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ABSTRAKT

Bakalafské prace je zamétena na oblast tvafeni na vyrobnim stiedisku 3230 ve spolec¢nosti
Visteon-Autopal, s. r. o., ktera se zabyva vyrobou klimatizanich sestav. Z divodu
zavedeni nové vyroby a Cetnych zmén, které probéhly v rdmci naristu novych obchodl
a uprav strojii, je nutné opétovné provéieni kapacit. Cilem prace je zmapovat
a zanalyzovat oblast tvafeni a navrhnout opatieni, ktera povedou k optimalizaci vyrobniho
procesu a zaroven také ke snizeni vzniklé neefektivity stiediska 3230. Teoretickd ¢ast
je zaméfena na vyrobni proces a objasnéni zakladnich pojml a vztaht, které jsou

s tématem spjaty.

Kli¢ova slova:

Klimatiza¢ni sestava, tvafeni, tvafend koncovka, vykonova norma, neefektivita, kapacita,

uspora

ABSTRACT

The bachelor work is focused on the area of forming at production department 3230
in company Visteon-Autopal, Ltd. which deals with production of fluid transports. Because
of launch new production and numerous changes which passed in the framework of new
business and machine modification, is necessary to check up a capacity again. The main
aim of this bachelor work is monitoring and analysis the area of forming and propose
corrective measure which should lead to optimalisation of production process and together
to decline inefficiency of the department 3230. Theory is focused on production process

and define the basic terms and relations which are connected to the theme.

Keywords:

Fluid Transport, Forming, Formed Fitting, Work Standard, Inefficiency, Capacity, Saving
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UvVoD

Bakalafskou praci jsem zpracovavala ve spoleCnosti Visteon-Autopal, s. r. 0. v Novém
Ji¢in¢ na oddéleni Priimyslového inzenyrstvi. V dubnu 2000 se tato lokace stala soucasti
nadnéarodni spolecnosti Visteon Corporation, jejiz specializaci jsou inovaéni produkty
pro klimatizaci, interiéry, elektroniku a svételnou techniku. Svym postavenim se tak fadi
mezi piedni svétové dodavatele na trhu automobilového primyslu. Dalsi lokace v Ceské

republice se nachazi ve mé&stech Hluk a Rychvald.

Bakalafska prace je zaméfena na oblast tvafeni na vyrobnim stfedisku 3230 v zavod¢ 02,
ktery se zabyvd vyrobou klimatizacnich sestav. Se zavedenim nové vyroby
doslo ke snizeni volnych kapacit tvafecich stroji na vyrobnim stfedisku 3220.
Pro zajisténi plynulosti soucasné 1 nové vyroby na daném vyrobnim stiedisku, doslo
k prest¢hovani Casti stavajici vyroby C1 (jeden z programt zakaznika Ford) na stfedisko
3230. Prestéhovani souviselo s pfechodem z automatickych zafizeni stfediska 3220
na rucni tvafeci stroje stiediska 3230 se snizenymi vykonovymi normami, coz mélo

za nasledek zvyseni neefektivity.

Praktickd cast se zabyvad zmapovanim oblasti tvafeni na stfedisku 3230 a naslednym
vytvofenim uceleného prehledu vSech tvarenych koncovek klimatizace. Nejen zmapovani,
ale také analyza dat spojena s vypoltem kapacit jednotlivych zatizeni a vycisleni
neefektivity jsou stézejnimi vstupy pro stanoveni navrhii optimalizace. Maximalni vyuziti
kapacit a efektivné fungujici podnik jsou zdkladem, jez ho posunuji do popiedi ve vysoce

konkuren¢nim prostiedi.

Cilem prace je tedy navrhnout takova opatieni, ktera povedou k optimalizaci vyrobniho
procesu a tim také ke snizeni vzniklé neefektivity stfediska 3230. V ramci zpracovani
bakalarské prace a dodrzeni jejich cili probihala spoluprdce nejen s primyslovym
inZenyrstvim, ale také s pracovniky z vyvoje tvafeni, vyrobnimi technology ¢i vedoucimi
pracovnich tymt vyrobniho stfediska 3230.

Teoretickd Cast je zaméfena na vyrobni proces a objasnéni zékladnich pojmi a vztaht,

které jsou s tématem spjaty. Dale také definuje efektivitu v podniku a zabyva se jejim

meéfenim pomoci Paretova principu.



I TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI CINNOST PODNIKU

,Vyrobni ¢innost vrozhodujici mife ovliviluje efektivnost podniku a konkurenéni

schopnost jeho vyrobkt.“ SYNEK [1, s. 159]

Pravé ve vyrobé a pii jeji ptipravé dochéazi k rozhodnuti o snizovani vyrobnich nakladd,
o zkracovani dodacich lhiit, o zvySovani uzite¢nosti vyrobkt a o §ifi sortimentu (poctu typii
a variant vcéetné novych vyrobki), které jsou stézejnimi konkuren¢nimi vyhodami podniku.

Vyrobé je proto nutné vénovat maximalni pozornost na vSech stupnich fizeni podniku.

Vyrobni c¢innost definujeme jako pfeménu vyrobnich faktort (vstupll) ve vyrobky
(vystupy). Tato pfemena probihd jako vyrobni proces, skladdajici se z procest pracovnich
(ptima ucast ¢loveka), automatickych (bez piimé ucasti ¢loveka) a ptirodnich (zde phsobi

Vv oW

prirodni sily, pro néz ¢lovek ptipravil podminky — napt. kvaseni, zrani).

»Za hlavni problém ve vyrobé€ je pak vétSinou povazovano soucasné dosazeni vysoké
produktivity a pruznosti vyroby a hleddni ,,rozumného” kompromisu mezi vyuzitim

zafizeni a zkracovanim pribéznych ¢ast vyroby.“ TUCEK, BOBAK [2, s. 12]
1.1 Priprava vyroby

1.1.1 Konstrukéni priprava

Prvni fazi piipravy vyroby je konstrukéni piiprava, kterd spociva v nakresleni
(zkonstruovani vyrobku), poté nasleduje vyrobeni a vyzkouseni jeho prototypu. Na zavér

je nutné veskeré zmény souvisejici s vyrobkem opravit ve vykresech.

1.1.2 Technologicka priprava

Druhé faze se nazyva technologickd ptiprava vyroby. Podle konstrukénich vykresa jsou
navrzeny technologické postupy vyroby od soucésti az po montdz vyrobkl, vypracuji
se normy casu jednotlivych operaci, upfesni se pozadavky na material a polotovary a urci
se potfebné naradi. Je-li zapotfebi specidlni naradi, které nelze koupit, pak se musi

v konstrukei pfipravka nakreslit a v ndfad’ovné vyrobit.

,Uvazuje-li se v technologickych postupech o pouziti novych strojii nebo specidlniho
zafizeni, musi se objednat jejich zakoupeni nebo vyrobeni, vypracovat technologicky
projekt nového uspofadani dilen a dat pokyny kjejich prestavbé, ptipadné vyzadat
vypracovani projektu na vystavbu novych budov.“ NEMEC [3, s. 70]
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1.1.3 Obsluha vyroby

Vyroba musi byt zajiSténa po strance materidlové, technické a energetické. Materidl
je nutné nakoupit, piivézt, uskladnit a ze sklada prevézt do dilen. Tyto tkoly jsou v rezii
utvari zasobovani a dopravy, nebo-li logistiky jako metody feSeni materidlovych
a informacnich tok.

O bezporuchovy chod zafizeni, tj. o jeho udrzbu, opravy a obnovu po skonceni jeho
Zivotnosti se stara technicka obsluha vyroby. Radime zde také pé¢i o budovy a ekologické
zafizeni.

Zasobovani vyroby elektrickou energii, vodou, teplem, stlacenym vzduchem a technickymi

plyny jsou obsahem energetického zajisténi.

1.2 Rizeni a organizace vyroby

»Rizeni vyroby je zaméfeno na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systému

s ohledem na vyty&ené cile.“ KERKOVSKY [4, s. 3]

,»Vyrobnim systémem rozumime soubor vybranych technik primyslového inzenyrstvi,
nastrojli managementu a metod ,,Stihlé vyroby*, které podporuji dosazeni podnikatelskych

cilti firmy.“ TUCEK, BOBAK [2, s. 12]

Pravé vyrobni systém realizuje vyrobu — proces pfemény (transformace) a ptizpisobovani
zdrojii, vstupujicich do vyrobniho systému a sméfujici k tvorbé hmotnych statkl

nebo sluzeb (produkti).

Ve vyrobnim procesu je vyuzivano také komplexu hardware a software, coz jsou nezbytné

soucasti urcujici vykonnost celé organizace.

Do vyrobniho systému fadime vSechny c¢initele ucastnici se procesu vyroby: provozni
prostory, technickd zafizeni, suroviny, polotovary, energie, informace, pracovniky
podilejici se na vyrobég, rozpracované a hotové vyrobky a odpady.

1.2.1 Clenéni vyrobniho procesu podle charakteru sloZek

Rozd¢€lujeme:

»  Pracovni — jednd se o vynakladani lidské prace; pokud neni vyrobni proces plné

automatizovan, je pracovni proces jeho urcujici slozkou.
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1.2.2

Technologicky — zde se pouziva riiznych technologii v pfedepsaném sledu (napf.

rrrrrr

na pracovni pfedmét bud’ nepfimo prostiednictvim stroje, nebo viibec pokud

je technologicky proces automatizovan.
Kontrolni — zde nastupuje kontrola kvality vykonanych operaci.

Manipulacni — s pracovnim predmétem se manipuluje, ale neméni se jeho tvar,
kvalita ani mnoZstvi (pieprava, nakladka, vykladka, ukladani, skladovani, pocitani,

vazeni, baleni, atd.).

Udrzovaci — zahrnujeme zde Udrzbu, opravy, modernizaci a obnovu pracovnich

prostiedki.

Ridici — spociva v planovani, organizovani, koordinaci ¢i regulaci celého vyrobniho

procesu, tak aby smétoval k danému cili.

Clenéni vyrobniho procesu dle mechanizace

Rozlisujeme:

1.2.3

Rucni — Clovek opracovava predmét pomoci rucnich nastroju (fezanim, pilovanim,

apod.) nebo rucnich strojt (vrtani elektrickou ruc¢ni vrtackou).
Mechanizovany — soucast se opracovava na stroji, ktery je fizen clovekem.
Automatizovany — spociva v opracovavani soucasti strojem od zacatku do konce

bez zasahu lidské ruky (¢lovek je pouze v roli sefizovace a kontrolora.

Vyrobni operace

,»Podle tohoto Clenéni téz rtizné¢ nazyvame dokument, kterym se piredepisuje potadi

operaci, nutnych k pietvofeni pracovniho pfedmétu na vyrobek.“ NEMEC [3, s. 77]

1.2.3.1 Vyrobni postup

Vyrobni postup je dokument, ktery obsahuje vSechny potfebné operace slouzici

ke zhotoveni dané soucésti (nebo v dané montazni fazi). Je to zdkladni podklad

jak pro vyrobu, tak i pro jeji organizaci.

Ve vyrobnim postupu se uvadi operace: ptipravné, technologické, pracovni, kontrolni,

zkusebni 1 manipulacni. Podrobnost téchto operaci je zavisla na typu vyroby.
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V kusové vyrobé jsou uvedeny jen operace technologické a pracovni. Cim je vyssi typ

vyroby, tim vice a podrobnéji museji byt vyrobni postupy propracovany.

1.2.3.2 Technologicky postup

Jedna se o ucelenou ¢ast vyrobniho postupu provadénou bez preruseni na dané soucasti
a na daném misté. V sériové vyrobé se dale rozdé€luji na tseky, v hromadné pak jeste

detailnéji na ukony a pohyby.

1.2.3.3 Pracovni postup

Pracovni postup je dokument, dle kterého se pracovnik (operator) musi fidit a vykonavat

tak vyrobni ¢innost.

1.2.3.4 Norma spotieby casu

Podnik musi pfedem urcit Cas k provedeni kazdé operace, aby tak mohl spravné sestavit
plan vyroby a mit také k dispozici podklad pro odménovani délnik za vykonanou praci.
Takto uréenému casu se nazyvad norma casu nebo-li vykonova norma a je uvedena
v normominutach (Nmin) nebo v normohodinach (Nh). Cas skute¢n& spotiebovany
pii praci méfime v minutdich nebo v hodinach. Vykonova norma je slozena z Casu

manualni ¢innosti, operacniho Casu a prestavek.

»Vykona-li délnik praci diive nez stanovi norma, plni normu pies 100 %. Napi. ma-li
se podle normy soucést zhotovit za 6 Nmin a zhotovena je za 5 min, je tzv. koeficient
plnéni norem kp, = 6/5 = 1,2 Nmin/min. Pak se fika, Ze d€lnik plni normu na 120 %.*

NEMEC [3, s. 88]

1.2.3.5 Stanoveni poctu pracovnikii

Pti rozjezdu nové vyroby neni potiebnd pouze znalost vykonové normy, ale samoziejme
také pocet pracovnikii, kteti se na produkci budou podilet. Vychazi se pfitom
z planovaného objemu, respektive objemu, ktery je pozadovan a potvrzen zakaznikem,
a také ze schvalenych norem. Pokud dame do poméru soucin vykonové normy s objemem
a podélime fondem pracovni doby, ziskame pocet pracovniki, které si firma muize dovolit

zameéstnat a tim tedy zaplatit.

FOND PRACOVNI DOBY
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1.2.4 Vyrobni program

Na uspotadani vyrobniho procesu ma velky vliv pfedevSim pocet vyrobkd, jejich druhti

a typt. Chceme-li vyrobu dobfe zorganizovat, musime tyto udaje znat predem a ziskat

je z marketingového pruzkumu trhu.

Z udajt, které jsou k dispozici lze stanovit vyrobni program, coz je plan vyroby zboZzi

pro nasledujici obdobi (minimalné 1 rok), rozd€leny podle druhii a typa vyrobki.

Objem vyroby ¢i produkce se udava nejcastéji v kusech za rok, ale miize byt také vyjadien:
» v tunach materidlu za rok (napt. v metalurgickych provozech),

* v metrech ¢tverecnych za rok (v provozech povrchovych ochran, ve vyrob¢ tkanin,
aj.),

= v pracovnich hodinach za rok (obvykle pouzivano ve sluzbach),

= v K¢&/rok (po piepocitani).

Objem produkce Q; znamend vyjadieni velikosti vyrobniho ukolu, resp. vysledku vyroby

za dané obdobi t.

»Je ziejmé, ze plan produkce miize byt jen tak velky, jaka je stavajici (pfip. projektovana)
vyrobni kapacita. Tyto dva pojmy nejsou totozné: objem produkce Q; udéva planovany
nebo skutecny objem vyroby, kdezto vyrobni kapacita K, predstavuje maximalni moznost

vyroby.“ NEMEC [3, s. 79]

1.3 Vyrobni kapacita

»Vyuzivanie potencidlnych faktorov podniku sa vyjadruje ich produkénou schopnostou,

ktora je definovana vyrobnou kapacitou.“ ALEXY, SIVAK [5, s. 146]

,Vyrobni kapacita je maximalni schopnost podniku vyrabét a prodavat urcit¢ produkty
za dané Casové obdobi pfi optimalni technologii a organizaci vyroby a pfi racionalnim
vyuziti daného investiéniho majetku.“ NEMEC [3, s. 79]

»Kapacita vyrobni jednotky je zavisld na mnoha cinitelich, pfedev§im na technické tirovni
stroji a vyrobniho zafizeni, na dob¢ jejich ¢innosti, organizaci prace a vyroby, kvalifikaci

pracovnich sil, pouzitych surovinach apod.“ SYNEK [1, s. 164]
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1.3.1 Vyuziti kapacity

Pokud je Q: < K,, jedna se o nevyuziti disponibilni kapacity. Je tifeba rozliSovat, zda

se jedna o trvalé ¢i prechodné nevyuziti kapacity.

Pti rozb&hu nové vyroby je obvyklym ptedpokladem, ze kapacita vyrobniho zatizeni bude

vyuzita zpocatku jen ze 40 az 50 %.

Je to pouze v rezii podniku vybrat si mezi mnozstvim zatizeni ta, kterd jsou pro konkrétni
podnikové ukony nejvhodnéjsi. ,,Podnik se musi snazit, aby jednou ziskana zatfizeni
vyuzival optimalné co do kvantity 1 kvality. Kazdé pretizeni zvySuje zmetkovitost a tim
i naklady.“ WOHE [6, s. 153] Piili§ nizké vyuZiti naopak znamena nenavratnost kapitalu,

ktery byl do zatizeni investovan.

1.3.2 Vyjadreni kapacity

Kapacita podniku je vyjadiena ve stejnych jednotkach jako objem vyroby. Pokud se jedna
o ruznorodou produkci méfenou riznymi jednotkami, je nutné kapacitu vyjadiit spolecnou
jednotkou (takovou, ktera nebude podléhat inflaénim a kurzovym vliviim jako koruna),

a tou je pracovni hodina.

Kazdy vyrobni délnik mé rocni efektivni fond pracovnich hodin cca 1 800 hodin. Pokud
ma tedy firma napt. 3 vyrobni délniky, je jeji vyrobni kapacita 3 x 1800 = 5400
pracovnich hodin ro¢né. Tuto kapacitu pak naplnime vyrobou jednotlivych produkti,
z nichz kazdy mé urcitou pracnost a bude se vyrabét v planovaném mnozstvi, takze pak
muzeme sledovat jeji vyuziti.

1.3.3 Vypocet kapacity

,,JKapacita stroje K je ovlivnéna dvéma Ciniteli:

=  Fondem ¢asu ¢innosti F

= Vykonnosti v.“ MLCOCH [7, s. 38]

Pro vypocet kapacity slouzi tento vzorec: K=v X F
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1.3.3.1 Fond ¢asu ¢innosti

Fond ¢asu ¢innosti pfedstavuje maximalné 365 dni po 24 hodinach, tj. 8760 hodin ro¢né.
Prakticky vyuzitelny fond Casu Cinnosti zjistime po odecteni potfebného Casu na nutné
pferuseni vyroby (opravy, udrzba, poruchy). Casovy fond ¢&innosti je zavisly
na zvlaStnostech jednotlivych odvétvi a oborl (napf. na pietrzitosti doby a nepfetrzitosti

vyrobnich procesit), ptirodnich podminkach (napt. sezonnosti provozu), aj.

1.3.3.2 Vykonnost

Vykonnost definujeme jako schopnost dosdhnout vykon v technickych méficich
jednotkach za jednotku casu (hodinu, den) pfi normované jakosti a pfesném dodrzeni
technologického postupu a jakosti vyrobkil. Vykon vyrobniho zafizeni stanovime
na zaklad¢ kapacitnich norem vyrobnosti. Tyto normy urcuji maximalni mnozstvi vyrobki,

které miize byt na daném vyrobnim zatizeni zhotoveno za ¢asovou jednotku.
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2 OPTIMALIZACIi VYROBY K EFEKTIVITE PODNIKU

Optimalizace vyrobniho procesu znamena definovani takovych fteSeni, kterd povedou

k tsporam firemnich zdroj, kapacit a zvySovani efektivity podniku.

,Efektivita je schopnost jednani nebo produkce efektivné s minimalnim mnozstvim ztrat,
vydajii nebo zbytecného Usili. V riznych piipadech efektivita vyjadiuje procentudlni
pomér toho, co je dosaZeno, oproti tomu, co mize byt dosazeno, kdy 100 % je idedlni stav.
Efektivita je m¢éfitelny udaj, kvantifikovatelny a ureny procentem vystupu

k maximalnimu moznému vystupu. [8]

,»O podniku miizeme prohlasit, Ze vyrabi efektivné, kdyz produkuje vyrobky uspokojujici
potieby trhu s maximélnim vyuzitim vSech vyrobnich faktorti, pfi¢emz jsou v optimalnim

mnozstvi a proporci®. [9] Pokud se tak ned¢je, fikdme, Ze je podnik neefektivni.

Ziskovost a s ni pak souvisejici efektivita podniku je vyznamnym hodnoticim kritériem
pii posuzovani uspé$nosti podniku. Pravé manazeti malych a sttedné velkych podniki jsou
vystaveni vysokému tlaku trhu a konkurence a vysledky jejich prace jsou

pod permanentnim dohledem vlastniki podniku.

Vedouci pracovnici maji povinnost zvysSovat efektivitu podniku. Nejdiive je nutné
identifikovat hlavni faktory, které ovliviiuji efektivitu jejich podniku a ty pak v maximalni

mozné mife vyuzivat k dalSimu zvySovani efektivity.

2.1 ZvySovani efektivity ve vyrobé

,» Vyrobni podniky jsou pod stale vétSim tlakem na sniZeni vyrobnich nakladi. Jsou nuceny
vice optimalizovat své vyrobni procesy a zvySovat produktivitu vyrobnich procest
a vyuziti stroji, lidi a materiala. [10]

Tyto aktivity ssebou piindSeji veétsi naroky v oblasti fizeni a pldnovani vyroby.

Pro spravné rozhodovani je nutné mit k dispozici aktudlni a co nejuplnéjsi informace

o déni ve vyrobnim prostiedi.

2.1.1 Ztraty ve vyrobé

,»V kazdém vyrobnim procesu vznikaji ztraty, které neumozinuji dosdhnout maximalniho
teoretického vykonu vyroby.“ [10] Odpovédni pracovnici, kterymi jsou hlavné manazeti
vyroby, ale také obsluha a operatofi vyrobnich linek, maji tedy za kol snizit jejich vyskyt

a velikost.
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Ve vyrob¢ rozliSujeme tyto ztraty:

» pldanované - jedné se o vikendy, dovolenou, preventivni udrzbu, tklid, vyvoj, testy,

zkousky, aj.,

= operacni - zahrnuji nastavovani stroji, zménu produkce, nedostatek materidlu

a lidi, Spatnou obsluhu, vypadky zatizeni, aj.,

* vykonu - zde se jednd o Spatné nastaveni strojli, umyslné zpomaleni, selhdni

¢1 prodlouzeni vyrobniho cyklu,
= ztraty vzniklé nekvalitou vyroby - zde patii vada materidlu, nepiesnost vyroby, aj.

Mnoho vyrobnich provozl pracuje s celkovou efektivitou vyrobnich zafizeni mensi
nez 50 %. Pro splnéni pldnu objemu vyroby se v podniku ¢asto rozhodne ptidat dalsi
vyrobni linku nebo stroj. Timto krokem dojde ke zvySeni vyrobnich nékladi a mnohdy
se ani nezvysi skutecny vykon vyroby zavodu. Ve vétSiné ptipadl je pak zjisténa skrytd
kapacita vyroby a pfi¢iny nekvality vyroby, coZz sméfuje k uskutecnéni zmén vedoucich
k lepSimu vyuZiti stdvajicich stroji. ZvétSeni objemu kvalitné vyrobené produkce je mozno

nejrychleji dosdhnout bez investice do nakupu dalSich strojt.

Proto, aby bylo mozné optimalizovat vyrobu zvySovanim vyuziti zafizeni (linky, stroje),

materialu, lidi a dalSich zdroja, je tfeba najit pficiny vzniku ztrat ve vyrobé.

2.1.2 Eliminace plytvani

V ramci snizovani neefektivity je potfeba se zabyvat také eliminaci plytvani. Plytvani
je ,vSe, co nepiiddiva produktu hodnotu a nebo ho nepfiblizuje k zdkaznikovi®.

MASIN, VYTLACIL [11, s. 45]
Rozlisujeme téchto sedm zakladnich druhti plytvani:

* Nadvyroba — jedna se o nadbytecné vyrobky na skladé, které nejsou trzné
zhodnoceny, nadvyroba je spojena s celou fadou nakladovych polozek (misto
pro skladovani, naklady na nadbyte¢né pracovniky, stroje a zafizeni, naklady

na energii, atd.).

» Cekdani — ,tento druh plytvani nastava tehdy, kdy napf. pracovnik musi Gekat
na dodani materialu nebo tehdy, jestlize pracovnik stoji a pouze pozoruje chod

stroje pii opracovavani vyrobku“. MASIN [12, s. 18]
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= Zbytecna manipulace — jedna se o zbytecnou manipulaci a prepravu naptiklad
z divodu Spatného lay-outu podniku (usporadani pracovisté) ¢i tradicni davkové

vyroby.

= Zadsoby — ,,toto plytvani je spojeno s udrzovanim a spravou nepotiebnych surovin,

dild a rozpracovanosti“. MASIN [12,s. 19]

»  Chyby pracovnikii — v ramci tohoto druhu plytvani dochazi ke zvySovani nakladl
diky dodate¢nym cCinnostem jako napt. opakovani operace, opakovana kontrola,

vadné vyrobky, Spatnad manipulace.

» Opravy — ,,zahrnuje material, €as i energii vlozené do provedeni oprav. Zvysuje
naklady, za kterych dosahujeme hodnotu pro zdkaznika. Cesta k eliminaci vede

pies aplikaci nastrojii pro planovani a fizeni jakosti“. MASIN [12, s. 19]

evyuziti znalosti — ,,jedna ytvani tvurci ialem, i
= N t lost ednd se o plytvani tviréim potencidlem, schopnostmi,

znalostmi a talentem pracovnikti“. MASIN, VYTLACIL [11, s. 47]

2.2 Méreni a hodnoceni efektivity

,V souvislosti s méfenim efektivnosti podniku je tieba feSit dvé relativné samostatné

otazky:

= Jak meéfit vstupy do podnikatelského procesu na stran¢ jedné, jak méfit vystupy

na stran¢ druhé a jakym zptisobem je porovnavat?

* Pro koho méfit vykonnost podniku? Kdo a pro¢ informace o uspéSnosti podniku
pozaduje; konkrétnéji, kdo je s existenci podniku z&jmové propojen a jaké ma

cile? [8]

Meéieni efektivity podniku fesi tedy otazky, jak vyjadfit a hodnotit pfinos existence
podniku, dosaZzeni jeho cili, konkrétnéji vyjadifeno, dosazeni cili subjekta, které jsou
s existenci podniku zajmové propojeny.

V soucasné dobé je k dispozici celd fada metodik, které aplikuji rizné piistupy k méteni
efektivnosti podniku nebo jeho casti, pifipadn€é porovnavaji efektivnost podnikt

a/nebo podnikovych procesii s podniky (procesy) jinymi.
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2.2.1 Paretova analyza

,Paretovu analyzu definoval italsky ekonom Vilfredo Pareto. V roce 1897 pfiSel na to,

ze 80 % bohatstvi zem¢ je v rukou 20 % lidi.“ [14]

Pareto se také vénoval teoriim trzni rovnovahy. Definoval tzv. ekonomické optimum, jehoz
se miize dosdhnout, kdyz funguje trzni mechanismus dokonalou konkurenci. V praxi to pak
znamena, ze zadna firma nebo jiny subjekt nemulze zvysit svij blahobyt tak, aby zarovei

nesnizil blahobyt nékoho jiného.

»Paretova analyza vychazi z principu, ktery fika: 20 % vSech naSich ¢innosti ptinasi 80 %

zisku®. [14]

Problémem a zaroveii hlavnim tkolem je urcit, které ¢innosti spadaji pravé do téchto
dvaceti procent. Podnik se musi zabyvat pouze t¢mi ¢innostmi, které maji nejvétsi efekt.
Pozdéji bylo Paretovo pravidlo zkraceno na — Pravidlo 80/20. Dnes je ParetGv princip

vSeobecné uznavanym principem méteni efektivity.



I1 PRAKTICKA CAST
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3 PROFIL SPOLECNOSTI

Visteon-Autopal je soucasti Visteon Corporation, coz je pifedni svétovy dodavatel
pro automobilovy prtimysl. Visteon Corporation navrhuje, vyviji a vyrdbi inovacéni
produkty pro klimatizaci, elektroniku a svételnou techniku. Visteon Corporation plsobi
ve vice nez 170 pobockach, v 26 zemich celého svéta a dohromady zaméstnava piiblizné

26 000 zameéstnancu.

Visteon-Autopal se sidlem v Novém Ji¢in€ je centrem vyvoje a vyroby svételné techniky
(Zévod 01) a klimatizace (Zavod 02). Vyrobni zavody a nastrojarna se nachazeji v Novém
Ji¢iné, Hluku a Rychvaldu. Mezi hlavni zdkazniky spolecnosti patii spolecnost Ford, VW,

PSA, Jaguar a Land Rover, GM, Mercedes a dalsi.

3.1 Historie Visteon -Autopal, s. r. o.

V roce 1879 byla spolecnost zaloZzena Josefem Rotterem. Tehdy klempiiska spolecnost
se soustfedila na vyrobu svicek, kocarovych lamp, lamp pro motorovd vozidla
a lokomotivy, petrolejovych a acetylénovych svitilen. Spolecnost pod ndzvem Autopal
vznikla vroce 1949, a byla tehdy dodavatelem chladici a osvétlovaci techniky
pro tuzemské vyrobce osobnich i1 nakladnich automobilli, traktorti ¢i napf. tramvaji.
Dilezitym meznikem v jeji historii se stal rok 1993, kdy byla odkoupena spolecnosti Ford
Motor Company. DalSim vlastnikem se stal vroce 2000 jiz zminovany Visteon

Corporation.

3.2 Oblast chladici a klimatiza¢ni techniky

V této oblasti se spolecnost zabyvd vyvojem a vyrobou klimatizacnich sestav,
akumulatort, kondenzatorti, tepelnych vyménikli, vodnich trubek pro chladici a topné
systémy.

Mezi vyznamné zakazniky v oblasti klimatiza¢ni techniky patii mj. automobilky Ford,

PSA, Renault, Audi ¢i Mercedes.

3.3 Organizacni struktura

V Cele organizacéni struktury spolecnosti Visteon-Autopal, s. r. 0. jsou feditelé pro oblast
svételné a klimatizacni techniky. Zavod 02 a Annex (jednd se o odloucené pracovisté

s ndzvem vyrobni stfedisko 3240, probihd zde vyroba klimatizacnich sestav pro zdkaznika
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Jaguar, Land Rover a Ford) v Novém Ji¢iné spadd pod manazera fidiciho Climate

Operation. Detailné€jsi rozd€leni znazorfuje tato organizacni struktura:

Global Director and GM Lighting Climate Product Group

IntS ext "
—[ communicatian ] —[ Finance & Accounting ]
—[ Aftermarket ] Quality leadership

—| Skoda CBG Account. Hurman Resources
Mat. Planning
&Logistics
Information
Technology

Plant Engineefng

amssmssasad

‘

Obr. 1 Organizacni struktura spolecnosti Visteon-Autopal, s. r. o.
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4 DEFINOVANI ZAKLADNICH POJMU

Proces vyroby klimatizace prochazi raznymi fazemi, nez dojde k implementaci
do motorového prostoru automobilu. Tvareni je soucasti oblasti predmontaze, do které dale
spadaji vyrobni operace odvijeni, rovnani, déleni trubek a jejich karta€ovéani po déleni.
Do dalsich pfedmontaznich operaci se fadi ohybani, krimpovani trubky s hadici, péjeni
nebo svarovani. Po téchto etapach vyrobniho procesu je nutno vyrobek zkontrolovat.
K tomu slouzi heliovy test, méfeni celkového tvaru a kontrola kompletnosti. V zavéru
pfichazi na fadu lepeni §titku a baleni. Cely tento proces uzavira audit cel¢ klimatiza¢ni

sestavy.

4.1 Klimatizac¢ni sestava

Klimatiza¢ni sestava se skldda =z hlinikovych trubek, hadic a rGznych ptidavnych

komponentt, jako jsou drzaky, krytky, ochranné kryty, plnici ventil, apod.

i %

Obr. 2 Klimatizacni sestava [16]

Na obrazku je mozno vidét ukézku jedné z tad klimatiza¢nich sestav vyradbénych

ve spolecnosti Visteon-Autopal, s. r. 0. v Novém Ji¢in¢.

4.2 Klimatiza¢ni okruh

Kompletni klimatizacni sestava se napojuje na dal§i komponenty klimatizace jako je napf.

kompresor, kondenzator ¢i TXV ventil. Spojenim téchto ¢asti vznika klimatiza¢ni okruh.
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B2xx Ri34a Refrigerant Loop

HVAC-Unit

Obr. 3 Klimatizacni okruh [16]

4.3 Deskripce pojmu tvareni

Operace tvareni se fadi mezi pfredmontdzni operace. Na zacatku se nachazi pouze hola
trubka o urcité velikosti a priméru, kterd jiz prosla operacemi déleni a kartaCovani. Pomoci
specidlnich strojii a zafizeni dochdzi k deformaci trubky, tedy k jejimu tvareni. Tvari
se konce trubek, vétSinou se provede napéchovani trubky, poté nasazeni bloku a nakonec

se bud’ vyvalcuji, nebo vyiezou drazky. Vyroba probiha ru¢né nebo pomoci automatu.

4.3.1 Tvarené koncovky

Pojmem tvarend koncovka je oznacovan konec trubky, ktery jiz proSel procesem tvaieni.
Lze tvéret pouze jeden nebo oba konce trubky. V pfipadé€, ze na obé strany budou dale
navazovat dal$i komponenty (napf. hadice ¢i dalsi trubka), pak oba tyto konce projdou fazi
tvafeni. Pokud se pracuje pouze sjednim koncem, druhy tedy zlstavd beze zmény
a je oznacovan jako ,,volny konec®. Vse je zavislé na typu klimatizacni sestavy, jejiz jsou
trubky soucasti. Sestava je sloZzena z minimaln¢ dvou trubek. RozliSuje se mnoho typt
tvafenych koncovek, pticemz kazdy konec ma sviyj specificky nézev. Pro lepsi pfedstavu

jsem zvolila tii nejCastéjsi tvarené koncovky a ptidala strucny popis.

4.3.1.1 Crimp

Crimp je nejbéznéjsi koncovkou v ramci tvareni klimatizaCnich trubek. Tvafeni crimpu

spoc¢iva v opracovavani trubky az ve tfech operacich. V prvni operaci dochazi ke zmenseni
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prameéru trubky a poté ptichdzi na fadu tvafeni zadniho lemu. Ve druhé operaci nastupuje
valcovani drazek nebo-li vytvoteni jakéhosi ,,stromecku’. Tteti a tedy posledni operace
zahrnuje nasazeni misky, coz je nakupovany dil a dale pak nasleduje tvaieni ptfedniho

lemu. Tato koncovka slouzi ke spojeni trubka-hadice.

TR

Obr. 4 Crimp — valcovani drazek [16]

Obr. 5 Crimp — nasazeni misky [16]

4.3.1.2 Euroclim fitting male

Euroclim fitting male téZ oznacovéan jako ,,samec* spo¢ivd v opracovavani trubky ve dvou
operacich. V prvni fazi ptichazi na fadu zajisténi tzv. bloku, coz je nakupovany dilec.
Ve druhé operaci dochazi k fezani (obrabéni) drazek, coz spociva v opracovani konce

pomoci specialnich nozi na automatickych zatizenich. Do téchto drazek jsou v montaznich
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operacich pridavany tzv. o-krouzky, které slouzi jako tésnéni. Tato koncovka je typicka

u klimatiza¢nich sestav ur¢enych pro automobily PSA ¢i Ford.

Obr. 6 Euroclim fitting male [16]

4.3.1.3 Euroclim fitting female

Euroclim fitting female, jinymi slovy ,,samice” je ulitou pro euroclim fitting male.
Zde dochazi k roztahovani konce trubky, tedy k vytvofeni vétSiho priméru. Tvaieni této

koncovky je dovrSeno zajisténim bloku.

Obr. 7 Euroclim fitting female [16]
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4.4 Charakteristika vyrobnich stredisek

Zavod 02 je rozdélen na sedm vyrobnich stfedisek (v anglickém jazyce se pouziva
terminologie BT — business team). Tato stfediska se odliSuji pfedevSim findlnim
zékaznikem, kterému je dodavan hotovy vyrobek. Napf. vyrobni program BT 3210
je Mercedes, BT 3220 vyrabi pro zdkaznika Ford, BT 3230 pro PSA, Jaguar a Land Rover
jsou zakazniky BT 3240.

Kazd¢ vyrobni stfedisko méa své vlastni vyrobni technology, aplika¢ni technology
a prumyslové inzenyry. Mezi jednotlivymi vyrobnimi stfedisky dochazi ke kooperaci

u operaci déleni, kartdovani a tvareni. To je zastfeSovano BT 3230.

4.4.1 Oddéleni prumyslového inZenyrstvi

Oddé¢leni primyslového inzenyrstvi bylo mistem, kde probihala povinna Skolni praxe.
Vprvni fadé¢ bylo nutné seznamit se stimto oddélenim, porozumét pracovnim
povinnostem a pochopit spojitosti a ndvaznosti s dalSimi oddélenimi. Mezi zakladni
povinnosti pracovniki primyslového inzenyrstvi patfi nacenovani novych obchodi,
propocet kapacit strojii, tvorba pracovnich postupii, uspoiadani a organizace pracoviste.
Jednim z cilti prace tohoto oddéleni je definovani a implementace uspornych opatteni,
ktera vedou k optimalizaci vyrobniho procesu. K tomu je nezbytnd kazdodenni
komunikace a spoluprace s kolegy 1 zjinych oddéleni (vyrobni technologie, aplikacni

technologie, kvalita, logistika a v neposledni fad¢ fidici pracovnici vyrobnich stiedisek).
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5 SBER INFORMACI

V ramci jednotlivych stiedisek dochazi ke stéhovéani vyroby. Jak jsem se jiz zminila
v iuvodu, na vyrobnim stfedisku 3220 byla zavedena nova vyroba. Pivodni vyroba Cl
musela byt zcasti pfevedena na vyrobni stfedisko 3230. Divodem byly predevSim
nedostate¢né kapacity tvafecich strojli pro zvladnuti soucasné i nové vyroby. Pivodné
probihala vyroba C1 na automatickych zafizenich, jeji piestéhovani vSak znamenalo
prechod na ru¢ni tvafeci stroje. Jelikoz se prechod uskutecnil pouze se sniZenymi
vykonovymi normami, nastal zde problém zvySeni neefektivity. Timto problémem, ktery

nesouvisi pouze se st¢thovanim vyroby, se budu zabyvat v této kapitole.

Jiz bylo feceno, ze pravé BT 3230 spolupracuje s ostatnimi stiedisky v oblasti operace
tvafeni a vyroba zde zahrnuje mnoho tvarenych koncovek z riiznych vyrobnich programi.
Prvotnim cilem bylo tedy zmapovat tuto oblast a vytvofit uceleny ptehled vSech tvarenych

koncovek klimatizace.

Jako prvni krok jsem provadéla sbér informaci o vyrobnich programech, klimatiza¢nich
sestavach a trubkach, na nichz probihd operace tvaieni. V rdmci této aktivity jsem
pracovala s né€kolika dokumenty, které poskytly potfebné informace k dal$im krokim.
K praci poslouzil tzv. flow chart, délici ptiloha pro trubky a SW program MFG. Informace

ziskané z jednoho dokumentu by mély korespondovat s udaji v dokumentech ostatnich.

5.1 Flow chart

Jedna se o technologicky postup, za jehoZ zpracovani zodpovida aplikacni technolog.
Aplika¢ni technolog vychédzi z vykresové dokumentace, klimatizani sestavy, kterou
obdrzel od konstruktéra. Flow chart je vytvaren elektronicky v anglickém jazyce. Zahrnuje

vSechny operace od déleni trubek az po audit kone¢ného vyrobku.

V ramci ziskdvani informaci byla nezbytné nutna spoluprdce s primyslovymi inzenyry
vSech vyrobnich stfedisek. Na pozadani jsem od kazdého znich obdrzela flow charty

jednotlivych vyrobnich programa.

Pro sbér informaci jsem si nejdiive v§imala nazvu sestavy, ktery je uveden v hlavicce flow

chartu (napt. VP6XPH-19A834-PC). Nazev je tvofen tfemi ¢astmi:
= Prefix — kombinace Cisel a pismen oznacuje nazev programu,

= Baze - vyjadiuje typ sestavy,
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»  Suffix — urCuje aktudlni verzi sestav.

V nazvu sestavy se poradové pod sebou uvadeji dvé rizné kombinace, které se lisi
prefixem. Prvni Cislo je Visteon ¢islo (to, se kterym pracuje podnik), druhé predstavuje

zékaznicke Cislo (to, které pouziva zakaznik).

Pro snaz$i rozpoznani, na kterém vyrobnim stiedisku se dand vyrobni operace provadi,
slouzi vizualni odliSeni. Kazdému vyrobnimu stfedisku je pfifazena konkrétni barva.
V ramci mé prace byla stézejni barva oranzova, kterd predstavuje BT 3230. Zam¢éfila jsem
se na informace tykajici se oblasti tvareni, kterymi byl typ tvaifené koncovky a vykonova
norma. Jednotlivym operacim jsou pfifazeny kody o dvou az tfech pismenech,
vychézejicich z anglického jazyka. Tvafeni tedy pro mne znamenaly zkratky zacinajicim

ree

pismenem ,,f** z anglického slova ,,forming - tvareni®.

Celkova vykonova norma za jednotliva vyrobni stiediska a dale pak soucet téchto norem
za celou klimatiza¢ni sestavu je taktéz soucasti flow chartu.
Flow chart obdrzi primyslovy inZzenyr, ktery na zdklad¢ néj vytvaii pracovni postup.

Nikoli tedy flow chart, ale az vyrobni postup se dostavd do rukou operatorti v samotné

’ v
vyrobg.
Customer, Project|B58 Production Plant |H9NtiNg [NJ-HL]NJ-RL [Rychvald
Part Name| Evaporator In/Out Climate | (NJ ) Hiuk [Rychvald
Visteon Prepared by
part Moo VPEXPH-19A834-PC Lepacdty
Customer,| 96 847 557 80 - BI02 Revision Date|
Part Number| Approved by: Name, Date, Phone
Project Manager|
Latest Chal Level| CN00008659
noe Leve Quality Manager|
EnterProj #349 [Q3P No / PSAI512 Customer| PSA
Symbols Transport
A'Md important characteristics E 100% check by operator purchase part raw material El setup El Rework --» hanger
(913 irportant characteristics Vstupni kontrola dle vykresu a SCF ZA02-037 —>  manual
. operation IE' plant laboratory control meke part/Autopal m product audit box for scraps  ZA02-236 =%  box
VP6XPH-19E910-AAB VP6XPH-19E910-AHA i1

Tube 3/8" H14
RMH9C708-AGAO1

'VN/min

fe| Valcovat drazky

v
| [PP]viskas/16”

FSDH-191920-GA

1 | delNasadit misku a tvéret predni lem

‘VN/min

Sfv

Tube 3/8" HO
RVE19CT708-AGA01

Odvijet, rovnat a délit trubku

v VP6XPH-19C708-AHA

Valcovat drazky

Obr. 8 Flow chart [16]

Z divodu citlivosti informaci nejsou v obrazku uvedeny vykonové normy a jména

pracovnikli zodpovédnych za tvorbu flow chartu.
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5.2 Délici priloha pro trubky

Délici ptiloha pro trubky byla dalSim pramenem, ze kterého jsem cCerpala. Jedna

se o elektronicky dokument zpracovany v programu Microsoft Office Excel urceny

pro déleni trubek. Informace o tvafenych koncovkéach maji dopliujici charakter.

Tab. 1 Délici priloha pro trubky [16, cizi]

Program

Cisla sestav

Cisla trubek

Pramér

Jakost

Délena
délka

Tvareny

(+-0.5mm )| konec "A"

Tvareny
konec "B"

1/2" volvo

c1 VP3M5H-19E631-AC | VP3M5H-19C708-SB 172" H12 312 |1z FLCpeanu| 2o
CIMCA | VPAV6H-19A834K* | VPAVGH-19C708-TA 38" H14 135 CrITP O | Sedovy spol
Evfr"d VPAH2H-19N617-CD | VPAH2H-19C708-ATA 3/4" H12 397 |o™ ;(;‘T 5/8"| yOLNY KONEC]
X259 ?ﬁgﬁ’mgﬁggﬁ o VPoRRH19CTOS XA 172" H12 600 AN AL
X7 VP8X7H-19972-LA VP8X7H-19C708-KA 172" H12 197 °"'1“3P/31§" “ | EUROCLIM M08
C1(RS) | VPBM5H-19N602-AD | VPBMS5H-19C708-AHE 3/4" H12 344 |crimp 3 sige| 4TVONO

peanut

Délici priloha je rozdélena do sloupct o téchto polozkach:

=  Program — vyrobni program charakterizuje finalniho zédkaznika,

» Cisla sestav — vyjadiuje &islo vyrobku (klimatiza¢ni sestavy),

» Cisla trubek — jedn4 se o &islo klimatiza¢ni trubky, ktera je soucasti klimatizaéni

sestavy,

= Primér — urCuje primer trubky,

= Jakost — vyjadiuje tvrdost materidlu trubky,

» Delend délka — udavé délku trubky po operaci déleni v mm,

= Tvareny konec ,,A* — typ tvarené koncovky pro jeden konec trubky,

= Tvareny konec ,,B“ — typ tvaifené koncovky pro druhy konec trubky.

Jako podklad pro praci s timto zdrojem mi poslouzil flow chart. Na zakladé néj jsem

v délici ptiloze pomoci vlastniho filtru vyhledala poZzadovanou sestavu, trubku, na niz

probiha operace tvareni a zkontrolovala vSechny zjisténé informace na obou dokumentech

zaroven. VesSkeré tudaje

shodné¢ v obou dokumentech jsem nasledné¢ kopirovala

a umistovala do vlastni tabulky s ndzvem ,,Pfehled tvafenych koncovek na BT 3230%.
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D¢lici pfiloha pro trubky méa své opodstatnéni a je do ni denné nahlizeno. Nicméné
je nutné podotknout, ze velmi Casto jsem narazila na chyby, které stéZovaly pribéh mé

prace. Zde jsem tedy nastinila casté problémy:

1. Riizné znaceni sestav — klimatizaCni sestava je znaCena bud’ Visteon Cislem nebo
zakaznickym. Z divodu duplicitniho znaceni jsem mnohdy meéla potize nalézt
pozadovanou sestavu. Musela jsem tedy zkouSet ob¢ varianty, coz zpomalovalo

vyhledavani.

2. Chybéjici trubky — ve flow chartu se dana trubka nachazela, v dé€lici ptiloze nikoliv.
Na zékladé ovéfeni bylo zjiSténo, ze tato trubka je soucasti vyrobniho procesu,

a tudiz musi byt také zahrnuta do d€lici ptilohy.

3. Chybéjici koncovky — zde nastal problém z hlediska tvarenych koncovek. Trubka
sice byla zahrnuta do délici pfilohy, nicméné obsahovala neuplné informace
o tvafenych koncovkach. U konce ,,A“ byla specifikace, konec ,,B*“ byl oznacen
jako volny (tedy bez tvafené koncovky), ackoliv ve flow chartu byla zaznacena

operace tvareni na obou koncich.

4. Prepis suffixu - pribézné¢ nedochazi k pfeznaceni u verze sestavy. Je stézejni fidit
se flow chartem, ktery poskytuje aktudlni informace. V piipad¢ ptepsani suffixu

je nutné tuto zménu opravit i v délici ptiloze pro trubky.

Mym tkolem bylo tedy upozornit oddéleni vyrobni technologie a pozadat jej o opravu.
Kazdy vyrobni technolog zodpovédny za své stiedisko obdrzel samostatnou tabulku
s pozndmkami a potfebnymi tudaji, na kterych ma byt oprava provedena. Piestoze
do tohoto dokumentu maji pfistup vSichni pracovnici, mohou ho vSak uzivat pouze
pro ¢teni. Pravé ptridavani novych sestav ¢i trubek, poptipadé zmény souvisejici

s pivodnimi udaji je v rezii odd€leni vyrobni technologie.

5.3 MFG

SW syst¢ém MFG je interni systém, ktery poskytuje informace z pohledu vykonovych
norem u vSech sestav a jejich trubek vyrabénych v podniku. V tomto systému nelze nalézt
celé ndzvy operaci, nybrz pouze kdody. Jak jsem jiz zminila v charakteristice flow chartu,
tyto kody jsou vyjadieny pismeny a pro jejich rozpoznani jsem méla k dispozici

vysvétlivky. Vykonové normy operaci jsem porovnavala s normami ve flow chartech.
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V SW systému MFG oproti flow chartu jsou normy uvedeny v Nhod, v rdmci porovnavani
jsem tedy néasobila 60 a prevadéla tak na potiebné Nmin. V piipadé jakychkoliv zmén je
v zodpovédnosti priimyslového inzenyra opravit vykonovou normu nejen ve flow chartu,

ale také v SW systému MFG.

5.4 Spoluprace s dilnou

Zdroje, ze kterych jsem Cerpala, neobsahovaly vSechny potfebné informace. V této fazi
byla nezbytna spoluprace s vedoucim dilny vyrobniho stiediska 3230. Pribézné jsem
vedoucimu pracovniho tymu za oblast tvafeni poskytovala flow charty, do kterych

dopliioval tyto informace:
= Dilna — horni dilna, dilna 205 a separatné umisténa automatizovana linka Burger
= Zpisob vyroby — tvaieni probihd ru¢né nebo pomoci automatu

O Rucni tvareni - stroje obsluhuji operatofi. Operator je povinen fidit
se pracovnim postupem a dodrzovat pravidla bezpecnosti. Operator nemize

samostatné sefizovat stroj, tato ¢innost je v kompetenci sefizovace.

0 Automatizace - automatizovana linka slouzi k automatizaci technologického
toku vyrobku, vcetné mezioperacni kontroly. Je urcena pro obsluhu dvou
tvarecich stroji, které jsou umistény vedle sebe. K pfemistovani vyrobku
ze stroje do stroje se pouziva manipulator.

* Inventarni Cisla tvarecich stroju — jedna se o Cisla stroji potfebna k vypoctu

kapacit

Vedouci dilny pouzival zkratky:

= HD — A (horni dilna — automat)

= HD — R (horni dilna — rucni)

= 205 — zde probiha pouze ru¢ni tvareni
Po zpétném obdrzeni dokumentace jsem dodatecné ziskané informace pfidavala do jiz
rozpracované tabulky. Vystupem celého sbéru informaci je ucelena tabulka, poskytujici

piehled vSech tvarenych koncovek klimatizace na vyrobnim stiedisku 3230. Do tabulky

jsem nezahrnula nédhradni dily zdiivodu obsahu a ndro¢nosti vramci zpracovani.
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Vzhledem k tomu, Ze cely piehled obsahuje okolo 1 500 tadki, nebylo mozno prezentovat

jej cely. Uvedla jsem zde pouze jeho ukéazku.

Tab. 2 Prehled tvarenych koncovek na BT 3230 [16, viastni]

Na Vykonova norma (Nmin) | tarni

azev Nazev sestavy Nazev trubky Tvarena k L nv'e’n m Dilna
programu cislo

MFG Planovani

c1 VP3M5H-19A704-AH VP3M5H-19C708-AMD |  3/8" 1/2" MSLC 0,214000 0,214000 16491 205
c1 VP3M5H-19A704-AH VP3M5H-19C708-AMD |  3/8" 1/2" MSLC 2.operace | 0,214000 0,214000 16489 205
c1 VP3M5H-19A704-AH VP3M5H-19C708-AMD |  tvafeni prolisu na MSLC 0,037500 0,200000 11501 205
X7 VP8X7H-19997-JD VP8X7H-19C708-BA Mufflerbead 5/8" X7 0,188000 0,188000 14981 HD-R
X7 VP8X7H-19997-JD VP8X7H-19C708-BA 5/8" FSLC 0,225000 0,225000 10993 HD-R
C394 - 15 VP9V4H-19N601-AB VP6M5H-19C708-AAD | crimp 1/2" 13/32" 0,000000 0,187500 16487 Burger
C39%4 - 15 VP9V4H-19N601-AB VP6M5H-19C708-AAD | crimp 1/2" 13/32" 2.operace | 0,000000 0,187500 16487 Burger
C394 - 15 VP9V4H-19N601-AB VP6M5H-19C708-AAD | crimp 1/2" 13/32" 3.operace | 0,000000 0,187500 16487 Burger

Hlavicku tabulky vytvari:

»  Ndazev programu — vyjadiuje finalniho zédkaznika a je znaCen pismeny a Cisly (napf.

Cl=Ford),

» Ndazev sestavy — jednd se o nazev klimatizani sestavy slozené z prefixu, baze

a suffixu (napt. VP3M5H-19C704-AH),

» Nazev trubky - charakterizuje trubku v dané sestave, nazev je odliSen bazi (napf.

VP3MS5H-19N601-AMD),

»  Tvarena koncovka — podava informaci o typu tvarené koncovky (napi. 3/8% - 1/2*

MSLC),

* VN MFG — vykonova norma schvalend zakaznikem, uvedena v SW systému MFG
(u vyrobniho programu C1 je nulova nebo minimalni z divodu pievodu z automatu
na rucni tvareni),

» VN planovani — jednd se o vykonovou normu, dle které odbor planovani planuje
mnozstvi vyrabénych kust,

» [nventarni ¢islo — jedna se o Cislo stroje (napt. 16491),

» Dilna — uvadi, na které hale probihd operace tvafeni a typ vyrobniho zafizeni (napf.

205, HD-R),

» Délena délka — udava délku trubky na operaci déleni a je rozhodujici informaci

pro nasledujici operaci tvareni (napt. 868 mm).

Tato tabulka poslouzila jako vstup pro dalsi zpracovani.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem této kapitoly je zanalyzovat oblast tvafeni na vyrobnim stfedisku 3230. Vstupem
pro nasledujici vypocty je jiz zpracovana tabulka ,,Pfehled tvarenych koncovek BT 3230%.
Analyza spociva ve vycisleni ro¢ni a neefektivity v hodinach, penéznich jednotkach
a lidech. Dalsi ¢ast analyzy se zabyva propoctem kapacit jednotlivych tvarecich stroju

a zafizeni.

6.1 Neefektivita v oblasti tvareni

Jednim z hlavnich pfi¢in zvySeni neefektivity je st€hovani vyroby z BT 3220 na BT 3230.
Vzhledem k tomu, ze pivodné vyroba C1 probihala na automatickych zatizenich a jeji
prestéhovani znamenalo prechod na ruéni tvafeci stroje, dostdvame se k jadru problému.
Ptechod se uskutecnil pouze s miniméalnimi normami, které musely byt rozstfeleny ve flow
chartu. V praxi to pak znamena, ze operator obsluhujici ru¢ni stroj ma sice definovany
pocet kusti, které je nutné vyrobit za sménu, ale pracuje snulovou normou. Tento

pracovnik se stava neefektivnim.

6.1.1 Vy¢cisleni ro¢ni neefektivity

Pro vycisleni ro¢ni neefektivity bylo nutné zjistit a do tabulky vlozit rocni objemy.
Vychozi tabulka s objemy je k dispozici na sitovém disku v podniku a jeji vedeni je
v zodpovédnosti finan¢niho odd€leni. Objemy charakterizuji nasmlouvané mnozstvi
vyrobkll (klimatiza¢nich sestav) zakazniky pro rok 2011. Tyto dv¢é tabulky jsem
v programu Microsoft Office Excel spojila pomoci funkce ,,SVYHLEDAT*. Udaje, které
se nepftifadily, jsem doplnila ru¢né. Ptifazeni neprob¢hlo z divodu navySeni suffixu béhem
roku. Napftiklad z diivodu tzv. designové zmény - pfidadni ohybil, zmény Stitku, tvairené
koncovky, apod. Nasledné jsem vyloucila ty sestavy, které mély nulové objemy pro rok
2011. Vzhledem k velkému poctu fadki a také z divodu citlivosti informaci nebylo mozno

uvadét zde tabulku s vypocty.
6.1.1.1 Vyjadieni rocni neefektivity v hodindach
Pro vy¢isleni ro¢ni neefektivity v hodinach jsem z tabulky vyuzivala tyto informace:

= VN planovani —udéava planovany ¢as vykonu na jednotku v Nmin.

= VN MFG —udava skutecny ¢as vykonu na jednotku v Nmin.
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= Objem - vyjadiuje mnozstvi vyrobenych kusi za rok.

Vypocet ztratovych hodin je vyjadien pomoci vzorce:

(VN PLANOVANI - VN MFG)*OBJEM

NEEFEKTIVITA=
60

Rozdilem vykonovych norem vypocitame neefektivitu v Nmin. Tento rozdil pak nasobime
rocnim poctem vyrobenych kusi. Vysledkem jsou ztratové minuty za rok. Matematickou
operaci déleni prevedeme ztratové minuty na hodiny. Nyni dostavdme neefektivitu
ve ztratovych hodinach za rok. Kladné hodnoty vyssi nez nula znaci neefektivitu, hodnoty
mensi neZ nula znamenaji potencialni usporu. Uspory dosahuje podnik tehdy, pokud
je skutetna norma nizSi nez pozadovana. Tedy skuteCny pocet vyrobenych kust
za Casovou jednotku je vyssi nez planovany. Vyse potencidlni hodinové uspory je zavisla

na objemu. Cim je objem vyssi, tim vétsi pocet hodin podnik muze usetfit.

Souhrnna tabulka, ve které jsem provadéla vypocty, obsahuje okolo 1500 tadki.

Vzhledem k tomuto mnozstvi nebylo mozno tabulku v této praci uvadét.

Vzorec jsem aplikovala na prvni fadek v tabulce. Poté jsem jej pomoci symbolu ,,dolar*
ukotvila a rozkopirovala do celého sloupce ,,ztrata (hod/rok)“. Na zavér jsem secetla dilci
ztratové hodiny a ziskala neefektivitu celkem. Celkova neefektivita za oblast tvafeni

dosahuje 11 169 ztratovych hodin za rok.

6.1.1.2 Paretova analyza

V této podkapitole jsem se zabyvala analyzou pomoci Paretova principu. Tato analyza
spo¢iva v urceni téch vyrobnich programil, které nejvétsi mirou ovliviuji neefektivitu
v oblasti tvafeni stfediska 3230. Rika, Ze prvnich 20 % polozek ovliviiuje 80 % vsech
problémti. Rozhodujicim ukazatelem mi byly ztrdtové hodiny za rok vypocitané v predeslé

tabulce. V ramci tohoto bodu jsem postupovala nasledovné:
1. Nejdiive jsem seradila udaje v tabulce sestupné na zaklad¢ ztratovych hodin.

2. Ve druhém kroku jsem se zabyvala vyjadienim poméru jednotlivych ztratovych
hodin ku ztraitovym hodindm celkem. Ke zjisténi tohoto potiebného udaje

pro Paretovu analyzu jsem pouzivala nasledujici vzorec:
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ZTRATAV HODINACH
ZTRATOVE HODINY CELKEM

POMER = *100

3. Nakonec jsem vyjadfila dle Paretova principu prvnich 20 % polozek a oznacila je

v tabulce.

Tab. 3 Paretova analyza 20/80 véetné programu C1 v % [viastni]

:ré:;lamu Nazev sestavy Nazev trubky Tvafena Vikonov norma (min) ((::Ij::) 1hitdrlért:k) X]:;F‘e,;;
MFG Planovani
c1 VP3M5H-19N601-EH [ VP3MBH-19C708-UD |  1/2" volvo peanut 0,000000 | 0,300000 | 60020 300 2,69
c1 VP3MBH-19N601-EH [ VP3MBH-19C708-VC | 1/2" MLC peanut snizeny 0,000000 | 0,300000 | 60020 300 2,69
gv:;gfo VPAVAH-19NGO01-AB | VPAVAH-19C708-DA | 1/2"MLC peanutsnizeny 0,000000 | 0,285000 | 56262 267 239
gv?/gfo VPAVAH-19N602-AD | VPAVAH-19C708-AC | 3/4" MLC peanutsnizeny 0,000000 | 0,285000 | 56 262 267 239
;ff;;"s' 2N15-19E647-AF VP2N15-19D680-AA |  3/4" MSLC 0,000000 | 0,213960 | 67 499 241 2,16
gff;';"s' 2N15-19E647-AF VP2N15-19D680-AA |  3/4" MSLC - 2.0perace 0,000000 | 0,213960 | 67 499 241 2,16
c1 VP3M5H-19N601-EH | VP3M5H-19C708-UD | crimp 1/2" 13/32" 0,000000 | 0,187500 | 60020 188 168
c1 VP3MBH-19N601-EH | VP3MBH-19C708-UD | crimp 1/2" 13/32" 2.0perace| 0,000000 | 0,187500 | 60020 188 168
c1 VP3MBH-19N601-EH | VP3MBH-19C708-UD | crimp 1/2" 13/32" 3.operace| 0,000000 | 0,187500 | 60020 188 168
c1 VP3MBH-19N601-EH | VP3MBH-19C708-VC | crimp 1/2" 13/32" 0,000000 | 0,187500 | 60020 188 168
CELKEM X X X X X X 2366 21,19

V tabulce nachdzime deset polozek, které poctem 2 366 ztratovych hodin vyjadiuji
21,19 %. Pravé snizenim neefektivity téchto deseti polozek vyfeSime 80 % vSech
problémil. Pro lep$i orientaci jsem pouZila vizualniho odliseni. Sedd barva znazoriiuje
program C1 (C1 a C 394 DW 10), ktery se nejvice podili na vzniklé neefektivité¢ a to
16,88 %. Zbyvajicich 4,32 % tvoii program accum. BV 226. Nejvétsi mirou se na vzniklé

neefektivité podili program C1.

6.1.1.3 Vyjadieni roc¢ni neefektivity v penéZnich jednotkdach

Dal8im nezbytnym ukazatelem neefektivity je jeji vyjadieni v penéznich jednotkach. Zde
jsem opét vychézela z celkovych ztratovych hodin. K sestaveni vzorce bylo zapotiebi znat
také cenu prace jednoho délnika v korunach za rok, kterou podnik urcil sazbou

210,32 K¢é/hod. Z téchto udajt jsem posléze odvodila néasledujici vzorec:

NEEFEKTIVITA= ZTRATOVE HODINY*CENA PRACE DELNIKA



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Vyjadfenim soucinu (11 169 hodin*210,32 K¢) vypocitdme neefektivitu z pohledu
ztratovych penéznich jednotek ve vysi 2 349 064 K¢ za rok 2011.

6.1.1.4 Vyjadieni roc¢ni neefektivity v lidech

Poslednim vyjadienim neefektivity, kterym jsem se zabyvala, bylo vycisleni z pohledu
vyrobnich d€lniki. Opét jsem vychazela z vypocti ztratovych hodin. Dal§im stézejnim
udajem pro mne byl fond pracovni doby. Jednd se o pocet odpracovanych hodin
na jednoho pracovnika za rok. Podnik pro své potieby uziva fond pracovni doby 1 626
hodin za rok. Abychom dostali vy¢islenou neefektivitu v lidech, podélime ztratové hodiny

fondem pracovni doby.

ZTRATOVE HODINY

NEEFEKTIVITA= -
FOND PRACOVNI DOBY

Dosazenim do vzorce (11 169 hodin/l1 626 hodin) zjistime 7 neefektivnich pracovnikt

za rok.

6.1.2 Vydcisleni ro¢ni neefektivity bez programu C1

K prepocitani ro¢ni neefektivity bez programu C1 mne vedly dva diivody. Jednim z nich je
jeho vysoky podil na vzniklé neefektivité, druhym je planované ukonceni této vyroby
v ervnu roku 2011. Kpraci mi poslouzila tabulka sjiz vypocCitanymi ztratovymi
hodinami, sefazenymi sestupné od nejvyssich k nejniz§im. Z ni jsem posléze vyradila tyto

programy C1: C1 394, C1, C1 (RS), C 394-15, C 394-16, C 394-17, C 394-18.

6.1.2.1 Vyjadieni neefektivity v hodindch
Vyloucenim programu C1 se neefektivita vyrobniho stiediska 3230 snizila z 11 169 hodin
zarok na 1 528 hodin za rok.

6.1.2.2 Paretova analyza

Zde jsem opét vyjadiila neefektivitu pomoci paretova principu 20/80. Po vyrazeni sestav
programu C1 se poradi dle Paretova principu zménilo. Z pavodnich deseti polozek,

spadajicich do 20 % doslo ke sniZeni na pouhé dvé polozky vyjadienych po 15 %.
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Tab. 4 Paretova analyza 20/80 bez programu C1 v % [vilastni]

Nazev Vykonova norma (Nmin)

programu

Objem Ztrata |Vyjadreni
(ks/rok) | (hod/rok) | ztraty (%)

Nazev sestavy Nazev trubky Tvafena
MFG Planovani

accum.

BV 226 2N15-19E647-AF VP2N15-19D680-AA 3/4" MSLC 0,000000 | 0,213960 67 499 241 15,75
;(\:f;?s 2N15-19E647-AF VP2N15-19D680-AA 3/4" MSLC - 2.operacd 0,000000 | 0,213960 67 499 241 15,75
CELKEM X X X X X X 481 31,50

6.1.2.3 Vyjadieni neefektivity v penéZnich jednotkdach

K vyjadfeni neefektivity v penéznich jednotkdch bez programu C1 jsem pouzila vzorec
uvedeny vyse. Dosazenim do vztahu (1 528 hodin*210,32 KC¢) se neefektivita z ptivodnich

2 349 040 korun za rok snizila na 321 369 korun za rok.

6.1.2.4 Vyjadieni neefektivity v lidech

Zde jsem opét vychdzela ze ztratovych hodin za rok a fondu pracovni doby. Pomérem
(1 528 hodin/1 626 hodin) jsem vypocitala 1 neefektivniho Clovéka. Z ptivodnich 7 lidi

se tedy vyloucenim programu C1 pocet vyrazné snizil.

6.1.3 Souhrnny piehled neefektivity

Pro lepsi ptehlednost jsem vySe vypocitané ukazatele neefektivity shrnula do jedné
tabulky. Je zde vycislena neefektivita ve ztratovych hodinach, penézich a lidech. V tabulce
je tuénym pismem zvyraznéna neefektivita programu Cl, ztratové hodiny jsou ve vysi
9 641, ztrata v penéznich jednotkach byla zjisténa ve vysi 2 027 579 korun a neefektivnich

pracovnikl bylo zji§téno 6.

Tab. 5 Neefektivita oblasti tvareni na stredisku 3230 za rok 2011

[vlastni]
:\';::'?“"m yobiasd Ztrata (hod/rok) Ztrata (K&/rok) Ztrata (pocet déIniku/rok)
V¢etné programu C1 11 169 2 349 040 7
Bez programu C1 1528 321 461 1

Program C1 9 641 2027 579 6




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

6.2 Propocet kapacit tvarecich stroji

Kazdy podnik by mél mit piehled o tom, jak jsou jeho stroje vyuzity. Proto jsem se v této
kapitole zabyvala také propoctem kapacit jednotlivych tvarecich strojii a zafizeni. Na BT
3230 se nachazi okolo 50 tvéfecich stroju, pficemz kazdému znich je pfifazeno jedno
inventarni ¢islo. Vyroba probihd ru¢né a na automatickych linkach. Veskeré vypocty jsem
provadeéla do jiz predepsané tabulkové Sablony, kterou podnik pouziva pii vypoctu kapacit.

Soucésti Sablony byly tyto vychozi informace:
* Pocet pracovnich dnli v roce — 230.
* Pocet minut odpracovanych na sméné — 450.
* Pocet smén/den — 3.
* OEE-90 %.

Pocet pracovnich minut vychéazi ze 7,5 hodinové pracovni doby. Z diivodu 30-ti minutové
zakonné prestavky na obéd se do pracovniho €asu nezahrnuje celych 8 hodin. Ukazatel
OEE udava celkovou efektivitu vyrobniho zafizeni. Pfi jeho vypoctu podnik kombinuje
informace o dostupnosti a vykonnosti vyrobnich zafizeni a kvalit¢ vyroby na téchto

zafizenich.

Samotnym vypoctim vSak pfedchazela piiprava tabulky z pohledu téch polozek, které
jsem jiz méla k dispozici ve vstupni tabulce ,,Pfehled tvarenych koncovek na BT 3230%.

Postupovala jsem nésledovné:
1. Nejdiive jsem pomoci nastroje filtrovani vybrala inventarni ¢islo.

2. Nasledné jsem postupné kopirovala a vkladala do tabulky pro vypocet kapacity tyto
udaje — tvafena koncovka, ndzev sestavy, nazev trubky, délka a primér trubky, VN

planovani a ro¢ni objem.
3. V této fazi tabulka obsahovala vSechny potfebné informace k vypoctim.

Timto zplUsobem jsem vytvaiela samostatné tabulky dle vSech inventarnich cisel.
Ke zjisténi kapacitniho vyuziti stroje je stézejni jako prvni spocitat polozky uvedené

v hlavicce tabulkové Sablony:
» Rocni objem — jedna se o pocet vyrobenych kust za rok.

»  Denni objem — znaci pocet vyrobenych kust za den.
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* Max.kapacita/den — znamend maximalni mnozstvi kust, které je stroj schopen

vyrobit za 3-sménny provoz pii dané vykonové normé.

=  Jytizeni/den — udava kapacitni vyuziti stroje za jeden den pii vyrobé dané¢ho

vyrobku v procentech.

»  Wytizenost stroje — definuje kapacitni vyuziti stroje v procentech.

6.2.1 Priklad na vypocet kapacity tvareciho stroje

Pro ptiklad na vypocet kapacity jsem vybrala jeden z mnoha tvarecich stroji umisténych

na BT 3230. Zatizeni se nachazi na horni diln¢ a tvafeni na ném probiha ru¢né. Tento stroj

je specificky tvafenim koncovky s nazvem FSLC.

Tab. 6 Ukazka kapacitniho vyuziti tvareciho stroje [vlastni]

Tvarena ) - yN |RGniBG| Denni f Max. |\ oo lyytisenost
Koncovka Délka | Pramér Sestava Trubka (Nminiks) objem | objem |kapacita/ den (%) | stroje (%
(ks) (ks) | den (ks) g
5/8" FSLC 147 5/8" 9T1H-19E647-CB VP2T1H-19D681-AA | 0,187500 40 406 176 7200 2,44 1 5,62
S8 FSLC | 147 58" | OTIH19EB47-AB | VP2TIH-19D681-AA | 0187500 | 13202 58 | 7200 0.80
3arFsic | 207 34" | 2N15-19B847-AF | VP2N15-19D681-AB | 0205980 | 67499 | 203 | 554 448
3amFslc | 168 34" | 2S6H-19EB47-AE | VP2SGH-19DB81-AC | 0187500 | 3055 13 | 7200 0,18
3/4" FSLC 168 3/4" 2S6H-19E647-AE VP2S65-19D681-AA | 0,187500 30555 133 7200 1,85
3/4" FSLC 147 3/4" 2T1H-19E647-AH VP2T1H-19D681-AA | 0,187500 1080 5 7200 0,07
3/4" FSLC 286 3/4" 5S6H-19E647-AC VP5S6H-19D681-AA | 0,187500 2175 9 7200 0,13
3arFslc | 139 34" | VPaMBH19EB47-BC| VPBMBH-19D681-BA | 0,187500 | 68136 | 296 | 7200 411

Tabulka znazoriiuje vSechny vypocty smétujici k celkové vytizenosti stroje v procentech.

Vychozi informace slouZzici k vypoctiim jsem pro lepsi prehlednost umistila do tabulky:

Tab. 7 Vychozi informace pro vypocet kapacit stroju [vilastni]

Pocet pracovnich dntl v roce: 230
Pocet minut odpracovanych na sméné: 450
Pocet smén/den: 3

OEE:

90%
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Vyjadfeni kapacitniho vyuziti daného stroje piedchdzely tyto dil¢i vypocty, které
pro ukéazku aplikuji na prvni fadek v tabulce Tab.6 (str. 43):

1. Denni objem — ke zjisténi denniho objemu vychdzime ze vztahu ro¢ni objem/pocet

pracovnich dnil v roce

ROCNi OBJEM
POCET PRACOVNICH DNU

DENNi OBJEM =

Dosadime-li do vzorce (40 406 kust (viz Tab.6, str. 43)/230 pracovnich dni) dostdvame

denni objem, ktery je 176 kust za den.

2. Max. kapacita/den — k vypoctu maximalni kapacity za den pouzivame tento

VZOrec:

MAX. KAPACITA/DEN = POCET MINUT NA SMENE *POCET SMEN

VYKONOVA NORMA (Nmin)

Pomérem (450 minut/0,1875 Nmin/ks) ziskame 2 400 kusii za jednu sménu. Jelikoz vyroba
probiha ve tfisménném provozu, nasobime pocet kust tfemi. Maximalni kapacita za den

pak ¢ini 7 200 kusi.

3. Vytizeni/den — pro stanoveni vytizeni stroje za den vychdzime z nésledujiciho

pomgéru:

e DENNi OBJEM
VYTIiZENi STROJE/DEN = *1
STROJE/ MAX.KAPACIT ADEN 00

Dosazenim do vzorce (176 kust/7200 kusti) vypocitame vytizeni stroje za den
v desetinném tvaru, nasobenim stem pievedeme na procenta. Vytizeni stroje ptfi vyrobé

jednoho vyrobku je 2,44 % za den.

4. Vytizenost stroje celkem — zde se dostavdme k vypoctu kapacitniho vyuziti
za den, ktery vychazi z nésledujiciho vztahu:

VYTIZENI/DEN CELKEM

VYTIZENOST STROJE =
OST STROJ OEE
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Celkova vytizenost stroje je 14,06 %. Tento dil¢i vysledek de€lime 90 %. Vytizenost stroje
za celou skupinu vyrobka je tedy 15,62 % za den. Jednd se o velmi nizké vyuziti kapacity

stroje.

6.2.2 Prehled kapacit tvarecich stroji na BT 3230

Vzhledem k vysokému poctu tvafecich stroji na vyrobnim stfedisku 3230 uvadim

v souhrnné tabulce pouze ,,TOP 10* kapacitné nejvice vyuzivanych strojt.

Tab. 8 TOP 10 kapacitné nejvice vyuzivanych stroji [vlastni]

:c;lfeen:?hrgl;rljj!: Dilna - zplsob vyroby [ Kapacitni vyuziti (%)
12717 HD - ruéni 112,11
12306 HD - ruéni 110,87
11619 HD - ruéni 106,83
14992 HD - ruéni 89,04
14975 HD - ruéni 88,34
14988 HD - ruéni 87,56
15008 HD - automat 81,21
10995 205 61,72
12494 HD - ruéni 45,06
16487 Burger 33,03

Kapacitni vyuziti 112,11 % u stroje s inventarnim ¢islem 12717 se dostalo nad hranici
100 %. Jedna se o pretizeni stroje, které mlze vést ke zvySovani zmetkovitosti a tim také
k rGstu nédkladt. Dalsi stroje uvedené na druhém a tfetim mist¢ také znaci pietiZzeni.
Vystupem kapacitnich propocti vSak byly zéaroven stroje s pfili§ nizkym vyuzitim
kapacity, napiiklad niz§im nez 10 %. Kapacitni vyuzZiti je vSak dano také skladbou
vyrobku, které jsou na daném stroji vyrabény. Cim vét§i je objem vyrobki, tim vyssi je

také kapacitni vyuziti.
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7 OPTIMALIZACE

Tato kapitola pojednava o hledani napravnych opatteni, kterd povedou k optimalizaci

vyrobniho procesu stiediska 3230. Optimaliza¢ni navrhy jsou nasledujici:

SniZovani neefektivity — na zédkladé zmapovani vykonovych norem byla zjiSténa
neefektivita, kterd vznika disledkem rozdili skutecné normy a normy, dle které
pracuje oddéleni pldnovani. Navrhuji ustaleni norem na stejné urovni, coz zabrani
dalSimu zvySovani neefektivity. Jelikoz odd€leni plénovani pocitd s vyssi
vykonovou normou (tj. s nizSim poc¢tem pozadovanych kusi za sménu), vznika

neefektivita, kterou je mozno odstranit sjednocenim vykonovych norem.

Optimalni vyuZivani kapacit stroju — oblast tvafeni je rozsahla a optimalizace
komplikovana. Optimalizacni feSeni spatfuji v optimalnim vyuzivani stavajicich
strojii. Doporucuji zamétit se predevSim na ty tvareci stroje, které maji ptili§ nizké
¢i vysoké kapacitni vyuziti. Tento bod zaroveni souvisi s jednim z druhii eliminace
plytvani (Cekani), které nastdva pii prehazovani a sefizeni na jinou vyrobu tvarené

koncovky. Tento bod se izce prolina s bodem snizovani neefektivity.

Modifikace tvarecich strojii — provéfit zda je mozno vytipovat stroje, které mohou

byt upraveny takovym zpisobem, aby doslo k jejich zrychleni.

Pravidelné schizky — na zikladé¢ zpracovanych udaji je stéZejni provést
opétovnou revizi. Proto navrhuji organizovani pravidelnych schiizek s vedoucimi
pracovniky za oblast tvareni stfediska 3230. Diskutovand témata mohou byt
nasledujici:

0 Zam¢fit se na ty polozky, které wvzeSly zParetovy analyzy mezi

problémovymi 20 %.

0 Zam¢fit se na ty polozky, které maji stanovenou normu na automatizovana
zafizeni, ale jsou planovany na ru¢ni vyrobu. Je potifeba tyto polozky
prioritné planovat na automatizovand zafizeni a zaroven dodrzovat

planovani dle inventarnich ¢isel.

Pi'ehled tvarenych koncovek klimatizace na BT 3230 — tabulka, kterou jsem
vytvofila v rdmci zmapovani oblasti tvafeni na stfedisku 3230, podava piehled
vSech tvarfenych koncovek klimatizace. Je zni patrné, kde piesné v BT 3230

se dana koncovka tvari a na jakém stroji. Tabulka je zaroven vstupem pro propocet
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kapacit strojii z hlediska novych obchodl. Jednim z mych doporuceni je umisténi
této tabulky na sitovy disk spolecnosti, coz zjednodusi dostupnost informaci nejen
pracovnikim zodpovédnych za oblast tvafeni, ale také napt. priamyslovym

inZenyrum jednotlivych vyrobnich stiedisek.

» UZivani jednotné terminologie ve flow chartech — aplikacni technologové
nepouzivaji vzdy stejnou terminologii v oblasti pojmenovani tvafenych koncovek.
Zvlast¢ v ptipadé, pokud je flow chart zpracovavan v anglickém jazyce.
Pak dochazi ke komplikovanému rozSifrovani tvafené koncovky a nasledné
k jinému ptekladu. Z tohoto diivodu navrhuji jednotné nazvy tvarenych koncovek,
které bude uZzivat cely podnik. Definovéani jednotné terminologie, ktera povede ke
zlepseni a zjednoduSeni prace sflow charty, je v zodpovédnosti aplikacnich

technologt.

* Pouzivani spravnych koédu operaci ve flow chartech - dals§i obdobné
nesrovnalosti se vyskytly v rdmci kodl operaci. Problém se tykal $patné zvoleného
kodt (napi. u koncovky ,valcovani drazek“, které odpovida kod fcc, doslo
k zaméné za fcd, cozZ je ,,nasazeni misky a tvareni pfedniho lemu*). Respektovani
pfitazenych koéda je tedy dalSim z napravnych opatfeni. Presné uzivani kodu

je stézejni také pro spravnost dat v SW systému MFG.

Proto na zakladé vySe zminéného navrhuji vytvofit tzv. slovnik pojml z oblasti tvéfeni,

ktery bude obsahovat nasledujici: kod operace, ¢esky nazev a anglicky nazev.

= Zména v zapisovani dat do délici prilohy pro trubky — pti navadéni dat do délici
ptilohy je do kolonky ,,Nazev sestavy* vyrobnim technologem zapisovano Visteon
Cislo, zakaznické Cislo nebo kombinace obou. Vzhledem k tomu, ze ndzvy maji
odlisSny prefix, je mnohdy obtizn¢ vyhledat pozadovanou sestavu. Zaroven
to stézuje praci s jinymi tabulkami, ve kterych jsou uvadény pouze Visteon cCisla
nebo zékaznicka cisla. Pro zachovani obou ¢isel navrhuji rozd€lit stavajici sloupec
»Nazev sestav™ do dvou sloupcii (Visteon cislo, zakaznické cislo). Timto feSenim

se predejde dalsim nesrovnalostem a dokument se tak stane vice prehlednym.
= Revize délici prilohy pro trubky — tento navrh souvisi s pravidelnou kontrolou
udaju v délici ptiloze dle flow chartl, coz se tykd napf. zmény nazvu sestavy

a trubky. Danad revize by méla byt provadéna ze strany vyrobnich technologi.
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ZAVER

Odvétvi automobilového primyslu zahrnuje Siroké spektrum firem a zaméstnava nékolik
tisic lidi. S pfichodem hospodaiské krize firmy zménily své mysleni, aby tak zabranily
blizicimu se upadku. Zacaly hledat takova feSeni, kterd povedou k optimalizaci vyrobniho

procesu.

Optimalizace vyroby s sebou piinasi velké mnozstvi prace a Casu, nicméné pravé timto
zpusobem muze podnik vyrabét efektivné bez zbytecnych nakladi a s optimalnim vyuzitim
stavajicich strojii. Zaroven se zvysSuje jeho konkurenceschopnost, coz pfinasi také nové
obchody. Nejlepsi a nejjednodussi cestou, jak dosahnout optimalizace, je zmapovani
jednotlivych oblasti ve vyrob¢. Dilezité je pochopit kazdou oblast, umét sesbirat vSechny

potiebné informace a byt schopen navrhnout opatieni smétujici ke zlepSeni.

Bakalafska prace je rozdélena na dvé casti. Prvni je cast teoretickd, ktera se zabyva
odbornymi vychodisky pro zpracovani analyzy. Druhd Cast, jez je zaméfena na sbér
informaci, analyzu souCasného stavu zahrnujici vycisleni ro¢ni neefektivity a vypocet
kapacitniho vytizeni stroji na vyrobnim stfedisku 3230, je oblasti praktickou. Zavér prace

je vénovan napravnym opatienim smetujicim k optimalizaci oblasti tvareni.

V ramci zpracovani bakalafské prace byly ureny tfi zasadni cile, které se podaftilo splnit.
Prvnim z nich bylo vytvofeni ucelen¢ho piehledu vsech tvaienych koncovek klimatizace
na stfedisku 3230. Pro jeho dodrzeni bylo nezbytné naulit se pracovat s internimi
dokumenty spolecnosti, komunikovat s pracovniky zodpovédnymi za oblast tvareni
a ziskat tak vSechny potfebné informace. Analyza soufasné¢ho stavu v oblasti tvareni
a zjisténi rocni neefektivity byl dalsi cil. Na zaklad¢ vypoctu neefektivity bylo zjiSténo,
ze podnik ztraci velké mnozstvi finan¢nich prostiedkli, hodin a zaméstnava neefektivni
pracovniky. Posledni cil se tykal pfepoctu kapacit tvarecich stroji. Tato ¢ast poukazala
na neefektivni vytizenost stavajicich strojl, at’ uz se jedna o pietizeni ¢i pfili§ nizké vyuziti
kapacity.

Kuspéchu a udrzeni se v automobilovém primyslu je nezbytné sniZzovat vzniklou
neefektivitu, optimalné vyuzivat stavajici stroje a nalézat stale nova feseni, ktera povedou

k optimalizaci vyrobniho procesu.
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RESUME

The subject of this Bachelor work was the Optimalization on forming area at production
department 3230 in company Visteon-Autopal, Ltd. After the studying of relevant
literature, a practising part of the Bachelor work was started. It was composed of a four
parts: Definition of a basic terms, Data collection, Analysis of present status and

Optimalization.

Definition of a basic terms — they were defined the basic terms connected with forming
area. At first it was described a process of a fluid transport production; they were explained
the terms like climate circus and three chosen forming fittings which were added about

photo illustration.

Data collection — this section was focused on monitoring and collection of forming fittings
on production area 3230. The collection included this type of information: the name
of production program, the name of climate tube and fluid transport. At the same time they
were described a documents which were an important basis for data collection. The output

was a schedule ,,The summary of forming fittings at production department 3230.

Analysis of present status — in this chapter there was calculated the annual enefficiency
in hours, monetary units and people. Definition of the worst climate tubes was done based
on Pareto analysis. This fourth point connected with calculation of capacity forming
machines. As well it was created a overview of forming machines ordered by capacity

utilization.

Based on previous outputs the corrective actions were defined to lead to the optimalization

of production process on production area 3230.

The defined targets were solved.
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PRILOHA P I: FLOW CHART
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PRILOHA P II: KAPACITNI VYUZITI TVARECICH STROJU NA
STREDISKU 3230

Inventarni Cislo tvafeciho | no . odsob vyroby Kapacitni vyuziti (%)

stroje

12717 HD - rué¢ni 112,11
12306 HD - ruéni 110,87
11619 HD - ruéni 106,83
14992 HD - ruéni 89,04
14975 HD - ruéni 88,34
14988 HD - ruéni 87,56
15008 HD - automat 81,21
10995 205 61,72
12494 HD - ruéni 45,06
16487 Burger 33,03
12713 205 32,01
10994 HD - ruéni 25,00
16195 HD - ruéni 24,52
14981 HD - ruéni 24,41
12307 205 17,60
11501 205 17,52
10993 HD - ruéni 16,94
12720 HD - ruéni 15,85
12708 HD - ruéni 15,62
12705 HD - automat 14,51
12710 HD - automat 13,29
12703 HD - automat 13,11
12704 HD - automat 13,11
16488 HD - ruéni 13,11
11649 HD - ruéni 12,04
11644 HD - ruéni 11,67
12253 HD - automat 11,60
12721 HD - automat 11,60
14649 205 11,29
14972 205 11,29
15069 205 11,29
16194 205 11,12
12696 HD - ruéni 10,91
16489 205 10,84
16491 205 10,84
12498 HD - automat 9,75
14807 HD - automat 9,28
11885 HD - automat 9,16
11652 HD - automat 8,97
10999 HD - automat 8,84
11621 HD - automat 8,64
11646 HD - automat 8,64
12697 HD - automat 8,46
12699 HD - automat 8,30




