece 19 days | Wed 30.11.05 Mon 2612.04
25 Piiprava noweho prostor (podlaha, nétéry, energie) 17 days Thu271005  Fri18.11.05
26 Piesuruti stévajici viroby mezichladide Bio DVE CAC 11 days | Thu291205 Thul21.06
27 TTprava a nové Enadend pracovists (dle zdsad 53) 6 days Fri6.1.06 Fri13.1.06
28 Vyrtvofeni iy leramvéni koror, montéZ dridkd, suchy test a odpis 11 days | Mon 25.7.05 Mon 8.8.05
29 ViToha 4 days | Tue 271205 Fri30.12.05
30 Spudténi nové pece Odays Tue2712.05 Tue2712.0%
31 Zkmdehnd provoz pece ddays Tue 271205  Fri3012.0%
32 | Spusténivirohy mezichladiéiB2xx DV6 CAC dle navrhu (¥SM,Lay-out) Odays Mon16.1.06 Maon 16.1.06

Obr. 41. Casovy harmonogram akcniho planu — 1. ¢dst. [Zdroj: vlastni zpracovani |
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Obr. 42. Casovy harmonogram akéniho planu — 2. éast. [Zdroj: vlastni zpracovani]

Vytvofila jsem rozvrh ¢innosti (akéni plan), které budou v nasledujicich mésicich nutné vykonat,
pro realizaci navrhu nového hodnotového fetézce sledovaného vyrobku. Cela akce bude trvat okolo

230 dni a bude tfeba se zaméfit na oblasti:

»  Dodavatelé

= Stroje

=  Tvorba systému Kanban
= Lay out a pfemisténi

»  Vyroba

Pokud vse ptjde podle planu, tak vyroba mezichladici B2xx DV6 CAC podle mého navrhu by
mohla zacit v lednu nésledujiciho roku 2006. Za dualezit¢é milniky povazuji predlozeni a

odsouhlaseni mych navrhd, outsourcing drzakd, nakup PVC bedynek, spusténi nové pece a
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nasledna vyroba mezichladi¢t dle navrhu mapy hodnotového toku.

3.8.1 Dodavatelé

S dodavateli svitkil bude zastupce logistiky projednavat moznost snizeni vahy jednotlivych svitkt:

= pro bocnice: z 1400 kg na 700 kg
= pro vika: z 1100 kg na 600 kg

Z dtvodi zacatku vyroby vnitiniho vlnovee v zavodé Autopal Hluk, s.r.o bude nutné pro tuto
operaci nalézt dodavatele Al svitkli. Pfedpokladam, Ze jednani s potencidlnimi dodavateli téchto
svitkii budou probihat od dubna do konce ¢ervna r. 2005 a navrhuji' tyto dodavky (s ohledem na
min. vyrobni hmotnost svitki):

* ] xmeésicné | paleta — 250 kg/1 svitek (max. 500 kg)

Al svitky pro vyrobu vnéjsiho vinovce byly dodavany po 14ks/1 paleta (celkova vaha svitkii 1996
kg). Jelikoz tato dodavka tvotila 2 mésicni zasobu, coz je nehospodarné, navrhuji dodavky:

* Ix tydné I svitek o hmotnosti 143 kg

Pro outsourcing drzakt bude nutno nalézt vhodného dodavatele. Ten by je mél dodavat do procesu
pred lakovanim. Na zakladé pozadavkl vyroby pro rok 2006 navrhuji:

=  Ix tydné dodavka 2000 ks Fe drzaka

Poslednim krokem bude osloveni vhodného dodavatele PVC bedynek a jejich nakup.

3.8.2 Stroje

V dubnu probé¢hla tprava stroje na vyrobu vnéjsiho vlnovce. Od konce biezna probiha jednani o
pfesunu stroje na vyrobu vnitiniho vinovce z Anglie. Pfedpoklada se, ze tento stroj bude piesunut

do zavodu Autopal Hluk, s.r.o koncem kvétna r. 2005.

'27.4. 2005 — dodavatel piistoupil na dodavky Al svitkii o hmotnosti 320 kg.
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3.8.3 Tvorba systému Kanban

Navrhuji, aby byl vytvofen systém Kanban pro boc¢nice, vika a vlnovce v trubce. Tedy vyroba jen
takového poctu dilci nutnych k poskladani vlozky mezichladie, aby byly splnény pozadavky
vyroby a nedochazelo ke zbytecnym zasobam. Piedpokladam, Ze by tento systém mohl byt

vytvoren koncem ¢ervna a to béhem 1 tydne.

3.84 Lay out a premisténi

Od zac¢atku kvétna do konce srpna by se mély prubézné vyklizet prostory pro umisténi nové pece a
strojii. Na takto vyklizenych prostorech se budou upravovat podlahy, rozvod energie a vytvaret
nové natéry a znaceni "tzv. vizualizace". Bude upraveno pracovisté¢ lemovani komor, montaz
drzaki a suchy test véetné odpisu tak, aby zde mohl pracovat 1 pracovnik, oproti soucasnym 2. Po

instalaci pece a presunu stroju zac¢atkem roku 2006 se budou znacit pracovisté dle zasad 5S.

3.85 Vyroba

Pokud budou splnény vSechny kroky a dodrzen navrhovany ¢asovy plan, predpokladam ze
zkuSebni provoz pece probéhne koncem prosince 2005. Nasledné spusténi vyroby
mezichladici dle navrhu by mélo zacit v poloviné lecna 2006. Doba trvani celého

navrhovaného akéniho planu je navrhnuta na 226 dni (3/4 roku).
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3.9  Prinosy navrhu projektového reseni

Ptinosy navrhu projektového feseni vychazi z rozdilu hodnot tabulek 3 a 6 (viz. analyticka ¢ast

3.7).

= Zkraceni procesniho ¢asu o 3 min/1 vlozku mezichladice.

= Zkréaceni priibézné doby vyroby témét o polovinu ze 144 na 80 dnti.
= ZvySeni ukazatele vyuzitelnosti OEE.

= Zavedeni vyroby vnitiniho vinovce.

»  ZvySeni miry zatiZeni strojl a zafizeni (Utilization).

3.9.1 Hrubé vycisleni tspor projektového reseni

K hrubému vycisleni uspor projektového feSeni jsem pouzila primérnou hodinovou sazbu
uzivanou pro vy¢isleni uspor v zavodé Autopal Hluk, s.r.o, platnou pro rok 2005. Ta ¢ini 171,5 K¢

na 1 hod. Toto vy¢isleni je velmi strucné, avsak pro predstavu pln¢ dostacujici.

Prubéina doba

Tab. 6. Hrubé vycisleni uspor u snizené priibézné doby.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

|Po|oika Soucéasnost Navrh Uspora |Jednotka
Prabézna 144 80 64 den
doba 592 704 329 280 263424 K&

Tento ukazatel jsem pouzila k vypoctu z toho divodu, Ze obsahuje dobu drzeni zasob na sklad¢,
kde jsem navrhla urcité zmény. Vidime, ze v soucasnosti jsou tyto zasoby vycisleny na 592 704 K¢
a v mém navrhu na 329 280 K¢. Mohu tedy fici, Ze se mi podafilo snizit penézni prostiedky vazané

v zasobach o K¢ 263 424, coz v hrubém ro¢nim objemu ¢ini 1,05 mil K¢.
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Procesni doba

Tab. 7. Hrubé vycisleni uspor u snizené procesni doby.

[Zdroj: vlastni zpracovani]

|Po|oika Soucasnost Navrh Uspora |Jednotka

Procesni 13,127 10,067 3,06 min/ks

tas 38 29 9 K&/ ks
1748 495 1297 745 450 749KE&/roéni objem

Ukazatel procesni doby je dostacujici pro vycisleni uspor nebot’ se v ném zobrazuji zmény v:

*  outsourcingu

*  nové rozmisténi pracoviste (ergonomie, lay-out)

»  sluCovani operaci (ekonomika pracovnich operaci).

= uspora pracovniki (jejich prevedeni na jinou praci)

Z tabulky vidime, Ze prostfednictvim mého navrhu se mize rocné usetiit K¢ 450 749, ptestoze

porovnavame soucasny rok ve kterém se vyrobi 46 600 ks vyrobkt s rokem 2006, kdy se planuje

vyroba jen na 45 100 ks vyrobkd.

Presnéjsi vyjadieni Gspor procesni doby ¢ini K¢ 9 na 1 vyrobeny kus mezichladice B2xx DV6

CAC.
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3.10 Shrnuti projektové casti

K vypracovani koneéného navrhu mapy budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC
bylo potieba predevs§im podrobného prozkoumdani soucasného hodnotového toku zminéného
vyrobku. Nasledné jsem opé€t prochazela jednotlivé operace a zjistovala, zda by to neslo délat
"jinak" a "1épe" (rychleji, bez zbyte¢nych zasob a pohybi, mimo zavod atd.). Zaméfila jsem se na

ty operace, u kterych byly zjistény abnormalni hodnoty.

PredevS§im u operace lisovani se mi podafilo snizit dobu drzeni zasob o 10 dni. Tomu vSak
predchazelo jednani s dodavatelem o moznosti snizeni vahy dodavanych svitkl alespon o polovinu.
Obdobn¢ jsem postupovala i u dodavatele svitku pro tvareni vnéjsiho vinovce, kde se mi podaftilo
snizit mnozstvi dodavanych svitkii ze 14 na 1 a tim padem i snizit zasoby ze 48 dnti na 4 dny. U
nove zarazené operace vyroby vnitfniho vlnovce jsme vyjednali zasobu svitku na 20 dnd oproti

uvazovanym 80 dntim.

Docilila jsem zvyseni pfidané hodnoty celého procesu diky zatazeni nové operace vyroby vnéjsiho
vilnovce, kde celkovy C/T (Cycle time — Cas na opracovani 1 ks vyrobku) povazujeme za ptidanou
hodnotu. Navic se touto samostatnou operaci odstrani vysoka zmetkovitost vinovcti. Na druhou
stranu jsem odstranila ty ¢innosti, které¢ Zadnou hodnotu vyrobku neptidavaji. To je lisovani drzaka
a nasledné ohybani a dérovani. V soucasné dob¢ se sice jisté vyrabéji v nasem zavodé, ale je snaha

o jejich outsourcing.

V mém navrhu se pocitd se zakoupenim sady rychlotipinek pro rychlej$i vyménu lisovaciho
nastroje, ¢imz muze dojit ke zkraceni C/O (Change over time — ¢as piechodu z vyroby jednoho

typu na druhy) o 30 minut/1 lis, ze soucasnych 60 min na 30 min.

Montézni operace provadéné na 2 pracovistich a provadéné dvéma pracovniky by bylo nanejvys
ucelné spojit v pracovisté jedno. V takto slou¢eném pracovisti by se pohyboval 1 pracovnik a

provadél vSechny 4 operace. Podminkou je vS§ak zména rozmisténi pfistroji a celého pracoviste.

Jak jsem jiz zminila, dojde k nakupu nové pece z divodu neustdlého nardstani vyroby. Nas
sledovany vyrobek bude pajen v nové peci, ¢emuz predchazi celkovd zména rozmisténi provozu
CAB. Proces pajeni vSak nelze v tuto chvili ani na této nové peci nijak ovlivnit (urychlit), nebot’ i

zde budou prochazet rizné vyrobky s nutnosti nastaveni 2 profilt.
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Aby byl navrhovany tok jednotlivych dilcti vyrobku co nejefektivnéjsi a nejpiehlednéjsi bude treba
zavést systém tahu, tedy vyroba jen takového mnozstvi, jaké pozaduje vyroba. Bude potfeba
vytvofit systém kanban pro operace odmastovani, vyroba vnitfniho vinovce a vyrobu vnéjsiho
vilnovce. Velmi dilezité je také domluvit se s potencidlnim dodavatelem drzaki, jakym zptisobem
by nam je mohl dodavat (frekvence a mnozstvi) a navrhnout mu nas pozadavek. Ten zni na 2000 ks

drzakd 1 x tydné.

Meéfitelny cil diplomové prace byl splnén. Podatilo se mi zvysit hodnotu VA-indexu o 228 %, ¢imz
jsem cil diplomové préace ptekrocila navic jest¢ o 128 %. Pro hrubé vycisleni uspor projektoveého
feSeni jsem pouzila ukazatele prubézné doby, kde se mi podaftilo na rocnich zasobach uspofit cca
1,05 mil K¢ (263 424 K¢/64 dnti). Snizena procesni doba vyrobku by v budoucnu méla uspofit cca
9 K¢&/1 ks vlozky mezichladice, coz v roénim objemu ¢ini 0,5 milionu K¢. Celkovy hruby ro¢ni

ptinos projektového feseni ¢ini 1,55 mil K¢.

Aby se navrhovany hodnotovy tok vyrobku B2xx DV6 CAC pro rok 2006 mohl pievést do praxe je

potieba souhlasu vedeni zavodu Autopal Hluk, s.r.o.
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ZAVER
Ve své diplomové praci jsem se zabyvala racionalizaci provozu CAB pomoci metod primyslového

inzenyrstvi v zavod¢ Autopal Hluk, s.r.o.

V provozu CAB, pojmenovaného podle technologie pajeni, se vyrabi okolo 20 druhd vyrobkt. Z
toho diivodu bylo nemozné mapovat cely provoz, ale nutno zaméfit se na urcity specifiky vyrobek.
Tim se stal mezichladi¢ oznaovany jako B2xx DV6 CAC pro osobni automobil znacky Ford

Fiesta.

Cilem prace bylo navrhnout mapu budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC, aby co
nejvice vyhovovala pozadavkim vyroby pro rok 2006. Dal§im pozadavkem bylo odstranéni
plytvani u jednotlivych operaci a navrh nového umisténi pracovisté vcetné rozmisténi jednotlivych

strojui a ptistroju.

Diplomovou praci jsem rozdélila do ¢tyt zakladnich Casti. V uvodni ¢asti jsem predstavila zavod
Autopal Hluk, s.r.o a definovala projekt (cile, tym, omezeni a podminky). Plsobeni ve firm¢ a
proces vypracovani celé diplomové prace jsem znazornila v ¢asovém harmonogramu zpracovaném

v programu Microsoft Project.

V teoretické casti jsem popsala vychodiska a kroky mapovani procesu, rozdil mezi pfidanou a
nepiidanou hodnotou. Dale jsem identifikovala a uvedla druhy plytvani, popsala program 5S a
systém Kanban. Na piikladu jsem demonstrovala dilezitost spravného rozmisténi stroji a zafizeni

a umisténi celého pracoviste (lay out).

Praktickou ¢ast jsem rozdé€lila na analytickou a projektovou. V analytické c¢asti, ktera je
vychodiskem pro cast projektovou, jsem popsala soucasny hodnotovy tok vyrobku B2xx DV6
CAC. Sbirala jsem material o jednotlivych procesech, kterymi vyrobek prochazi a ty si nasledné
ovéfovala. Pro lepsi pochopeni procesu jsem vyuzila fotoanalyzy, kterou jsem sama provedla.
Vystupem této ¢asti byla mapa soucasného hodnotového toku vyrobku mezichladi¢e B2xx DV6

CAC ajeji vyhodnoceni.

Navrh mapy budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC jsem ptedlozila v projektové
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¢asti. Tomu vSak predchazelo studium jednotlivych procest s cilem eliminace plytvani na vSech
jeho stupnich. V zavéru jsem zhodnotila ptinosy navrhované mapy a vytvorila akéni plan ¢innosti,

které je nutné vykonat k nastaveni budouciho stavu provozu.

Prace na tomto projektu byla pro mé ptinosem proto, Ze jsem méla moZnost pracovat po celou dobu
diplomové prace v zavodu Autopal Hluk, s.r.o. Mohla jsem posoudit nakolik se teorie a praxe
dopliuji ¢i odlisuji. Navic jsem si vétSinu udaji sama zjisStovala a ovéfovala ptimo v provozu
CAB. Vétim, ze navrh budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC, bude impulsem ke

zménam "k lep$imu" a dal§imu vylepSovani.
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SUMMARY

In my diploma thesis I deal with redeployment of CAB operation (Controlled Atmosphere Brazing)
by force of Industrial engineering methods in the plant Autopal Hluk, Ltd..

The CAB is called because of the technology of brazing. There are around 20 types of products
such as intercoolers, radiators and condensers, which are produced in the CAB. Therefore it would
be impossible to map the whole operation. I've chosen product intercooler B2xx DV6 CAC for

passenger car Ford Fiesta.

The goal of this project was to offer a future value stream map of the product B2xx DV6 CAC for
the year 2006, to fulfil production requirements. Next goal was to eliminate wasteing of all

operations, to design a new lay out of working place and to offer an action plan.

I have divided diploma thesis into four basic parts. I started with introduction of the plant Autopal
Hluk, Ltd. and definition of the project [goals, project team, restrictions and contitions]. The whole

processl have demonstrated in the graphic schedule made in the Microsoft Project program.

In the first part I have described the starting point of the Value stream mapping [VSM] and
differences between Value Add [VA] and Not value Add [NVA]. After that I described some types
of wastes, 5 S and Kanban. In the example of lay out I have demonstrated the importancy of good

machines and equipments allocation.

The second practical part consists of analztical and project part. First of all I have made a
processual analzsis where [ have described present value stream of the product B2xx DV6 CAC.
For better understanding the process I have used the photo analysis. I have demonstrated the results

in the map of value stream, which I have also evaluated.

Before I could submit the proposition of the future valu stream map of the product B2xx DV6 CAC
I studied individual steps of the process. The aim was to eliminate wasting all grades. At the end of
this project part I have striked a balances of the proposed future VSM. Also I have proposed the

action plan needed for realization.

Working on this project gave me manz benefits because of the fact that I was a part of the plant
Autopal Hluk, Ltd., where I had an opportunity to work. In addition I could see on mz own the

differences between theory and practice. I believe that this proposition of the future value stream
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map of the product intercooler B2xx DV6 CAC will be the force for continuous improvement.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CAB
VSM

VA

VPT
VAR
VA-index
NVA

C/T

C/O

OEE

CEZ
FTT

58S

Utilization

KK

B2xx DV6 CAC
Muda/Waste
Lay out

MOST

CMMS

Controlled Athmosphere Brazing — pajeni v ochranné atmosféfe dusiku.
Value Stream Mapping — mapovani hodnotového toku. Nastroj stihlé vyroby.
Value Add — ptidana hodnota.

Value Percentage of Time — pfidand hodnota casu ( %).

Value Added Ratio — ukazatel pfidané hodnoty.

Value Add index — index ptidané hodnoty.

Not Value Add — neptidand hodnota.

Cycle time — ¢as na opracovani 1 ks vyrobku.

Changeover time — ¢as potiebny na ptechod vyroby z jednoho typu na druhy.

Overall Equipment Effectiveness — celkové efekt. vyuzivani stroji a zafizeni

(%).

Celkova efektivnost zatizeni (%).

First time through - % kvalitnich vyrobku pfi spusténi vyroby.

Program 5 S - zékladni principy péce o pracovisté a tymové teritorium
(seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke).

VyuZiti zatizeni pfi vyrob& daného vyrobku ( %).

Kanban — karty.

Mezichladi¢ pro osobni automobily znacky Ford Fiesta.

Plytvani.

Prostorové uspotfadani pracovisté.

Maynard Operation System — méfeni prace pomoci systému predem

definovanych Casi.

Common material management system — logisticky fidici systém.
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REJSTRIK

akéni plan

automobilovy pramysl

83

D

dilna CAB

F

Ford Motor Company

H

hodnotovy management

K
kanban

L
lay out

M

mapa soucasného stavu

mezichladi¢

muda
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N

navrh mapy budouciho hodnotového toku 79

neptidana hodnota
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P
procesni ¢as
produktivita
program 5 S
pribézna doba vyroby

pramyslové inzenyrstvi
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ptidana hodnota

sedm druhti plytvani

specializace pracovist

systematicka identifikace
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Stihla vyroba
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Value Stream Mapping
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SEZNAM OBRAZKU A SCHEMAT

Obr. 1. Letecky pohled na zavod Autopal Hluk, s.r.o

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

2.

3.

7.

8.

9.

10.

11

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

Casovy harmonogram praci diplomové prace.

Graficka interpretace VA — indexu.

. Prvni 3 kroky VSM.
. Kroky VSM 5-4.

. Kroky VSM 6-7.

Kroky VSM §-10.

Kroky VSM 11-13.

Mapa soucasného stavu.

Plytvani.

. 7 druhti plytvani.

Pohled na uspotadani pracovisté "skladani mezichladi¢e" pied zavedenim programu 5 S.

xn XAl

Pohled na pracovisté "skladani mezichladice" po zavedeni programu 5 S.
Priklady pouzivanych karet.

Ptvodni rozmisténi.

Nové rozmisténi.

Pohled na provoz CAB.

Mezichladi¢ Ford B2XX DV6 CAC.

Pracovisté vkladani vinovcia do trubky — ¢elni pohled.
Pracovisté vkladani vinovci do trubky — pohled zezadu.
Pracovisté skladani mezichladici.

Mezichladic¢e na dopravnikovém pasu pece.

Lemovani komor.

Pracovisté "montaz drzakd".

Testovani a odvedeni soustavy.

Vkladani hotovych mezichladicii na paletu.

Paleta s hotovymi vyrobky B2xx DV6 CAC.
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Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

Obr.

28

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

. Lay out strojui a zafizeni pro vyrobu mezichladi¢e B2xx DV6.

Mapa soucasného stavu hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC.
Ikony pro mapovani hodnotového toku na podnikové trovni.

PVC bedna 53x37x28 cm.

PVC bedna 61x43x21 (oteviena piedni ¢ast

PVC bedna 56x36x25(18) cm.

PVC bedna 53x34x20 cm.

Papirova bedna s vikem 57x38x27 cm.

Papirova bedna 57x38x16 cm.

Navrh rozmisténi provozu CAB pro rok 2006.

Navrh rozmisténi pracovisté "vyroba mezichladice B2xx DV6 CAC".
Pracovisté lemovani komor, montdz drzakt, suchy test a odpis (Buy off).
Navrh mapy budouciho hodnotového toku vyrobku B2xx DV6 CAC.
Casovy harmonogram akéniho planu — 1. &ést.

Casovy harmonogram akéniho planu — 2. ¢ast.

Schéma 1. Rozvrh praci diplomového projektu.

Schéma 2. Jednotlivé operace vyrobku B2xx DVe6.

Schéma 3. Nové schéma operaci vyrobku B2xx DV6.
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SEZNAM TABULEK

Tab. 1. Ptehled jednotlivych dilcti mezichladice B2xx DV6 CAC.
Tab. 2. Schéma procesu.

Tab. 3. Vysledky VSM vyrobku B2xx DV6 CAC.

Tab. 4. Bedny na provozu CAB a rozméry idealni bedny.

Tab. 5. Vysledky navrhu mapy budouciho hodn. Toku vyrobku B2xx DV6 CAC.

Tab. 6. Hrubé vy¢isleni uspor u snizené pribézné doby.

Tab. 7. Hrubé vycisleni uspor u snizené procesni doby.
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SEZNAM PRILOH

PI

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

P9

P10

P11

Process Flow Chart.

Vyuzitelny ¢asovy fond na provozu CAB.

CAB volumes summary 2005-2010.

CAB Ist Furnace capacity calculation.

CAB 2nd Furnace capacity calculation.

Kapacity jednotlivych stroji 2006 (sdilené programy).
Kapacity jednotlivych stroji 2007 (sdilené programy).

Fin Press capacity calculation.

MOST pro operaci montaz B2xx DV6 CAC + suchy test.

MOST pro operaci skladani vlozky B2xx DV6 CAC BT.

Vykonové normy vyrobku B2xx DV6 CAC.



PRILOHAPI:

Frogram. Ford BZaDYo
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PRILOHA PII:

Sména ; 8  hodin pracovnich, tedy 480 minut 28800 sekund OEE 83%
Pro Esménni Provoz :
min hod week day shift miniyear
5,00 dnii v tydnu 480 8 46,4 232 15 277 286
6,00 dni v tydnu 480 8 46,0 276 18 329 875
6,67 dni v tydnu 480 8 48,0 320 20 382 655
Pro Esménnﬁ provoz :
min hod week day shift minfyear
5,00 dni v tydnu : 480 8 46,4 232 10 184 858
6,00 dni v tydnu 480 8 46,0 276 12 219917
6,67 dnd v tydnu 480 8 48,0 320 13 255103
Pro Esménny‘r provoz :
min hod week day shift min/year
5,00 dna v tydnu 480 8 46,4 232 5 92 429
6,00 dni v tydnu 480 8 46,0 276 6 109 958
6,67 dnii v tydnu 480 8 480 320 7 127 552

hrslyear
4621

5498

6378

3081

3 665

4 252

1540

1833

2126

hrsiday
19,9

19,9

19,9

13,3
13,3

13,3

6,6
6,6

6,6



PRILOHA P III:

Part number

WPZ56H - 8005 - BB,
WP256H - 8005 - CC
B2e radiator 26mm
B2e radiator 19mm
B2e radiator 10mm
155H - 5005 - A7

Kia radiator 10&19mm
Kla condenser 12mm
WP3MSH - 8005 - R]
WP3M5H - 8005 - PJ
4FLH - 90440 - AA
4FLH - 19CE00 - AD
4FLH - 90440 - AA
4FLH - 19C600 - AD
4FLH - 8005 - DA
AFLH - 8005 - DA
S56H - 90440 - AA
WPS56H - 19710 - AB
3MSH - 19710 - CA
256H - 19710 - AC
WPEC2H-8005-5A
WPGC11 - 9L440 - AA
6G9H - 8005 - *
5C11-8005-CA
Aftermarketrad’s’
I0TArad's'

TOTAL PCS

Rads&Conds / Rads
CAC s / CAC 'sBConds

Radiators&Condensers
CAC’s

Model

B2xx - rad 19mm

B2xx - rad 13.5mm

B2e radiator 26mm

BZe radiator 19mm

BZe radiator 10mm
Street Ka - rad 13.5mm
Kia radiator 10&19mm
Kia condenser 12mm
Clrad- 13.5mm
Clrad- 13.5mm

ARS39 - CACFF

ARG39 - condenser 12mm
ARS21 - CACFF

AR 921 - condenser 12rmm
AR 939 - 19mm

AR 921 - 19mm

DV6 - CACBT

DW6 - condenser 12mm
C1 - condenser 16mm
B2wx - condenser 16mm
Audi SE - radiator 36mm
Tranzit 14 - CACBT
EUCD - rad 13.5mm
Tranzit 14 - rad 26mm
Aftermarket - Z1mm
IOTA - 13.5mm

Profile I
Profile I1.

Propartion
Propartion

2005

159 700
331 900

42 500

388 600
21 000
3B 736
53830
5700
7600
13 200
1700
46 600
48 700
60 000
40 000
150
5890
150
580
6000
15000

1282986

1235798
47 190

6%
4%

2006

157 800
314 600

34 500
5000
5000
402 700
22 000
83000
131 300
36 300
55600
38 200
15900
45 100
46 800
60000
40000
3000
151 700
1500
72000
6000
15000

1746000 1841685 1999510 2125150 182501271 387 2151

1210500
535 500

69%
1%

2007

67 200
153 100
27108
52091
119 489
13000
S5 000
93 000
391 900
22000
81400
127 000
36 300
55 600
36 100
15900
20700
22700
60 000
40 000
3000
152 600
47 500
Ao 000
6000
15000

1265 088
576 600

69%
3%

2008

0
6 000
65058
125018
286 774
15000
177 830
177 830
334 900
22 000
83 000
125800
33300
51 000
34 300
14 500
o]
0
60 000
40 000
3000
151 700
46 500
73000
6000
15000

1393180
606 330

70%
30%

2009

0
5000
65058
125018
285774
12500
250000
250 000
407 400
20 000
76 400
114 200
29 700
45400
30 400
13000
0
o]
60 000
40000
3000
149 800
45500
75000
6000
15000

1465 730
659 400

69%
3%

2010

0
4000
65058
125018
285 774
0
300 000
300 000
225600
15000
65430
96 290
32231
45000
27423
12373
o]

0

2315
100 000
45 500
#2000

2000

0

1283722
541 290

70%
30%

2011

a

a
65058
125018
286 774

(o]
300 000
300 000
150 000
15000
19629
318350
28676
40 000
10 542
10993

2000
(0]

1015368
371830

73%
27%

2012

0
0
65 058
125018
286 774
0
300 000
300 000
120 000
12 000
0
0
17 919
25 000
0
6874
0
0

8]

Q
DDOOO

(=)

2013

0

0
37951
72927
167 285

o]
300 000
300 000
120 000
12 000

o]

oo oo 0oOO

(=]
DDODD
(]

260 643 71 012 163

9335 543
323 000

F4%
26%

712 163
300 000

70%
30%




PRILOHA P1V:

CAB 1st Furnace capacity calculation

Outsid:
Dimansion e Brazing
Part number Madel Daseription Core dimension of paretsr forparton e Lt 2008 MM 2006 MM 2007 MM 2008 MM 2009 MM
Brazing au
Cycletime| 1550 |mmmimits
Gaps betwesn cores| e |mm
W H & mm mm
VPTSGH 8005 . BE Blax e rad w19 0 S0 440 S0 4 160000 B5300  1eoivopa | B4 200 ts7ieoon | 52100 | 1510e000
VP2SEN 805 . CC B2ux - rad 13Eme 135 360 S0 440 o] ¥ oegeioon | 331900 oszoo0 | 314800 ¢ 2moon | 153100  ssvosoon | 8000  1raooee | BO00  1ss000
Europs Blo-red Xem M | STO 375 B50 a0 ¥ 27 108 3430  BS0B8  1juenuss BSOBB  raensas
Europe B2p-rad 1mm 19 | &T0 PS5 [-21] = ¥ 52081 rwzerora 125048  naeminss | 125018 zeminss
Enrope B2e.rad 10w 10 | 570 | 376 [=51] a0 Y 119488  msosore | 286774 saparens | ZBHTT4  senarosd
155H 8004 . CA Strest Ma- rad 135w 135 0 | 30 40 50 ¥ 1raanen 42500 12375000 | 34500 | toozsoon | 12000 sanco0 | 17000 dgmnoeo | 12600 aE3snm
C1.138mm 135 35 &M 455 55 ¥ shita000 . I8BE00  ii7ssi1 200 H02700 aneds7s0) 391900 iissenvs0| 394900 1ipaaiiio] 40T 400 i3 3305
Cl-135mm 135 335 | 450 465 &5 ¥ sy | 21000 G240 | 22000 | spssoon | 22000 | sesseon | 22000  sessom | 20000 sedoom
ARE-CACFE Wm0 BN 0k 65 u fas000 | 3BTE6  Jaswrem  B3000  simsoon 81400 sIsoanon | 83000 sysasoon | TE400  4aTaoon
AFLH - 190600 - AD ARAHD . condensar 12nmn 12 | 405 | 15 485 625 N 625 000 53850 33846 250
AFLH - 9LH0 - A& ARIN -CACFF 30 | M0 610 Ei 645 N 5700 aetese | B0 meson ISI  ;aeason | FII0 zeresoo 29700 rwisesn
AFLI . TACE00 . D AREZ - condenser mm 13 &% 615 A5 L] L] 7600 4 750 000
AFLH - 8005 - DA ARSF 0w 19 | 460 64T E R ¥ 30 000 13 300 squroo | 38200  raessoon | 36100 vrerzoon | 34300  vrmsoeo | 30400 wooszenn
AFLH . B005 . DA ARGN -thee 19 D BT C ] ¥ 1700 oo 16000  snroon | 16900  saevcon | 14600  4Tassco | 13000 4s0000
VPESEH . 110 . A OV - condensor 13mm | 12 | M0 | 555 445 545 H 13gaaoc0 | 4BTO0 | 78 mB000
IMGH - 19710 . CA C1. condemser 16men 16 | 370 | 620 450 0 N 17 fo0 000 G0 000 34 200 003
FEEH 19710 AC Ellex - condeecsar e 16 35 S0 40 S0 N 1ANon | 40000 | 33300000
WPECZH 00554 Audi 55 radator Bem W 0 BTS LI (] " 150 87 000 3000 sfepogn | 3000 aranced | 3000 1va0odd | 3000 1740000
GGIH - BO5 EUCD-red 135mm 135 475  &72 535 &75 ¥ 160 0625 1600 406 50 47500 wsomaso 48600 vsewstsn 46600  1sas6 240
BC11B005 . A Tranza V34 rad Toem| 3 | X0 | F0 [ ] N g 590 ME100 | 75000 '4izsomon | 75000 “4azsoonn | TS000 T44zsnomn | TSOD0 a4 3snom
Ateamarket rad s Aermarket - Zimen 21 | 3D | 500 40 0 ¥ ® BB0 000 5 000 1 dun 00 6000  ruppoon | B000 | wveeocos | 8000  iuio BO00  vesondg
10TA 1ad s KTA-135mm 135 | 380 | 500 440 50 ¥ soarsen | 16000 sdoee | 16000 | sasocon | 15000 | sasocos | 15000 sasooew | 16000 4oom
KLHZODAMGPA  F3A - rad ATS 13 mm 0 &40 ] ¥ 2500 ssnoeo | 49000 anon | 88815 axiton | 125000 | 4z 500000
LRI ANGOB KA - rad ATY 19mm &0 530 &0 ¥ 2500 #arsca | 49000 soon | 88915 resaas | 125000 | 4vars 000
EELLLEL] 413507 295 384 444 000 42337 300 443 704 200 B3040 135
[ore] 7
Cyelo time[ 1190 [ minite
Gaps between cores| 14 [mm
SS6H - ILA0 - AR -CACET 50 150 &0 475 15 ¥ 719550 46 6l
WPRCTT - 91440 - AR Tranzi & - CAC BT E1 | 146 &m B an L 0
7185500
=] [ | [ I I |
! 1248 888 1385180 1465 750
[Crome iz e [ | 817%

scenario of 1st furnace line :

Wl days per yei
# ol sl por day

OEE

Tutal productan tima -

Tutal productaon time CEE calculabion prufle from |
100 00%

Cyele time
Cyels e
Cyche tene 4165
Total miimatars awatabiny 2%
2p0%
Braze Irans demension 2%
OEE : E
%
Towl OEE. = &584%

20 minutes. stan & end of shit

46 minules  scn

10 mitee  ehangeovir lime - &5 2430 minid

A6 mnuins  wsglianad breakdown

148 minues  peeventalve maisteance (daily)
0,% minutes  pemenine marstananca (quanary, annual
3.2 minutes douisled

seenarle of 45t furnace line ;

Wl days pie your [ i)

# ol shil par duy k]

Total productaon lme | 480 minutos/shifl

Total productan fime © ag hraishit

Crcle b | 110 jmmimnue

Cycle time 528 000 mm!

Cyele tene AHEEME rrday

Total miimeturs awalabiny 39126579 mmiyear
=75 mm

Braze lons demgnsion
OEE

[ [T

calculatwd
ot calesdutad and cored by waskends




PRILOHA P V:

CAB 2nd Furnace capacity calculation

Dimantion of Dimentisn  Brizing
Part rumber Model Care dimension P forparton  sideby 2008 M 2007 LU 2008 e 2008 o
el

Cyelasime] 170 Joum miwens
GapE bHtween Cores|
W OH S m -

SSEH AN . AL vG-CACET 0 150 452 ar L1} ¥ 45100
VPECTL. 3N . AL ToriM-CACET B3 145 400 B0 151700

20700 [ECFY
162600 wmpome 151700 memon 149800 simmam

BN 10

o e 158 002 00 El b

i =]

i

Cyclotme | 110 e wate
[ = ]

Gops batween cores
LM 1906 A ARATS condvmset Unm 12 425 E95 423 [ N 1300 sresrses 127000 moess  12SB00  feerese  1M200  Taitiel
AFLN - 1o - AD ARSI condenser T 12 425 815 M5 &5 H 55600 uTsases 55600 useem  BIO00 namiee  4SHX BTN
WIH TN A DV combenser T 12 330 5B WS 565 N 000 moamses BT oz
HEM . 1TH A C1 . comdvment o 95 370 620 a5 L] N 60000 wwawe  B0000  vieosm G000 smewe
TSH .1 AC Bawe . comdemser Yo 16 W5 S0 M0 H 40000  nmaws 0000 nxess 0K nMEe
AL A " welnn 1 WE SO i L n 5000 roswe G000 sTmesw  TTTE0  miewsm ISHO00  vkieem
2 738500 ENENT s 8000008
CE=] O]
535500 $76 500 05330 550 400

Caleulatian yeenarlo of 13t group of pars ;

wet dagi o e [ =
3
&= b
80 et
T30 rerimete
& B i
Crsie b 1 47 155 iy 007 & ve of st
Tats melmaters aabisty ™ ms e scrips
chingre e
o4 biry drnien g - Lrpdined bryah e
o8E preentaten mastenasce aty)
[ - r
s calratuted

shioed aref comnd by maabinds

[ pi]
3
=
80
C—=
G0
Cyoe i 20080
Tt mabemataes avalabiity B0
Bt et Srarnon =% o
oEE  E—7 S —



PRILOHA P VI:

End Item Volume required - pcs per year(max) Maodel & of days per year
VP2S5H - 8005 - BB 157 800 B radiator
VP2S6H - 8005 - CC 314 600 B2XK radiator
155H - 8005 - CA 34 500 Ka radiator
VP3MSH - 8005 -R] 402 700 c1 radiator
VP3MS5H - 8005 - PJ 22 000 c1 radiator
4FLH - 9L440 - AA 83 000 ARIY cac
4FLH - 91440 - AA 36 300 ARGZ1 CAC
4FLH - 8005 - DA 38 200 ARIF9 radiator
4FLH - 8005 - DA 15900 ARE21 radiator
S586H - 9L440 - AA 45 100 Dv6 intercooler
VPEC2H-8005-5A 3000 Ludi 56 radiator
VPEC11 - 9L440 - AA 151 700 TRANZIT CAC BT
6G9H - 8005 - * 1 500 ELCD radiator
6C11-8005-CA 75000 TRANZIT radliator
I0TArad's 15 000 radiator

Machinery capacity (pcs per) : . Utilizatio End
T Required ‘ .
Inventory cupplier e C/o| FTT | OEE n items
number
s mn| % %% | min_hour | shift 2 shift 3 shift year

Tube kil : b Basidon | 05 98,0% 81% 120 7200 46205 93610 | 140414 | 32576 141| 41 736200 ses to tube mill chart calculation - m

Fir Caver Mil : 30844 SWAH 36 50 990% 81% 17 1000 6485 12959 19 454 4513212 944 500 20,9% B2 racds

Fin Cover Mil ; 30844 SWAH 36 50 990% 81% 17 1000 6485 12950 19454 4513212 | 849400 18,8% C1 rads
43,5%

Fin Cover Mil : 30844 SWAH 40 50 990% 21% 15 900 5836 11672 17502 4061891 3000 0,1% ELCD rad

Fin Caver Mil : 30844 SWAH 40 S50 990% 81% 15 900 5836 11672 17508 4061891 150 000 3,7% [Transit rad

Fin Insertion : GEMAX 36 10,0 99,5% 80% 17 1000 ©434 12859 19303 4478 295 360 800 8,1% D CAC BT
35,2%

Fin Insertian GEMAX 3,6 10,0 995% 80% 17 1000 6434 12859 19303 4478296 | 1213600  27,1% [TRANZIT CAC BT

Fin Mill (AFM) 2 30809 FMC 63,0 98,0% 81% 1 57 71 743 1114 258 541 151 700 58,7% TRANZIT CAC BT

Fin Ml (AFM) : 30808 FHIC 67,5 10,0 980% 79% 1 53 338 676 1014 235242 | 45100 19,2% D6 CaC BT
31,2%

Fin Mill (AFM) : 30808 FMC 536,0° 10,0 98,0% 79% 0 <] 36 72 108 24 967 3000 12,0% | Audi 56 36mm

Manual Corebuilder © GEMAX 1800 10,0 98,0% 79% O 19 120 240 360 83573 45 100 54,0% D6 CAC BT
63,6%

rManual Corsbuilder GEMAX 510,0 10,0 98,0% 79% 0O 7 45 59 134 31135 3000 9,6% |[sudi 56 radiator

Corehulder #3 30822 FHIC 60,0 10,0 98,0% 79% 1 60 380 760 1141 264647 | 170000 64,2% C1vad 'R" 13.5mm
92,6%

Corebuiider #3 ¢ 30822 FMC 60,0 100 980% 79% 1 60 380 760 1141 264 647 75 000 28,3% [TRANZIT 26mm

Corehuilder #4 30908 FMC 60,0 10,0 98,0% 79% 1 60 380 7a0 1141 264 647 254 700 96,2% C1 " "13.5mm
96,8%

Corehuider #4 30908 FHIC 60,0 10,0 98,0% 79% 1 60 380 760 1141 264 647 1500 0,6% EUCD 13.5mm

Serni automatic : EMERSOM = 80,0 10,0 97,0% 78% 1 45 282 565 847 196 460 151 700 77,2% TRANZIT CAC BT

Braze line : 30809 ROGERS 24,0 98,0%|81% | 3 | 150 | 975 | 1950 | 2925 678 670 | 1396 300 see to furnace chart calculation -

Tank press - single : N GEMAX 82,0 60 990% 81% 1 44 284 568 52 197 637 45 100 22,8% D CAC BT

Tank press - single : N GEMAX 82,0 60 990% B1% 1 44 284 568 252 197 637 75000 37,9% [TRAMZIT rad
63,0%

Tank press - single : b GEMAX 82,0 60 990% 81% 1 44 284 568 852 197 637 3000 1,3% [ Audi 56 rad

Tank prass - single : N GEMAX 82,0 60 930% B1% 1 44 384 568 852 197 637 1500 0,8% |EucD rad

Leak test - twin 30831 [ED 820 30 980% 81% 1 44 283 B 250 197 138 | 75000 38,0% [TRANZIT rad

Leak test - twin 30831 150 82,0 30 98,0% 81% 1 44 283 566 850 197 138 3000 1,5% 40,3% |audi S6 rad

Leak test - twin 30831 IsL 820 30 980% 81% 1 44 283 S 250 197 138 1500 0,8% EUCD rad

Bracket rmounting : nja 30,0 98,0% 81% 2 120 Fa0 1560 2340 542 936 45 100 8,3% D6 BT CAC

Leak test - single : Startrite 75,0 50 980% 80% 1 48 308 616 924 214 446 45 100 21,0% D6 BT CAC

Leak test - single Startrite 750 50 980% 80% 1 48 303 616 924 214 446 83 000 38,7% (4RG3 CAC

Leak tast - single © Starttite 75,0 98,0% 81% 1 48 312 624 936 217174 | 365300 16,7% | 101,6% |sro21 cac

Leak test - single © Startrite 75,0 50 980% 80% 1 48 308 616 a24 214446 | 33200 17,8% 4R3 rad

Leak test - single Startrite 75,0 08,0% 81% 1 48 312 624 235 217 174 15900 7,3% |4R.021 rad

Leak test - single Startrite 22,0 98,0% | 81% | 1 | 44 | 285 S71 256 198635 | 151700 76,4% TRANZIT CAC BT

Buy - off : nja ELSYST 30 99,5% 83% 20 1200 7920 15840 23761 5512 459 655 500 11,9% E2:xx, I0TA, Ka, TRANZIT rad,EUCD rad, Audi 56 rad




PRILOHA P VII

End Ttem Wolume required - pcs per year(max) Maodel # of days per year
VP2S6H - 8005 - BB 67 200 B0 radiator
VP2S6H - 8005 - CC 153 100 B2 radiator
155H - 8005 - CA 18 000 Ka radiator
VP3M5H - 8005 -RJ 391 900 Ccl radiator
VP3MS5H - 8005 - PJ 22000 C1 radiator
AFLH - 91440 - AA 81 400 AR939 CAC
4FLH - 9L440 - AA 36 300 ARDZL CAC
4FLH - 8005 - DA 36 100 ARD3D radistor
4FLH - 8005 - DA 15900 ARGZL radiator
556H - 9L.440 - AA 20700 ovE intercooler
VPGC2H-8005-5A 3000 Audi S6 radiator
VPGC11 - 91440 - AA 152600 TRAMZIT CACEBT
6G9H - 8005 - * 47 500 EUCD radiator
6C11 - 8005 - CA 75000 TRANZIT radiator
IOTArad's 15 000 radiator

Machinery capatity (pcs per) : R Utilizatio End
c/T- Required
Invento c/o| FIT | oEE i
(Ll Supplier WS 4 n il
number
s min| % % |min hour shift 2 shift 3 shift year
Tube Mil b Basildan 05 " 98,0% B1% 120 7200 45805 93610 140414 32576 141| 33435 400 seeto tube mill chart calculation
Fin Cover Mil : 30844 SWAH 36 S50 990% 81% 17 1000 6485 12960 19454 4513212 | 440600 9,8% B2 rads
Fin Cover 1Ml : 30844 SWAH 36 50 990% B1% 17 1000 6485 12969 19454 4513212 | 627 600 18,3% C1 rads
34,1%
Fir Cawer Mil : 30844 SWAH 40 S50 990% 8l°% 15 900 5835 11672 17508 4061891 95 000 2,3% EUCD rad
Fin Caver Mil : 30844 SWAH 40 S50 990% 8l°% 15 900 5835 11672 17508 4061891 150000 3,7% Transit racl
Fin [nsertion GEMAX 36 10,0 99,5% 80% 17 1000 6434 12850 19303 4479296 | 165600 3,7% DW6 CAC BT
31,0%
Fin Insertion ; GEMBX. 36 10,0 99,5% 80% 17 1000 6434 12850 19303 447829 | 1220800 27,3% TRANZIT CAC BT
Fin Wil (AFM) 1 30809 FMC 63,0 98,0% | 81% 1 57 | 71 743 1114 253541 | 152 600 59,0% TRANZIT CAC BT
Fin Wl (AF1) ¢ 30208 FraC 67,5 10,0 98,0% 79% 1 53 338 676 1014 235 292 20 700 8,8% DWE CAC BT
20,8%
Fin Wil (F1) ¢ 30808 FMC 636,0° 10,0 96,0% 79% O ] 36 72 108 24 067 3000 12,0% Audi S8 36mm
Manual Corshuider ; GEMAX  190,0 10,0 98,0% 79% 0 19 120 240 360 83 573 20 700 24,8% W6 CAC BT
34,4%
Manual Corsbuldar GEMAK 510,0 10,0 98,0% 79% O 7 45 59 134 31135 3 000 9,6% Audi 56 radiator
Corebuilder #3 : 30822 FraC 60,0 10,0 98,0% 79% 1 60 380 780 1141 264 647 195000 73.7% Cl-rad "R" 13.5mm
102,0%
Corebuilder #3 ¢ 0822 FraC 60,0 10,0 980% 79% 1 60 280 780 1141 264 647 75 000 28,3% TRANZIT 26mm
Corebuider #4 30903 FMIC 60,0 10,0 980% 79% 1 60 390 760 1141 264647 | 218900 82,7% C1'R"&"P"13.5mm
100,7%
Corebuilder #4 ¢ 30308 FMC 60,0 10,0 980% 79% 1 60 380 760 1141 264 647 47 500 17,9% EUCD 13.5mm
Semi automatic ; EMERSOMN 80,0 (10,0 97,0% 78% 1 45 | 232 565 847 196460 | 152600 77,7% TRANZIT CAC BT
Eraze lne : 30809 ROGERS 240 98,0% | 81% 3 150 | 975 | 1950 2925 678670 | 1135 700 seeto Aurnsce chart caleulstion -
Tark press - single N GEMAX 820 60 99,0% 81% 1 44 284 562 852 197 637 20 700 10,5% DW6 CAC BT
Tark press - single : N GEMAX 820 60 99,0% 81% 1 44 284 562 852 197 637 75 000 37,9% TRANZIT rad
74,0%
Tark press - single : N GEMAX 820 60 99,0% 81% 1 44 284 562 852 197 637 3000 1,5% s S6 rad
Tark press - single N GEMAY 820 60 99,0% B1% 1 44 284 566 852 197 637 47 500 24,0% EUCD rad
Leak test - twin : 30831 IS0 82,0 30 980% Bl% 1 44 283 Sé 850 197 138 75 000 38,0% TRANZIT rad
Leak test - twin : 30831 5L 820 30 980% B81% 1 44 293 S66 850 197 138 3000 1,5% 63,7% |audiS6 rad
Leak test - twin : 30831 ISL 820 30 950% B81% 1 44 233 566 850 197 138 47 500 24,1% |EUCD rad
Eracket mounting nfa 30,0 98,0% | 81% 2 120 | 780 | 1560 2340 542 936 20 700 3,8% DWE BT CAC
Leak test - single Startrite 750 S50 980% 80% 1 48 208 616 G924 214 446 20 700 9,7% DWE BT CAC
Leak test - single : Startrite 750 S50 980% B0% 1 48 308 616 924 214 446 81 400 38,0% 4RO39 CAC
Leak test - single Startrite 75,0 98,0% 81% 1 48 312 624 936 217 174 36 300 16,7% 88,5% |erozicac
Leak test - single : Startite 750 50 950% 80% 1 48 308 616 924 214 446 36 100 16,8% 4RG38 rad
Leak test - singls Startrits 75,0 95,0% 81% 1 48 312 624 936 217 174 15 900 7,3% #R521 rad
Leak test - single Startrite 82,0 98,0% | 81% 1 | 44 | 235 S71 856 198635 | 152600 76,8% TRANZIT CAC BT
Buy - off ; nfa ELSYST | 3,0 99,5% | 83% 20 1200 75920 15840 23761 | 5512459 | 430800 7,8% B2or, I0TA, Ka, TRANZIT rad,EUCD rad, Auci 56 rad




PRILOHA P VIII:
Fin Press capacity calculation

Strokes/minute 140
Strokes/day 156 660
Strokes,/year 28 243 187
Days/vear 232
Shift/day 3
Minfshift 373
Hrs/shift 6,22
JEE Ta% incl.allowances, FTT, Scraps,....
107 rin 62 allowances
Arnual DPY 20 C/0
D46 volumes 46 G600 201 13 maintenance
Tranzit volumes 151 700 654 10 FTT
LOADIMG
DWVE | a7 finsfwidth = 13,5 convolutionsfwidth
=] tubhesfcore 2 tubescore
Total/core 216 fins/core 102 stamps/core
Totalfmodels. 43 386 fins,/maodels 216893 request/iday
Tranzit BT : 32 fins fube - 16 convolutions fwidth
a tubesfcore =] tubesfcore
256 fins fcore 128 starmps/core
167 393 fins/models 83697  request/day

TOTAL utilization rate per Fin Press :

MNote: as Basildon

assume 1 stroke = 1 conwolution

assume 1 convolution = 2 fins

assume 1 stroke of press = 2 fins
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PRILOHA P IX

MOST pro operaci skladani viozky B2xx DV6 CAC BT

Uchop 2 vika z PVC prepraviy a zalo? je do stroje (na berany)

Uchop pajeci ptipravek {spodni profil] a zaloZ jej do stroje

Uchop spodni botnici  PVC pfepraviy a Zalod ji na profil pajeciho phipraviu
Uchep ks trubky a zalos je do phipravku - zopakuj cely krok Tx

Uchop 1ks vinovce a zolod jo do phipravku - zopahy] cely krok Sx

Uehep horni baénici 2z PVC prepraviy a zalo? ji na profil pajeciho phipraviu
Uchop pajeci ptipravek (horni profil) a zale2 jej do stroje

Spust’ strof (tHatitha)

Strojni 2as - hemprese viodhy

Uehop pajeci ram plipraveny u stroje

10 Zalo pajeci ram na vieiku

-  Spust’ stre| [opust’ zénu snimatd)

11 Strojni £as - dehompress viekky

12 Wyiml viethu ze stroje 8 odlof na pas do pece ROGERS [nebe na vozik)

13 Pl cesté zpét uchop pajeci ram a pHiprav si jej ke stroji - pf. na hatek

13 Vral’ se ke strofi

O O N S e

(2]

14 Phiprava dild ke skiadacimu zafizend

Caflolim sakurid na 1 ks

Viken | hedru
[ Wykon [ smére]
Wykan | e
Vihon / rok
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PRILOHA P X:

MOST pro operaci montaz B2xx DV6 CAC + suchy test

1 | Spusl suchy test pfi zalotend sedlad A1TBOG1TATBOPIAD 60 22
Stroni das A B G A B F A 0 B25
2 Wral' se s zalemovani komor A16BOGOAOBODFPOATD 160
3 Cujisti kryt, uchop vaZku po zalemovani 1 strany ze stroge, oloé i a zalof zpét A1 BOG1AOCEBOPE A D &0 28
4 Uchop tésnéni a zalod jo) do vika pro 2. stranu viozky A1 BOGIATBOPEATD 110 an
5 Uchop komoru & zalof ji do vika pro 2 stranu vioZky AGBOGSISAGEBEOPEAD 210 75
6 | Zajisti krytem a spust straj A1BOGITADBOPITAD 30 1.1
- |Slroni as A B G A B P A 0 1
T Phpray g dalsi viozku ke strog AGBIGIAGBOPRPTIATD 190 L]
8 Odpsh kryl, uchop vioZku po zalemovani 2, strany ze sroge a odiod A1 BODG1AO0BOP11TAD 30 11
9 | Uchop plipravenou vioZku a zalof ji do stroje Al1B/0|G/1A0BOPEAD 80 23
10 |Uchop tésnéni a zalo? ja) do vika pro 1.stranu viodky A1 BOGIATBOPEAD 110 an
11 Uehop komoru & zalo ji do vika pro 1 stranu volky AGBOGSISAGEBEOPEAD 210 75
12 Zajisti krytem & spust’ stroj A1BOGITADBOPITAD 30 1.1
- |Slropi as A B G A B P A 0 1
13 |Uchop zalemovanou viefku a zalof do monté?e dridku Al1BIOG1AEB/OP IAD 110 an
14 | Uchop utahoak, 1,drkak a zalo? e na komon A1BOGIAO0BOPRPEAD 100 36
15 |Uchop Sroub @ zalo jej do hiavice utahovala a zalod na dridk A1 B O 3lA/1B/OPBAD 110 40
18 | Datahm dis PK na pate ariou F u Mk ADBOGDAOBOPE|A D B0 22
17 | Zhontrouj uchyceni - vizuding a hmatem Al1 /B OGIOAOBOTEA D T 25
18 (L ) 2 drkak g ¥ ) na k i Al1 B O G SAO0BOPE|AlD 100 s
19 Lchop $roub a8 7802 (&) do hisice utanovaky a 7aloZ na drlak A1 BODG3IAITBOPRPEAD 110 40
20 |Dotahini die PK na poZadovanou hodnotu Mk Al0B|O|G/DJAIOIB[O|PIEBIA|D 60 22
21 |Pust’ utahovak na balanceru a zkonk uchyceni - wizualng a hmatem Al1 B OGODAOCBOTEB|AD i 25 52 9 42 9
22 Uchop sestavu a odied ji k suchému testu A1 BOG1ATBOP1T1TATD 40 14 » v
23 Olewfi kryt bastu a vypm sestavu 2 lestu Al1BOG1ATBOPOATD a0 11
24 PA otevfeném krytu testu uchop a zalof sestawu do pFipravia Al1BOGT1ATBOPBEATD a0 32 29 2
25 Pomoci zabek ubdsna komory A1 BOGS3IA1TBOPEATD 110 an ]
26 Zavh kryt a spust stroj A1 BIOG1TATBOPIAD 60 22
Strojni fas A E G A E F A 1]
27T Uchop Stitek 2 tiskérmy a nalep j&f na bodnici die wkresu A3 BOG3IATBOPRPEA S 160 s 623
28 |Odio? sestavu do CHEP palaty a vral’ se k tastu AGBOGDATBIPIATG 190 BE
29 CMMS vs. BUY OFF + oznadit paletu = 5% 5 minut za sménu 139 50 5.0 5.0 5.0
12 Priprava predpfipravené palety a odvez hotovyeh palet 13289 | sn 50 5.0 50
16 Vyména robe v iskams 21,18 10 1.0 1.0 1.0
am TWU
Pro 1 kus ar
Calkem
Pro 1 kus
Celkarn sekund na 1 kus 11
Pafadanky
£l OVE | ARZI? | Audi 5B Summa
I L] Lt L] %5
% = 1w ! ]
52500 | 03500 4011 136 000
[ 6% | 58% 8% 4%

QEE (vtemné C/O)

Budget 2005 (M)

<=

Zdendk Dostsl
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PRILOHA P XI:



