Nézov metody: Oznacenie:
Mapovanie hodnotového toku — value stream VSM
mapping

Urcenie:

Mapovanie hodnotového toku je Specificky ndstroj pre analyzu a navrh optimalizéacie
toku. Tento je velmi popularnym predovsetkym v kruhoch ,,.Lean oddeleni, resp. oddeleni
Stihlej vyroby. Mapa hodnotového toku, dalej len VSM je vo svojej podstate rozsirenim
procesnych map, pricom v sebe kombinuje procesny model, kapacitny model, model zasob
a model riadenia tokov.

Tato metodika je zaloZend na priprave fyzickej mapy s pomocou ceruzy a papiera, tak aby
vsetci ¢lenovia timu boli priamo zainteresovani do tohto procesu. Tvorbu mézeme porovnat
k riadenému brainstormingu, kedy Struktara prace je definované tokom produktu skrz vyrobu a
identifikaciou vSetkych podstatnych faktorov vplyvajicich na jeho kone¢nt podobu a stav.

Vel'mi populdrne je pri tomto mapovani skutocne fyzicky prechddzat’ tok (tzv. Gemba
walk). Tento je povinnym aj pre vrcholovy manazment. Casto sa v dnesnej dobe rozmaha neduh
riadenia, koordinovania a kontroly procesov spoza stola. Tento pristup je v prikrom rozpore
s odkazmi takych velikdnov ako P. Drucker, T. Ohno, M. Imai a d’alSich, ktorych prvym
krokom pri posudzovani procesov, bolo ich fyzické vyhl'adanie a postiidenie nezainteresovanym
pohl'adom.

Pri rieSeni projektov zameranych na Stihlu vyrobu sa vela krat stretdvame s poziadavkou
efektivnejSicho vyuzivania procesov, ¢i uz vyrobnych alebo nevyrobnych. Pri rieSeni takychto
uloh je dolezité dokonale popisat’ siCasny stav a spravne ohodnotit dosiahnuté prinosy v
buducnosti.

Charakteristika:

Mapovanie toku hodnét je jedna z metdd konceptu Stihlej vyroby. SluZi na popisanie
procesov, ktoré pridavaju, ale i1 nepridavaju hodnotu vo vyrobnych, servisnych, ale i
administrativnych Struktirach.

V prvom kroku ide o nacrtnutie toku produktu skrz vSetky operécie a procesy, ktoré su
uréitym sposobom s nim spojené. Takyto tok, niekedy nazyvany aj sekvencia, je potom
doplneny najCastejSie o cyklové casy, dopyt zékaznika, a d’alSie relevantné metriky.
NajcastejSimi su OEE — ,,Overal Equipment Efficiency®, alebo aj v§eobecny vykon zariadenia,
pocet 0sob, ktoré su v danych konkrétnych procesoch zainteresované a mnoho d’alSich pri¢om,
na ich vol'be zavisi od pripadu k pripadu, podl'a zadania.

V druhom kroku je zaneseny do mapy informacny tok, ktory umoziiuje riadenie,
koordinaciu a kontrolu daného toku. Opét’ zalezi na vol'be hlbky a informécidch zanesenych do
mapy od konkrétneho pripadu.

V tretom kroku je aktudlny stav posudeny z pohl'adu efektivity a vykonu a je navrhnuty
tzv. buduci stav, ktory ma viest’ k optimalizacii toku.

Mapovanie hodnotového toku takto nekon¢i, ale je neustdlym iteracnym procesom, ktory
vedie k neustdlemu zlepSovaniu celkového vykonu a efektivity toku. Prave kazdodenna
pochddzka a posudzovanie vykonu toku je délezitou sucastou manazérskej prace.

V skratke mézeme povedat’, ze zamerom mapovania toku hodnot je nasledovat’ "cestu"
materidlu, resp. sluzby od zdkaznika k dodéavatelovi a kreslit' obrazkovych reprezentantov




kazdého procesu v materidlovom, (resp. administrativnom) a informacnom toku. Nasledne
definovat’ skupinu kI"i¢ovych otdzok a nakreslit’ budtci stav — mapu, ako mdze "tiect™ material
(sluzba) v budicnosti.

Mapovanie toku hodnét je vhodné pouzit’:
= pri vyrobku, ktorého vyroba sa ide zavadzat’,
= pri vyrobku, u ktorého sa planuji zmeny,
= pri navrhu novych vyrobnych procesov,
= pri novom sposobe rozvrhovania a planovania vyroby.

= Pri optimalizacii riadiacich a informa¢nych systémov

Mapovanie procesov mozeme vSak pouzit’ aj pri obycCajnej analyze sucasného stavu (kde sme),
bez planovania zmien. Tento néstroj ndm pomdze odhalit’ skryté rezervy vo forme uzkych miest
a plytvania, ktoré sme doteraz len tusili.

Model:

Mapovanie hodnotového toku sa sklada zo Styroch zakladnych krokov:
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Realizacia

K tomuto postupu je potrebné¢ poznamenat, Ze vytvaranie map je neustdly proces.
Vytvorenim mapy stcasného a buduceho stavu sa proces mapovania nekonci. V dosledku
neustalych zmien vo vyrobe je potrebné mapy neustale aktualizovat’.

Posledny krok je pripravit’ a zacat’ aktivne vyuZivat akény plan, ktory zahfiia postup, ako sa
buduci stav stane realitou.

Pri vybere vhodnych predstavitelov pre mapovanie dodrZiavame nasledujiice zasady:

= Identifikacia zdkaznikom poZadovanych vyrobkovych skupin na konci hodnotového
toku.

= Zaznacenie mnozstva hotovych vyrobkov v jednej vyrobkovej skupine.

Ak je mix prili§ komplikovany, médZeme vytvorit maticu s montdZnym postupom a
zariadeniami na jednej osi a vyrobkami na osi druhe;j.
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Pre kazdu tato skupinu je vhodné vytvorit’ osobitni mapu hodnotového toku, pretoze rozdiely
medzi nimi su signifikantné a celkova mapa toku by bola prili§ komplexna.

Kreslenie suc¢asného stavu:

Kriticky bod na zaciatku kazdého zlepSenia je jasna Specifikacia hodnoty produktu, ako ju
chape nas koncovy zédkaznik. Preto mapovanie musi zaCat’ poziadavkou zakaznika (aka je
mesacna poziadavka, kol'ko je pracovnych dni v mesiaci, na kol’ko zmien sa pracuje, kol'ko ks
sa vyrobi za jeden dei...).

Dalsim krokom je nakreslenie zékladnych vyrobnych procesov. Materidlovy tok je
kresleny z l'avej strany (vstup) doprava v jednej linii — nie podla fyzického rozlozenie resp.
»layoutu® vyroby. Pri samotnom mapovani sa snazime vytvorit materidlovy tok co
najjednoduchs$ie — mapujeme len kluCovy komponent, resp. komponenty. Ak budeme
potrebovat’ mapy pre vSetky typy komponentov, dokreslime ich neskor.

V d’alSej Casti sa zameriavame na samotny zber informécii z procesu. Je tazké hned’ na
prvy krat odhadnut, ktoré informécie budu pre nas dolezité do budicna (v mnohych pripadoch
aZz po zmapovani niekol’kych sucasnych a buducich stavov budeme vediet’, ktoré informacie o
vyrobe skutoc¢ne potrebujeme pre proces zlepSovania).

Na zaciatku doporucujeme zbierat’ tieto zdakladné udaje:

C/T — cyklovy cas

C/O — cas pretypovania
Vyuzitie zariadenia
Velkost vyrobnej davky
Pocet operatorov

Pocet variantov produktu

Typy balenia




Pracovny cas

Mnozstvo odpadu

Mapovanie toku hodnét pouziva sekundy ako ¢asové jednotky pre cyklové Casy, Casy
taktu a dostupné Casy pre pracu. Pri urCovani velkosti zasoby pred kazdym procesom
vychadzame z poziadavky zakaznika.

Kreslenie informacnej vetvy

Ak mame proces od nakupovania az po dodavanie materialu zakaznikovi uplne zvladnuty,
zameriame sa na kreslenie informac¢ného toku. Tento tok kreslime sprava dol'ava.
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Ciele mapovania informac¢ného toku:

e Zistit’ spdsob objednavania materidlu a vizby na systém planovania a riadenia
vyroby.

e Zistit sposob komunikécie s dodavatel'om a s naSim zédkaznikom.

e Zmapovat stiCasny systém planovania a riadenia vyroby.

Znacky pouzivané pri mapovani toku hodnot

Pri samotnom procese mapovania priamo vo vyrobe pouzivame iba ceruzku, papier a
stopky. K zberu informdacii nepotrebujeme ziadne denné vykazy, ziadne informacie z
informacnych systémov, Ziadne normativne hodnoty cyklovych ¢asov.
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Graficka reprezentdacia pouZivana v procese mapovania hodnotovych tokov
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Vystup z mapy sucasného stavu

Pri zakresleni materidlového a informa¢ného toku musime spocitat’ vSetky zaznamenané
udaje o kazdom procese v dvoch urovniach:

e Suma casov pridavajlcich hodnotu vyrobku.
e Suma Casov, kedy sa material zdrzal v zasobe.

Vysledny pomer ur€uje, kol’ko % z celkovej priebeznej doby vyroby tvori plytvanie a
kol’ko préca pridavajiica hodnotu vyrobku.

Pri viacvrstvovom materidlovom toku je vysledny pomer pocitany z najdlhSieho
priebezného ¢asu vyroby.

Priklad pouZzitia VSM :

Hodnotovy tok = vSetky ¢innosti, ktoré su potrebné pre vyrobu produktu, ktory prechadza cez
vSetky produkéné ¢innosti od vstupnych materidlov po dodanie zakaznikovi.

V ramci transformacného procesu sa vyskytuji 2 zakladné toky:

1. tok informéacii — objednavky postupujice proti hodnotovému toku (od zékaznika pop
prijem vstupného materialu), etc.




2. tok materidlu — vyrobky postupujuce v smere hodnotového toku (od prijmu vstupného
materialu po dodavku produktov zédkaznikovi)

Oba toky su navzdjom prepojené, informacny tok hovori kazdému procesu ¢o a kedy ma
vyrobit’.

Mapovanie hodnotového toku = detailnd analyza neefektivnosti, ktoré¢ odhalime v sicasnom
stave a zostavenie postupnosti na dosiahnutie budiceho stavu. Nasou snahou je odhalit’ zdroje
plytvania a odstranit’ ich pomocou implementacie budiceho stavu v relativne kratkom case.
Jednotlivé procesy by mali potom prebiehat’ kontinudlnym tokom a procesy produkuju len to,
¢o zédkaznik prave povazuje.

Mapovanie robime osobne, za¢iname pri findlnom procese (expedicia findlnych produktov

zékaznikom) a postupujeme k zaCiatonym procesom, stopujeme vSetky casy a vsetky
informdcie zakreslime — procesy pomocou schranok (obdlznikov).

Zhromazd’ujeme nasledovné udaje:

1. vyrobny takt — pozadovany casovy usek medzi dokoncenim 2 za sebou nasledujucich
vyrobkov

2. vyrobny cyklus — skuto¢ny ¢as na zhotovenie 1 vyrobku

3. priebezna doba produkcie (celkovy dodaci ¢as) - Cas, za ktory vyrobok prejde cez cely
hodnotovy tok (sucet vSetkych vyrobnych cyklov z jednotlivych procesov + cakacie
casy

4. hodnotovy Cas — suma vyrobnych cyklov vSetkych jednotlivych procesov v hodnotovom
toku

5. nastavovaci Cas — €as potrebny na prestavenie stroja pre iny typ produktu
6. zdrZanie
7. prestoj

Hned’ na zaciatku je dodlezité spravne si zadefinovat’ ciele mapovania toku hodndt a tomu
prisposobit’ aj predstavitel’a.

V nasom pripade to boli tieto ciele:
1. Skratit’ priebeznti dobu vyroby.
2. Minimalizovat’ skladovacie priestory.

3. Minimalizovat’ skladové zasoby medzi jednotlivymi operaciami.

Pri vybere predstavitel'a sme vyuZzili ABC analyzu, kde sme brali do tivahy dve kritéria — pocet
vyrobenych kusov a ziskovost’ daného produktu.




Pri mapovani sticasného stavu sme zostavili nasledovni mapu:

Y

Dodévatel

o

Mesaéna
redpoved’

Kontrola
Produkcie

Mesaténa
predpoved’

Pocet kusov za Cena kusu Marza Zisk
rok (Euro) (%) (Euro) ABC klasifikacia
Produkt 1 100 150 10 1500 C
Produkt 2 2000 120 23 55200 A
Produkt 3 40000 15 25 150000 A
Produkt 4 155 35 12 651 C
Produkt 5 5000 25 5 6250 B
Produkt 6 2300 90 2 4140 B
Produkt 7 4800 100 3 14400 A
Produkt 8 756 42 10 3175,2 B
Produkt 9 880 20 19 3344 B
Produkt 10 900 15 22 2970 C
ABC klasifikacia A- > 10.000 Euro
B - < 10.000; > 3.000 Euro
C- < 3.000 Euro
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Po zostaveni mapy sme zozbierali sme nasledujice data:

e Dostupny ¢as
e Smennost’
e Cyklovy Cas




e Cas pretypovania
e Pocet operatorov

StistruZzenie Briisenie Cistenie InEpekcia Balenie Em
Dostupny cas : 20 hod

Smennost i3 smeny Smennast  :2smeny Smennost 13 smeny
Cyklowy £as  : 30sec Cyklowy£as  :5sec Cyklowjfas  :1dsac CyklowyEas  :10sec Cyklowvy éas  :2sec

Pretypovanie : 6 hod Pretypovanie : 30 min 3000 |pretypovanie:2 hod 3500 |pretypovanie: & hod 2800 | Pretypovanie : 10 min 16000
|# operdtorov : 2 #operitorov : 1 #operdtorov : 3 #operdtorov : 0,5 #operatorov : 6

Toosta pny cas : 20 hod Dostupny cas : 10 hod Dostupny cas : 13 hod Dostupny £as : 7 hod
@ @ @ Smennost 13 smeny @ Smennost  :lsmena
2000

Po vytvoreni mapy st€asného stavu sme zadefinovali hlavné formy plytvania, ktoré zapric¢inuju
dlhy ¢as vyroby. Navrhli sme buduci stav a definovali sme kroky, ktoré smeruju k naplneniu

cielov a redukcii vzniknutych plytvani.

Na zdklade harmonogramu zmien sme vytvorili mapu budiceho stavu, kde sme zakreslili
vSetky zmeny a ich dopad na vysledny ukazovatel’ — celkovy €as vyroby.

2 Mesaéna
Mesadi
r:;a o::d Kontrola predpoved
W predp Produkcie
svatel —
Doddvate! Ty?enn? Tyidenns —
objednivky informécia yasnne Zakaznik
objednavky
7

Vedici Potiadavky (Produktove rodiny):
A ks/mesiac

yro
wyroby B B
Cc ks/mesiac l I l

A\

.7

Odvoz
Sustrufenie Brisenie Cistenie Indpekcia Balenie I:l:l:‘
o) ooy ooy o) @
@ @ 2000
2000 2000 2000 2000

Pocas mapovania ziska rieSitel'sky tim v priebehu niekol’kych dni Gplnti predstavu o si¢asnom
stave vybraného produktu. DalSia Cast’ projektu prebieha vo forme ,,workshopov®, na ktorych
tim zadefinuje predstavu budtceho stavu vratane harmonogramu, ako tento stav v buducnosti

dosiahneme.




Velkou vyhodou tohto spdsobu popisovania procesov je jeho komplexnost. Na jednom papieri
mame podrobne popisané informacie o materidlovych, ale aj informac¢nych tokoch v podniku. Z
tejto mapy je mozné vel'mi jednoducho ziskat’ informécie o priebeznych dobach vyroby, ale i o
Case dodania produktu zdkaznikovi, ¢o ndm vyrazne pomoéze pri flexibilnejSom dodavani
produktov zakaznikovi.
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