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Abstract: The current situation in the market caused by COVID-19 pandemic brings new challenges.
Lean management showed its deficiency in the form of low stock (JIT/JIS) already during the tsunami
in 2011 in Japan, when the leader in LEAN Toyota withdrew from zero stock in order to be able to respond
agilely to serious supply disruptions. The current unfavourable situation is a global problem that brings
new requirements to ensure the competitiveness of companies. A possible response to this situation is
provided in this article, which shows an example of the implementation of VSM (Value Stream Mapping)
in @ company operating in the automotive industry. VSM is based on the elimination of waste in the value
stream, mainly in the case of material flow, which raises question of whether it is currently beneficial
to eliminate stocks to a minimum. A new term VSM 4.0 has emerged, which is more suitable for current
situation. It brings the benefits of digitization and industry 4.0 and aims to eliminate waste in information
flows. The aim of this article is to elaborate a VSM map of the current and future state (VSD) and point
out other possible savings in an optimized process thanks to VSM 4.0 so that the company is able
to respond effectively to customer demands and maintain a competitive advantage despite the necessary
stock levels in the warehouses.
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Clanek je zaméfeny na VSM a VSM 4.0. VSM (Value Stream Mapping) je zakladni technikou Lean
managementu, na jejimz zékladé dochazi k mapovani hodnotoveho toku, k eliminaci plytvani, k rozsifeni
uzkého mista, k pochopeni procesu a pozadavkl zakaznika. VSM 4.0 je nova metoda, ktera vychazi
z VSM a obohacuie ji o prvky koncepce Pramyslu 4.0.

Nyni se potyka cely svét s dopady pandemie COVID-19, ktera vyvolala vibec poprvé v primyslu zavazné
naruseni, které neni pouze lokalni, ale globalni. Neni doposud jasné, jaké budou dopady dlouhodobého
a rozsahlého snizeni vykonu. VSM mapa postavena na LEAN managementu musi tak zménit svoje
postaveni na relativni stabilité a pfizpisobit se novym podminkam. To potvrzuje pfiklad z praxe, kdy
Toyota, zakladatel pfistupu Stihlé vyroby, musela reagovat na zmény v turbulentnim podnikatelském
prostfedi jiz v roce 2011, kdy bylo zasaZeno Japonsko tsunami a spoleénost pocitila duleZitost odolnosti
dodavatelskych fetézcl a nestabilitu Stihlosti. Mluvime v této souvislosti o agilité, o schopnosti rychle
zareagovat. Neni jiz vyzadovan JIT (Just-In-Time) nebo jeho upravend forma JIS (Just-In-Sequence)
v absolutnim znéni, ale dulezita je schopnost rychlé reakce na zmény v turbulentnim podnikatelském
prostredi a to sebou pfinasi mimo jiné i nutné zasoby specifickych dilt. Nabizi se moznost propojit VSM
mapy s prvky koncepce Primyslu 4.0 a tim dosahnout minimalizace odpadu s cilem maximalizace
hodnoty produktu pro zékaznika, snizeni naklad(, a to vS§e za vyuziti vyhod digitalizace a Primyslu 4.0.
Clanek ukazuje, Ze proces, ktery je optimalizovan pomoci VSM v sobé skryva dalsi moznosti optimalizace
prostfednictvim VSM 4.0. VSM 4.0 je postavena na VSM, protoze bez pochopeni procesu je nelze
efektivné optimalizovat.
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1. LITERATURA

V textu se pracuje s Lean managementem tak, aby bylo dosaZeno nizSich rezijnich nakladu, byly lépe
vyuzity vyrobni plochy a zdroje. Déle je text zaméfen na Kaizen, absolutni fizeni tokd (TFM - Total Fow
Management), mapovani toku hodnot (VSM) a tvorbu klasické VSM mapy. Pfi studii se vychazi
z pfedpokladu, Ze je mozné dosahnout zlepSeni, ktera jsou uvedena v teoretickych vychodiscich, tzn.,
Ze pokud ve spole¢nosti dochazi k situaci, kdy standardy vibec neexistuji, jsou naopak nadbyte¢né
anebo se jimi zaméstnanci nefidi, Ize zavedenim standardizace a za pomoci implementace 5S, odstranit
70 % problému, 20 % problémU Ize odstranit pokroCilymi metodami ,Lean® jako je napfiklad mapovani
a optimalizace procesu a zbylych 10 % problému se da vyfeSit na zakladé sofistikovanych metod,
napf.: Six sigma a statistické analyzy (Bauer et al., 2012). Pfi zlepSovani vykonnosti Ize pouZit rizné
pFistupy a koncepty, které doporuCuiji rizné metody a nastroje ke zlep3eni vykonnosti, miZou se v nich
véak shledat etné analogie (Rezag, 2009).

Metody VSM a VSM 4.0 jsou postaveny na mapovani hodnotového toku a obé metody sebou pfinasi
zejména vyhody v podobé eliminace plytvani a pochopeni pozadavku zékaznika. VSM mapa se zaméfuje
na hodnotovy tok produkénich nebo administrativnich procesu, prioritné cili na hodnotovy tok materialu.
| informacni tok, ktery je soucasti VSM se tyka dat spojenych s materialovym tokem. Oproti tomu VSM
4.0 ma prioritni informacni tok v ramci informacni logistiky. VSM 4.0 vychazi z VSM a Primyslu 4.0
(Kammouni, et al., 2020). VSM 4.0. navic pfinasi eliminaci nadbytecnych krokl v informacni logistice
v celém hodnotovém toku.

1.1 Definovani pfidané hodnoty

Prvnim krokem u obou metod je definovani pfidané hodnoty. VSM je postavena na plnéni poZadavku
zakaznika na zakladé pfidané hodnoty. Do informacniho systému spoleCnosti vstupuje poZadavek
zakaznika, ktery vSak mlze byt v pribéhu realizace zménén, a to na zakladé externich nebo internich
aspektd. Tyto zmény vyzaduiji agilni pfistup. S agilnim pfistupem pracuje VSM 4.0, poskytuje v bodé
definovani pfidané hodnoty data v reainém ¢ase o produktech. Zapojené ¢lanky dodavatelského fetézce
maji nepfetrZity pfehled o objednavkach. a muzou upravit svoji produkci ve skoro realném &ase
(Hartmann et al., 2018). Tento systém mé& v praxi nastaveny spole¢nost BMW, nazyva ho Connected
Supply Chain. Connected Supply Chain umoZiuje sledovani dodavek v realném &ase a automaticky
upozoriiuje na rizika. SpoleCnost BMW ma absolutni pfehled o dodavkach a muze efektivné reagovat
na nezadouci udalosti (Lenort et al., 2020).

1.2 VSMaVSM4.0

Druhym krokem je VSM soucasného stavu. Zakladem TFM (Total Flow Management) je vytvofeni
a udrzeni toku materialu, informaci a energie, kdy se jakékoliv zastaveni musi chapat jako plytvani (Bauer
etal., 2012). Tento tok je zaméfen na tok materialu pro uspokojeni poteb zakaznika, u VSM 4.0 je potfeba
se zaméfit na data a jejich tok, ne na materiél a jeho tok. Mapovani toku hodnot pomoci VSM mapy je
jeden z nej¢astéji pouzivanych nastroju Lean managementu (Svozilova, 2011). Zamérem mapovani je
sledovat cely pribéh materialu od zékaznika pres vyrobce k dodavateli za pomoci grafickych symbol(,
s cilem vytvofit uceleny obraz vyrobniho procesu (Jurova et al., 2016). Tvorba VSM map je jiz obecné
znama, proto bude dale vénovana pozornost tvorbé VSM 4.0.

Ve VSM 4.0. se mluvi o nastaveni informacni logistiky, kterd zahrnuje plédnovani, spravu, provedeni,
kontrolu a ukladani téchto informaci, dllezité jsou zejména informacni toky pro rozhodovani. Studie
(Meudt et al., 2017) popisuje 6 krokd k VSM 4.0, kroky jsou graficky znazornéné na obr.1:

1. krok: tvorba VSM pro zmapovani hodnotového toku, névrh zlep$eni tzv. Kaizen blitz a stanoveni
zakladnich dat pro VSM 4.0, které se umistuji do rozsifené procesni tabulky, napf: frekvence
dodani, frekvence zapisu, typ zapisu, aktualni hodnota, druh dat a kliovych ukazatel( vykonnosti
(KPI).
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Obr. 1 VSM 4.0: 6 kroku realizace
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

krok: identifikace vS8ech médii a uzivatell pouzivanych pro zapis dat a KPI a jejich zapis
do pfehledné tabulky do VSM 4.0. Vytvofeni pomocnych vodorovnych linek.

krok: stanoveni, ktera data a KPI souvisi s kterymi medii, jejich vyobrazeni. Na zakladé tohoto
vyobrazeni za pomoci svislych €ar, které kfizuji vodorovné linky z kroku 2 je mozné vyplnit data
v procesni tabulce (1. krok).

krok: ur€eni, kdo uvedena data a KPI pouziva, k témto uzivatelim na vodorovné lince vede
¢arkovana svisla ¢ara.

krok: stanoveni moznosti zlepSeni. Studie (Meudt et al., 2017) uvadi 7 + 1 typu plytvani, které
vychazeji z plytvani v LEAN managementu. Studie rozdéluje plytvani do tfi skupin, které maji
celkem 8 druhl plytvani. Prvni skupina Generovani a prenos dat obsahuje 4 druhy plytvani:
vybér dat, kvalitu dat, sbér dat a pfenos dat. Druh& skupina Zpracovani a ukladani dat v sobé
zahrnuje: Pfenos, pohyb a vyhledavani a Zasoby a ¢ekani. Posledni skupinou je VyuZiti dat, které
pracuje s plytvanim, pokud nejsou data déle vyuzivana k: Datové analyze nebo pro Podporu
rozhodovani.

Dalsi ¢innosti v 5. kroku je vypocet tfi KPI (Hartmann et al., 2018): dostupnost dat (DA — Data availability),
vyuziti dat (DU — Data usage), mira digitalizace (DR - Digitalisation Rate).
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. Dostupnost dat (DA) pfedstavuje procentualni vyjadfeni poméru poctu druhd
zachycenych dat na zafizeni (napi: SW, ERP, CAD, Kanban karty, ...) v porovnani
se vSemi planovanymi daty v hodnotovém toku. Vysledek je procentualni vyjadreni.
DA se pocita pro kazdy proces.

. Vyuziti dat (DU) uvadi kolik dat se vyuziva pro vylepSeni / rozhodovani v procesu
nebo pro zakaznika v porovnani se vSemi daty v hodnotovém toku. DU se také pocita
pro vSechny procesy.

. Mira digitalizace (DR) porovnava celkovy pocet druhl digitalnich dat s poctem
celkovych dat v hodnotovém toku (digitalni data + papirovy zapis, zaméstnanci, ...),
nizké Cislo ukazuje na existenci plytvani v podobé transformace, zpracovani
a ukladani dat. DR se pocita za celou mapu VSM 4.0.

6. krok: zlepSeni stavajiciho stavu: eliminace Uzkého mista nebo dle nejmensi hodnoty KPI zahajit
digitalizaci vyroby.

1.3 VSM budouciho stavu (VSD - Value Stream Design)

VSD ukazuje, jak bude proces ve sledované Cinnosti probihat po pfijeti doporuceni, eliminaci uzkého
mista a zkraceni pribézné doby (lead time). VSD vychazi ze souCasného stavu, VSM 4.0 vychazi také
ze soucasného stavu, pro potfeby této studie bude VSM 4.0 vychazet iz z optimalizovaného sou¢asného
stavu, tedy z VSD, protoze bez pochopeni procest je nelze efektivné optimalizovat.

2. METODY

Cilem ¢lanku je vypracovani VSM soucasného stavu, stanoveni Uzkého mista a jeho eliminaci a navrzeni
budouciho stavu (VSD), VSD bude znovu optimalizovano diky VSM 4.0. Hlavnim ukazatelem je celkova
prubézna doba procesu.

Pro ziskani dostate¢ného mnozstvi dat popisujicich sou¢asny stav vyroby byla v textu vypracovana VSM
mapa soucasného stavu, ktera vychazi z vysledku polostrukturovaného rozhovoru, pozorovani, layout
montaze, Spagetového diagramu a procesniho diagramu znazornujici proces vyroby zkoumaného
produktu od pfijemky materialu az po expedici k zakaznikovi. Tento proces je sledovan z pohledu
materialového a informacniho toku. Zpracovani vychazi ze studie, ktera byla uskute¢néné ve spolecnosti
stfedni velikosti (do 249 zaméstnancl) pUsobici v oblasti automobilového primyslu, telekomunikaci
a vysokovykonného zpracovani dat. Zkoumanéa spolecnost pusobi na ¢eském trhu od roku 2009, kdy
vznikla jako dcefina spolenost Némecké firmy zabyvaijici se realizaci projektd automatizacni techniky
a vSeobecné vyroby stroji a nastroju. Studie je dale konfrontovana s literarni reSersi, kterd poukazuje
na nové trendy VSM a skladovych zésob.

VVSM bylo realizovano na zékladé stanoveni sou¢asného stavu, identifikaci Uzkého mista a névrhu
optimalizovaného budouciho stavu (VSD). Tento postup je shodny i pro VSM 4.0. VSM 4.0 navic pfinasi
vyhody digitalizace a Primyslu 4.0. Teorie (Hartmann et al., 2018) spojuje VSA 4.0 (sou¢asny stav) a VSD
4.0 (stav budouci) do VSM 4.0, ktera se zamé&fuje na plytvani v materidlovych a pfevazné informacnich
tocich. Pfi realizaci VSM 4.0. je vyZzadovana spoluprace vlastnika procesu, popis procesu, realizace VSM
mapy soucasného stavu, dopInéné o potfebna data VSM 4.0. VSM 4.0. je realizovana v 6 krocich, které
jsou popsany vySe. Je nutné opakované pozorovani procesu s hlub§im zaméfenim se na informacni toky.
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3. VYSLEDKY
Tato kapitola je rozdélena na vysledky dosazené metodou VSM, které byly v praxi verifikovany a na navrh
V/SM 4.0 na z&kladé vlastniho vyzkumu na bazi literarni reSerse.

31 VSM

ZlepSovani procesu bylo vyvolavano potfebou plnéni poZadavki zakaznika, v tomto konkrétnim pfipadé
se jedna o zvySeni poptavky od zakaznika o alespon 12,5 % rocné. Divodem zlepSeni vyrobniho procesu
produktu byla skutecnost, ze zkoumana spole¢nost nebyla schopna beze zmény ve vyrobnim procesu
dodavat pozadované mnoZzstvi produktl se stavajicim poétem montaznich pracovnika.

Pro grafické znazornéni souCasného stavu procesu vyroby zkoumaného produktu byla pouzita VSM
mapa soucasného stavu, ktera upozornuje na nedostatky v podobé plytvani a jejim cilem bylo navrhnout
budouci zlepSeny stav procesu.

Nejvétsi prostor ke zlepSeni pfi tvorbé VSM mapy sou¢asného stavu (obr. 2) byl zjistén v procesu
montaze, kde dochazi ke ztratam zplsobenym Cekanim na pretizené strojni zafizeni. Snahou bylo
sniZeni ekaci doby na minimum, nejlépe v3ak na nulu. V procesu montaze byly shledany oblasti ke
Zlep$eni, které jsou uvedeny na obr. 2, v zavedeni 5S v provozu, v realizaci kanbanu (systém skladovych
karet) v prostorach skladu pro zrychleni a zefektivnéni procesu montaze, v odstranéni plytvani, ve zvySeni
produktivity prace, v realizaci supermarketu (fizeny skladovy systém), v realizaci workshopu
a standardizaci vyroby.

Obr. 2 VSM mapa soucasného stavu

I3 Z3akaznik
Dodavatel Tydenni plan Tydenni pozadavek: 20 ks / 5 dni
/ '\‘\ Denni pozadavek: 4 ks
Pocet dni v mésici: 20 dni
Disponibilita / den: 480 min
Dodani: 1 x 14 dni Takt zékaznika: 120 min
Mnozstvi: Vyrabéné dilce pro 50 ks Takt montdZze: 120 min

Kontrola Montaz
CT 20 min /1 ks r== """} cT 120 min/1ks

50 ks C.f. (min/d) 480 m Sklad dila C.f. (min/den) 480 m sklad hot. vyrobkd

40ks /qoéet obsluhy 1 Bks
=

Pocet obsluhy 1

Vysoka
zésoba na

Supermarket

12,5 dne 1,66 dne 10 dni 24,16d

I 20 minut I I 120 min I 140 min

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2020

Zpracovani VSM mapy souCasného stavu (viz obr. 2) identifikovalo plytvani a nestihlé projevy
ve vyrobnich procesech, jako uzké misto byl identifikovan proces montéze. Proces montaze mél tato
vychozi data: vyrobni takt (CT — Cycle Time) 120 min., ¢asovy fond Cinil 480 minut a k produkci
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zkoumaného produktu byla potfeba jedna obsluha. Pro moznost optimalizovat toto misto byla ziskana
primarni data o Uzkém misté montaze pomoci pfimého méfeni. Snimek pracovniho dne byl pouZit v téch
oblastech méfeni, kde se pracovni Cinnosti opakovaly, ale jejich sled byl rozdilny. Poslednim krokem
pfi provadéni pfimého méfeni bylo vyhodnoceni snimku pracovniho dne.

Pro VSM 4.0 bylo dilezité zajistit realna data o informacnich tocich v celém vyrobnim procesu
spolecnosti, potazmo v celém dodavatelském fetézci.

Na zakladé studie bylo prokazano, Ze Ize optimalizovat proces v nasledujicich oblastech: realizace 5S;
minimalizace transportu; reorganizace montaze; optimalizace zasob; zlepSeni vyuziti potencialu
pracovnika; minimalizace Cekani; zavedeni kanbanu a implementace TPM (Total Productive
Maintenance). Bylo odhadnuto, Ze zavedenim stanovenych navrh( ke zlepSeni, které jsou uvedeny
na obr. 2, bude dosazeno:

a) 4% Uspory mista, teéto uspory bude dosazeno diky realizaci 5S.

b) 43% uspory manipulacni vzdalenosti. Uspory manipulacni vzdalenosti bude dosazeno
po zavedeni doporuCeni: minimalizace transportu, reorganizace montdZze a minimalizace
cekani.

C) Zkraceni celkové prubézné doby z plvodnich 34 930 minut na 10 275 minut, tzn. dosazeni o 71

% efektivngjsi vyroby. Tato zména bude dosazena po zavedeni doporuéeni: realizace 5S,
minimalizace transportu, reorganizace montaze a minimalizace ¢ekani.

d) Razantni zmény vyrobniho taktu montaze, kdy se zkratil vyrobni takt o 38 %. Zkréaceni
vyrobniho taktu nastane po zavedeni doporuceni: realizace 5S, minimalizace transportu,
reorganizace montaze a minimalizace ¢ekani. Tady by byly Zadouci konkrétnéjsi informace.
Explicitné se jedna o zkraceni vyrobniho taktu ze 120 minut na 74 minut.

e) ZlepSeni stavu zasob 0 71 %.

f) O 33 % krat$i z&kaznicky takt, implicitné se dé Fict, Ze uspokojeni potfeb zakaznika v podobé
navySeni dodavek Cini 33 %. Této zmény bude dosazeno po zavedeni doporuceni: realizace
5S, minimalizace transportu, reorganizace montadZe a minimalizace ¢ekani. Schopnost pinit
potfeby zakaznika se navysi z 4ks/den na 6,45 ks/den.

Béhem studie realné doSlo k uspofe Casove, prostorové, ale i k Uspofe manipulaéni vzdalenosti
montazniho pracovnika pfi vykonu €innosti vedoucich ke smontovani sledovaného produktu. Navrzena
opatfeni ke zlepSeni nebudou mit nepfiznivy dopad na kvalitu produktd.

Vlysledkem vySe uvedenych doporuceni je VSD.

Casy pridavajici hodnotu (VA Time) jsou ty, které vyrobku pfidavaji hodnotu, zakaznik je za né ochoten
zaplatit (na obr. 3 jsou uvedeny na spodni lince (VA linka) dole, tj. 94,417 min.), naproti tomu Casy
nepfidavajici hodnotu (NVA Time) nepfidavaji hodnotu produktu a zakaznik za ni neni ochoten platit
(na obr. 3 jsou uvedeny na spodni lince (VA linka) nahofe, tj. 7,07 dne). Index pfidané hodnoty (VA index)
je potom ukazatel plytvani, jedna se o vystup, ktery se ziska z VSM mapy z VA linky (pomér ¢asu €innosti
pfidavajicich hodnotu a Casu €innosti nepfidavajicich hodnotu v %). Z VSD, obr. 3, vychazi, Ze by mélo
byt dosazeno zkraceni NVA Time o 71 % a zlepSeni VA indexu z 0,4 % na 0,9 %. Ze studie vychazi, ze
doslo ke zlepSeni VA Time — oCekavana byla 32% uspora ¢asu Cinnosti pfidavajicich hodnotu. Tyto
vysledky spolu se zkracenim celkové pribézné doby vyroby o 71 % s sebou pfinesly hlavni cil realizace
studie, a to snizeni Casu potfebného pro vyrobu zkoumaného produktu bez potfeby navyseni lidskych
zdroj.
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Obr. 3VSD
3 Zakaznik
Dodavatel Tydenni plan Tydenni pofadavek: 30 ks / 5 dni
Denni pofadavek: 6 ks
Pocet dniv mésici: 20 dni
Disponibilita / den: 480 min
Dodani: 1x 7 dni Takt zékaznika: 80 min
MnoEstvi: Vyrabéneé dilee pro 20 ks Takt montaze: 74,417 min

Kontrola Monta?z
€T 20 min / 1ks . - = €T 74,417 min / 1 ks

20ks C.f. {min/d) 480 m Sklad dilé C.f. (min/den) 488 m Sklad hot. vyrobk
8ks 18 ks

Podet obsluhy 1 Poéet obsluhy 1

5dni 0,83 dne 1,24 dne 7,07 dne

I 20 minut I I 74,417 minut | 94,417 min.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2020
Pfi porovnani plvodni VSM mapy a VSD je zfetelny pozitivni dopad studie a VSM.

3.2.VSM 4.0

VSM byla navrZena a realizovana v roce 2020, béhem pandemie COVID-19, kdy se ukazalo, Zze neni
Zadouci eliminovat skladové zasoby na minimum, protoZe svétova pandemie poukazala na dulezitost
odolnosti dodavatelského Fetézce. Navzdory tomu narGstd potfeba minimalizace nakladl
ve spoleénostech pro udrZeni si konkurenceschopnosti, jako nova pfilezitost se jevi VSM 4.0. VSM 4.0
se vedle materialového plytvani soustfedi na informaéni logistiku, ktera se zaklada na pfileZitostech
vyvolanych Primyslem 4.0 (zejména se jedné o digitalizaci). Ve VSM byla nejvétsi pozornost vénovana
procesu montaze, ktery byl vyhodnocen jako Uzké misto. Ve VSD byl proces montaze optimalizovan, nyni
bude optimalizovan z pohledu VSM 4.0.

Pfedpokladem studie je, Ze je mozné nalézt dalsi uspory diky VSM 4.0 jiz v optimalizovaném procesu
(VSD).

Pro tvorbu VSM 4.0 pro proces montaze bylo potieba stanovit sou¢asnou VSM mapu. VSM soucasného
stavu, ze kterého bude vychéazet VSM 4.0 bude rovna VSD, obr. 3, protoze mé byt poukazano na moznosti
zlepSeni jiz optimalizovaného procesu. VSM je potieba rozsifit o dopliikové procesni tabulky, stanovit
ulozisté a uzivatele dat a propojit tyto oblasti tak, aby bylo mozné vypocitat KPI: dostupnost dat, vyuziti
dat, mira digitalizace. VSM 4.0. mapa soucasného stavu je uvedena na nasledujicim obrazku. Hodnoty
uvedené ve VSM 4.0 vychazeji z VSM a ze snimku pracovniho dne vypracovaného béhem studie.

56 Trendy v podnikdni - Business Trends 2021 /2


https://doi.org/10.24132/jbt.2021.11.2.50_59

Trendy v podnikani - Business Trends (2021), 11(2), 50-59.
https://doi.org/10.24132/jbt.2021.11.2.50_59

Obr. 4 VSM 4.0 procesu montaze

Montdz
Pocet obsluhy: 1
Sklad dilt C.f.: 480 min Sklad hot.vyr.
Fr. Fr.
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Z obr. 4 vychazi, Ze podnik nepracuje s vyhodami Primyslu 4.0. Je zde velky potenciél v digitalizaci dat,
v Uspofe Casu plynouci z generovani pfenosu dat, ze zpracovani a ukladani dat a jejich vyuziti. Vyrobni
takt procesu montaze plynouciho z VSD je 74 minut, po snimku pracovniho dne vychazi, Ze informacni
tok v procesu montaze vyuziva 21 minut, tzn. 28 % z celkového Casu.

Soucasny stav kliGovych ukazatell vykonnosti (KPI) je uveden v nasleduijici tabulce, ktera vychazi z dat
ve VSM 4.0. V tab.1 jsou uvedena data, ktera vychazi z obr. 4. Datovych bodd u procesu montéaze je na
obrazku vyobrazeno 8 (Cislo aktivity: 5, 6, 7, 8, 12, 13, 14, 15). Vyuzivanych bodl je 7, protoze aktivita ¢.
7 nemé uzivatele. Z&kazniky pozadované aktivity jsou 8, 12, 13, 14. Planovanych datovych bodu je 11,
to jsou vSechny aktivity uvedené u procesu montaze. Digitalni data jsou uvedena v levém sloupci
v UloZisti: e-mail, vykresovy generator PDM a ERP systém. Celkové data jsou rozSifena o zapis na papir
a o uchovavani dat a informaci u zaméstnancu.
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Tab. 1: Klicové ukazatele (KPI) VSM 4.0 procesu montaze

3.11.1  Proces - sou¢asna hodnota
3.1.1.2 Data 3113  Pocetvobr. 4
Datové body 3114 8
Vlyuzivané datové body 3115 7
Vlyuzivané datové body pozadované zakaznikem 3116 4
Planované datové body 3417 N
Digitalni data 3118 3
Celkova data 3119 5
3.1.1.10 KPI
DA - Data availability 31111 73%
DUC - Data usage customer 3.1.1.12  36%
DU - Data usage 31.1.13 64%
DR - Digitalisation Rate 3.1.1.14 60%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2021

Ve studiich (Meudt et al., 2017) a (Hartmann et al., 2018) je ukazatel vyuziti dat (DU) hodnocen z pohledu
vyuziti jak v procesu, tak pro zakaznika. V praxi jsou to vSak dvé odliSné véci, jak i dokazuje tato studie.
To, co je potieba pro rozhodnuti managementu, nemusi byt souéasti poZzadavku zakaznika. Proto jsou
zde vypoCty doplnény o ukazatel vyuZiti dat z pohledu zakaznika (DUC - Data usage — customer), kdy
se hodnoti to, co zakaznik vyzaduje (zde se dostavame zpatky k teorii VSM, kdy se &innosti rozdéluji
na ¢innosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu). V uvedeném pfikladu se jedna o markantni rozdil 28 %.
Konkrétné zakaznik neni ochoten platit za administrativu spojenou s privodkami (pfijeti objednavky,
zpracovani objednavky, transport objednavky). Niz$i a stfedni management spoleénosti je na zakladé
privodek schopen realizovat rozhodnuti, avSak s velkym plytvanim z absence digitalizace (plytvani
ve v8ech druzich plytvani, zejména plynouci z 1. a 2. skupiny).

Ukazatel dostupnosti dat (DA) vychazi uspokojive, sledovany podnik sbiré potfebna data, problém je vSak
v ukazateli miry digitalizace (DR), ktery uvadi, ze pouze 60 % dat je v digitalizované podobé.

V pfipadé digitalizace procesu v souladu s koncepci Primyslu 4.0, ktera je ve spole¢nosti planovana
za pomoci informacniho systému, ktery ma modul detailniho planovani na zakladé Casového fondu
pracovnika a jeho vytizenosti, tento informaéni systém bude schopen komunikace s koneCnym
zakaznikem pro prehled stavu objednavky v realném ¢ase a bude slouzit pro rozhodovani na zékladé dat
v redlném Case. Digitalizaci dojde k vyznamné Casové Uspofe v procesu montaze, bude upusténo
od vypliovani pravodek (NVA Time), tj. 5 min. z vyrobniho taktu, ke zkraceni Casu potfebného pro ziskani
vykresové dokumentace z 6 min. na 2 min. a diky modulu detailniho planovani a automatického zapisu
bude k dispozici ukazatel vyrobniho taktu, ukazatel vykonnosti vyuZiti stroje (OEE — Overall Equipment
Effectivenes) a ziskovost zakazek v realném &ase (obr. 4). Cas potfebny pro data, které vyuziva manazer
kvality (samokontrola, samokontrola rozmérG regulovanych pomoci SPC, evidence interni nekvality) bude
shizen z 6 min. na 3 min, viz obr. 4 aktualni hodnoty Cinnosti. Planuje se zkraceni vyrobniho taktu montaze
0 16 % z 74 min. na 62 min, ¢imz je potvrzen pfedpoklad studie, ze Ize najit uspory pomoci VSM 4.0 v jiz
optimalizovaném procesu pomoci VSM.
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ZAVER
V tomto ¢lanku je ukazano, jak je mozné eliminovat plytvani, snizit pribéznou dobu (lead time) a zlepsit
flexibilitu prostfednictvim VSM a VSM 4.0 u konkrétniho procesu (procesu montaze).
Cilem ¢lanku bylo vypracovani VSM, kdy byla stanovena pfidana hodnota a byla vypracovana VSM mapa
soucasného stavu. Nasledné byl navrzen budouci stav (VSD) diky eliminaci uzkého mista montaze.
U procesu montaze bylo dosazeno 38% Uspory vyrobniho taktu, to vedlo ke zkraceni pribézné doby
vyroby o 71 %. V praci bylo upozornéno na nevhodné Uspory plynouci z minimalizace skladovych zasob
vzhledem k odolnosti dodavatelskych Fetézctl, ktera byla narusena pandemii COVID-19. Re$enim, jak
uspofit i pfi zachovani stavu zasob, se jevi doplnéni VSM o VSM 4.0, tak aby byla spole¢nost schopna
efektivné reagovat na pozadavky zakaznika a udrzet konkurencni vyhodu navzdory potiebné zasobé
na skladech. Otvira se tim nova moznost uspory. Pro VSM 4.0 byl zvolen proces montaze vychazejici
z VSD, obr. 3, kde byl tento proces optimalizovan a validovan v praxi. Navzdory jiz optimalizovaného
procesu montaze pfinasi VSM 4.0 moznost minimalizovat procesni ¢as, diky uspofe ¢asu plynouci
zZ generovani pfenosu dat, ze zpracovani a ukladani dat a jejich vyuziti, pfi zachovani skladovych zasob.
VSM 4.0 tak ukazuje na praktické vyuziti a moznost propojeni VSM s VSM 4.0. Explicitné vyjadfeno:
proces montaze pred optimalizaci na zakladé VSM mél vyrobni takt 120 minut, po realizaci VSM bylo
dosazeno vyrobniho taktu 74 minut (vysledek validovan v praxi) a po realizaci VSM 4.0 by mélo byt mozné
dosahnout 62 minut vyrobniho taktu.
Déle bylo ve studii poukazano na moznost rozsifeni zakladnich KPI ukazateli VSM 4.0 o DUC (Data
usage — customer).
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