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ABSTRAKT

Tématem této bakalaifské prace je Analyza vybrané vyrobni linky ve spolecnosti Bang

& Olufsen, ktera se zabyva vyrobou luxusni elektroniky.

Cilem prace je na zaklad¢ zjisténych vysledkti navrhnout feSeni vedouci K efektivnéjsimu

rozvrzeni pracovnich ¢innosti v montazni lince mezi jednotlivé operatory.

Teoreticka Cast prace se zabyva znalostmi tykajici se vyrobnich systémi, montazi a ¢aso-

vych studii. Jedna se o literarni resersi.

Prakticka ¢ast zahrnuje predstaveni podniku, analyzu soucasného stavu a nasledné navrhy

na vybalancovani montazni linky.

Kli¢ova slova: vyrobni systém, mont4dz, metody prumyslového inZenyrstvi, Casové studie,

MOST

ABSTRACT

The topic of this bachelor’s thesis is The Analysis of Selected Production Line at Bang

& Olufsen, which is a company that is focused on manufacturing of luxury electronics.

The aim of the thesis is to find a solution leading to more efficient work patterns even lead
distributed between assembly line operators based on the findings of this study.

The theoretical part deals with knowledge related to production systems, assembly and

time studies. This is a literature search.

The practical part includes the presentation of the company, analysis of the current situa-
tion and subsequent proposals to balance the assembly line.

Keywords: production systems, assembly, methods of industrial engineering, time studies,
MOST
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UvVOD

a malych) podnikii posouvat se stdle dopfedu a neustale zlepSovat své postaveni na trhu.
Ve vyrobnich spolecnostech se jedna piedevsim o zlepSovani a zefektiviiovani vyrobnich
procest a vyrobnich metod, které podniku pomahaji drzet krok s konkurenci nebo Vv lep$im

piipadé dostat se do vedeni a piedbéhnout konkurenci, ¢imz si upevnuji dosavadni a zaro-

v _cr

Kazda spolecnost si klade za cil snizovat ndklady a zvySovat zisky. Pro splnéni takovychto
cili je zapotiebi vylepSovat procesy napfi¢ celou spolecnosti. Jedna se o inovace konecné-
ho vyrobku nabizeného zakaznikovi, ale i inovace samotného vyrobniho procesu jak z hle-
diska strojniho, tedy vyrobnich technologii, tak z hlediska normovéni prace. Samotna or-
ganizace a normovani prace jsou dulezitou soucasti vyrobniho procesu vedouci k Gspés-
nému plnéni stanovenych cilii podniku. Mezi dalsi dulezité faktory ovlivitujici konkuren-
ceschopnost podniku fadime aplikaci metod priamyslového inzenyrstvi, které je zalozeno
na neustalém zlepSovani vyrobnich procest kladouci si za cil usporu ¢asu, pracovni plochy

a s tim spojené 1 prostorove uspoiadani vyroby.

Tato bakalatska prace vznikla za G¢elem analyzy vyrobniho procesu spole¢nosti Bang and

Olufsen a podrobné analyzy kritického mista ve vybrané montazni lince.

Teoreticka Cast, kterd je zpracovana prevazné formou reSerSe, zahrnuje zakladni pojmy
vztahujici se k feSené problematice a popis vybranych metod primyslového inzenyrstvi
(dale jen PI) pouzitych v praktické ¢asti, Jedna se zde predevsim o charakteristiku vyrob-
nich systému a popis metod pramyslového inzenyrstvi, pfedev§im zptisobu méfeni ¢asu s
vyuzitim metody Maynard Operation Sequence Technique (dale jen MOST).

Nvrowr

Nejpodstatngjsi ¢asti prace je samotnd analyza vyrobniho procesu linky a vybéru daného
montazniho tseku, ktery je Uzkym mistem montazni linky, pro podrobnéjsi analyzu.
Pro podrobnou analyzu byla vybrana linka Avant, ktera vyrabi televizni pfijimace o veli-

kosti uhlopticky 75 a 85 palcii a z hlediska vyroby je pro svou velikost velice ndro¢na.

r~ s

Cilem, bylo zanalyzovat soucasny stav na zvoleném useku montazni linky Avant a formu-

lovat doporuceni pro zefektivnéni provadénych ¢innosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cile

Cilem této bakalarské prace je analyza vybrané montazni linky Avant s konkrétnim zame-
fenim na dany Gsek montdze ve spolecnosti Bang and Olufsen. Vysledky této prace budou
pozitivnim pfinosem pro firmu z hlediska informaci o potfebném casovém fondu
k vykonani dané ¢innosti a celkové zjisténi ¢asu pfipadajici na jeden kus vyrobku, procha-
zejici danym montdznim pracovistém.

Hlavnim cilem je uspotadat pracovni ¢innosti tak, aby byla pracovni napli operatord roz-

délena rovnomérné se stejnou nebo alespon co nejpodobnéjsi Casovou naro¢nosti.

Metodika prace

V bakalaiské praci je vyuzivano empirickych metod, v konkrétnim piipadé jde o pozoro-
vani ¢innosti operatorti a délbu prace mezi nimi. Méfeni bylo pouzito na vybraném useku
montdzni linky Avant v podobé méfeni Casu pracovnich operaci u vSech operatori na
daném useku po dobu montaze 1 kus (dale jen ks) televizniho ptijimace a nasledné zpraco-
vani metodou MOST.

Z dtvodu srovnani méfeni podle dosavadnich metod a metod primyslového inzenyrstvi
byly k méteni ¢ast vyuzity i stopky po dobu nékolika smén, aby doslo k prostiidani opera-
torti na jednotlivych pracovistich a nedoslo tak k nedostate¢nému zohlednéni vSech variant
obsazeni pracovi§té Z naméfenych hodnot byly vypocteny primérné casy jednotlivych

pracovnich operaci a nésledn€ porovnany s metodou pfedem uréenych ¢asi MOST.

Vysledkem analyz byly vypracované navrhy na vybalancovani ¢innosti mezi jednotlivymi

operatory a navrhy na optimalizaci vyroby.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

Podle Tucka a Bobaka (2006) rozumime vyrobnim systémem ,,soubor vybranych technik
prumyslového inzenyrstvi, nastroju managementu a metod ,,stihlé vyroby “, které podporuji

dosazeni podnikatelskych cilu firmy.

Vyrobni systém zahrnuje veskeré Cinitele, ktefi svou ¢innosti vedou k vytvareni kone¢ného
vyrobku. Témito Ciniteli jsou vécné, technologicky, ¢asové a prostorové usporadané hmot-

né zdroje a také pracovni sila potfebna k vyrob¢é daného vyrobku ¢i produkei dané sluzby.

Vystupem takového vyrobniho systému nejsou jen vyrobené vyrobky a poskytnuté sluzby,
ale zaroven vznikaji 1 vedlej$i produkty, kterymi jsou: informace, odpady a externality.

(Tucek, Bobak, 2006)

1.1 Vyrobni procesy

Vyrobni proces se sklada z jednotlivych dil¢ich aktivit s danou posloupnosti, které vedou
k jednomu spole¢nému cili. Hlavnim tikolem vyrobniho procesu je transformace vstupti na
vystupy a zaroven musi vytvaiet hodnotu pro konecného spotiebitele. (Tucek, Bobak,

2006)

Repa (2007) definuje proces jako ,, Transformace vstupii do konecného produktu prostied-

‘

nictvim aktivit pridavajicich tomuto produktu hodnotu, za kterou zakaznik zaplati. *

Dle Repy (2007) za¢ina vyrobni proces zafazenim se zakaznika do fronty a konéi odcho-

dem z prodejny se zbozim a uctenkou v ruce.

Dle Kefkovského a Valsy (2012) je vyrobni proces realizovan vyrobnim systémem, coz je

ve své podstaté transformace vyrobnich faktorli na kone¢ny vyrobek nebo sluzbu.
»Vyrobni proces je determinovan:

1) Urcenim vyrobku/sluzby

2) Varietou a mnozstvim vyrobkii/sluzeb

3) Pouzitymi technologiemi, uspordadanim a organizaci vyroby
4) Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku. *

(Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 9)
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1.1.1 Klasifikace vyrobnich procesi
Vyrobni proces podle typu vyrobniho programu
Podle zakazek

Zpusob vyroby dle systému tahu eliminuje a odstranuje plytvani, které jinak vznikd pfi

klasickém systému tlaku.
Systém tahu se nejvice uplatiiuje v podnicich s §ir§im sortimentem vyrobkil, po nichz je
poptavka béhem roku konstantni.

Jde o vyrobu vyrobkil pfimo na zakdzku, teda na popud zdkaznika podle jeho specifickych

pozadavkl. (Systém tahu ve vyrobnim prostredi, 2008)
Vyroba na sklad

Jde o vyrobu, kterd dopliuje a udrzuje stav stanovenych zasob hotovych vyrobkl bez

ohledl na soucasné pozadavky zakazniki.

Dle knihy Systém tahu ve vyrobnim prostfedi (2008) se jedna o systém tlaku, ktery zaso-
buje sklad, aby podnik piedesel problémim se zpozdénim dodavky. Objevuji se uzka mista
a to predev$im v mistech, kde nasledujici procesy nedrZi stejny takt s predchazejici vyro-
bou. Timto vznika tlak na vyrobu zpusobeny piedchéazejici nadvyrobou nez z disledku

pozadavk trhu.
Vyroba Fizena zasobami

Je takova vyroba, ktera je zahajena pii poklesu zasob hotovych vyrobkt pod urcitou hladi-
nu. Takovyto vyrobni systém musi byt pomérné flexibilni, vyroba je zavisla na celkové
kapacité vyrobniho systému a také na ekonomickych faktorech, kterymi jsou: doba vyroby,

naklady na vyrobek, rychlost zavedeni, a tak dale (dale jen atd.). (Tucek, Bobak, 2006)

Vyrobni proces podle miry plynulosti
Podle Ketkovského (2012, str. 11) se vyrobni procesy déli na:
Plynuly vyrobni proces

Vyroba probiha prakticky nepfetrzité, tedy 24 hodin dennég, 7 dni v tydnu a to po cely rok.
Vyjimku tvofi pouze preruSeni, kterd jsou vyvoldna nutnymi opravami vyrobniho zafizeni.

Ptikladem takovéto vyroby mlize byt zpracovani ropy v rafinerii nebo vyroba surové oceli.
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Pierusovany vyrobni proces

Pfi tomto typu vyroby je mozné vyrobu pierusit a pokracovat jindy, kdy tomu bude zapo-
ttebi. PferuSovana vyroba probihéd v pfedem definovanych ¢asech, urenych zaméstnavate-
lem. U pireruSované¢ho vyrobniho procesu je bézné provadét vyrobni proces po Castech,
neboli po operacich na jednom pracovisti a poté pokracovat na dalSim pracovisti. Typic-

kym ptikladem je strojirenstvi.

Vyrobni proces podle mnoZstvi kusit a poctu druhii
Ketkovsky (2012) uvadi charakteristiku vyrobniho procesu podle opakovatelnosti takto:
Kusova vyroba

Kusova vyroba je vyznacovana vyrobou velkého mnozstvi druhl vyrdbénych vyrobku, ale
vV malém mnozstvi kust. Vyroba téchto vyrobkl se opakuje velmi malo, jedna se tedy

0 opakovanou kusovou vyrobu.

Ptikladem takovéto vyroby mize byt vyroba luxusniho automobilu podle pozadavki za-

kaznika.
Dle Ketkovského (2012, str. 12) se kusova vyroba dé¢li na 3 poddruhy a to:
1) Projekt - kdy ma vyrobek piesné stanoven zacatek a konec vyroby a také sta-
nove zdroje a technologie, které pii projektu budou vyuzity
2) Jobbing — jedna se vyrobu nékolika riznych vyrobku pti vyuziti stejnych zdro-
U (napt. vystavba ,,hnizda* rodinnych domu)

3) Batch — jde o vyrobu stejnych vyrobkt v ur€itych davkach (pf. vystavba byti)
Sériova vyroba
Vyrobky se vyrabéji v ur¢itych davkach (neboli sériich), kdy se po dokonceni jednoho typu
vyrobku prechazi na jiny typ vyrobku. Podle opakovatelnosti stejnych sérii hovoiime
0 rytmické nebo naopak nerytmické sériové vyrobé.
Dle Tucka a Bobaka (2006) je sériova vyroba dale délena na malo, stfedné a velkosériovou

vyrobu.

Ptikladem sériové vyroby miize byt vyroba sportovnich motocyklda.
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Hromadna

Hromadna vyroba se vyznacuje vyrobou velkého mnozstvi kusti malého poctu druhii
s velkou mirou opakovatelnosti. Nejvyssi formou hromadné vyroby je oznaCovana prou-

dova vyroba.

Ptikladem hromadné vyroby miizeme uvést vyrobu spotfebnich predmétu, jako jsou zarov-

ky, toaletni potieby a jiné.

Vyrobni proces dle hlediska prostorového a organizacniho uspoidadani
Technologické usporadani

Dle Kavana (2002, str. 187) je technologické usporadani schopno 1épe zvladat riznorodost
vyrobnich pozadavku a je schopen snadnéji improvizovat. Vyrobni proces probihé na spe-
cializovanych pracovistich se seskupenim strojniho vybaveni stejného nebo podobného

charakteru.

Vyhody:
- Uspokojeni $iroké skaly vyrobnich pozadavkl
- Proces neni tolik zatiZen pfi poruse zafizeni

- Zafizeni je vice univerzalni a méné ndkladné na udrzbu

Nevyhody:
- Rust ndkladi na rozpracovanou vyrobu a naklady s ni spojené
- V¢tsi ndroky na fizeni lidi

vvvvv

- Slozit¢jsi a nakladné;si fizeni vyrobku

Piredmétné usporadani

Dle Kavana (2002, str. 187) je pfedmétné uspotfddani zalozeno za celem standardizace

vyrobku a také jednotlivych pracovnich operaci. Cilem je uspotadani strojnich zatizeni tak,

v v

k vyrobé a polotovarti je pevné stanoveny.
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Vyhody:

- Velmi efektivni vyroba
- Nizké vyrobni nédklady na 1 ks

- Vysoka angazovanost lidi i zafizeni

Nevyhody:

- Jednotvarnost prace
- Slabéa motivace k vykonu préace

- Systém se pti poruchach lehko hrouti

1.2 Montaz

Masin (2005) uvadi, Ze montéz je ¢innosti, pfi niZ jsou spojovany dvé a vice soucasti, které
nasledné tvofi podsestavu vyrobku nebo i samotny vyrobek. Jako montdz miiZze byt ozna-
¢ovan i provoz, kde probiha proces montaze.

Montéaz je soucet vSech potiebnych procest, aby se spojily geometricky uréené télesa

v jeden celek. (Salvendy,2001, str. 407)

MontaZni linka
Jedna se o specidlni druh vyrobni linky, v niz ve velké vétSin€ prevladaji montaZni opera-

ce. (Masin, 2005)

MontaZni proces
Jedna se o podsystém vyrobniho systému, kterd si klade za cil montaz vyrobkii. (Dusak,

2005)

Montazni ¢innost

Jsou to rozsahlé ¢innosti, které jsou dany typem a charakterem vyroby. Mezi hlavnimi ¢in-
nostmi spada predev§im manipulace, skladani a spojovani jednotlivych ¢asti v jednotny
celek — kone¢ny vyrobek. Dalsi ¢innosti vznikaji nepfesnym zpracovanim a tedy vzniklymi

chybami. (ZCU — KATERDA TECHNOLOGIE OBRABENTI)
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| Ginnosti pfi montazi |

[ | [ I

pfipravné manipulaéni skladania | |ipravy rozmérii| | kontrolni a
sSpojovani a tvari sefizovaci
- Cisténi - zdvihani - pokladani - pilovani - méfeni rozméra
- oznaceni - spousténi - vkladani -zaskrabavani - zkouseni funkce
- vyvazovani - vkladani - zasouvani - brouseni - kontrola funk&nich
- vstupni - vyjimani - ohybani - lapovani parametri
kontroly - nasouvani - lisovani
- premist'ovani - nytovani
- ustavovani - svafovani
- paletizace - pajeni
- operaéni - lepeni

- mezioperaéni - Sroubovani
- tvorba zasoby
- skladovani

Obr. 1. Cinnosti pii montdazi (ZCU — KATERDA TECHNOLOGIE OBRABENI, str.1)

MontazZni operace

Montazni operace je ukoncend ¢ast montazniho procesu, kterd je provadéna pii montazi
vyrobku jednim operatorem, nebo skupinou operatori na jednom specifickém pracovisti.
Montazni operace je zakladni jednotkou montazniho procesu. Tyto operace jsou vsak vel-

mi pracné a nakladné, ¢asto tvoii az 50 % nakladi z celkovych nakladi. (Petrt, Cep, 2012)

MontaZzni usek

Jedna se o ¢ast operace, ktera je vykondvéana na jednom daném vyrobku, jednim nastrojem
nebo osobou za piiblizné stejnych technologickych podminek (napt. {iprava rozmért
vyrobku). (Petrt, Cep, 2012)

MontaZni ikon

Sjednocena pracovni ¢innost v montaZnim procese v ramci useku (napf. upinani soucasti
demontazniho piipravku, zapnuti stroje, vypnuti stroje.) (Petrt, Cep, 2012)

MontaZni pohyb

Nejzakladnéjsi, nejmensi a dale ned¢litelna ¢ast pracovni Cinnosti (uchopit Sroubovak, oto-

&it Sroubovakem, odlozit sroubovak, atd.). (Petrii, Cep, 2012)
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1.2.1 Prvky montaZniho procesu

Dusak (2005) definoval prvky montaze v nékolika bodech:

Ptevaha rucnich praci u jednotlivych ¢innosti,

Rozdilna kvalita vyrobku pii pouziti montaznich technologii,
Vzniklé nedefinované vlivy kvuli ptfimé ucasti lidského Cinitele,
Zvysené naroky na manipulaci a plynulost materialového toku,

Inovace vyrobku znamena také zménu v montazni technologii.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Masin (2005) charakterizoval primyslové inzenyrstvi jako védni obor, ktery se zabyva
odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, nevyvazenosti a ptfeté¢zovani pracovist. Vzhle-

dem k tomu, ze primyslové inzenyrstvi je nejmlad$im inzenyrskym oborem, ma velkou

wev

2.1 Prumyslovy inZenyr

Masin (2005, str. 65) definoval primyslového inzenyra jako ,,pracovnika, ktery ma teore-
tické znalosti, praktické zkuSenosti a osobni vlastnosti pro vykondavani cinnosti z oblasti

primyslového inZenyrstvi.

2.2 Metody priumyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi rozdélujeme do dvou podskupin na klasické a moderni primyslové
inzenyrstvi.

2.2.1 Klasické priumyslové inZenyrstvi

Dle Masina (2000) Vychazi klasické pramyslové inzenyrstvi ze studia metod prace a ope-
ra¢niho vyzkumu. Cilem studia préace je docilit optimalniho vyuZiti lidskych a materialo-
vych zdroju, které jsou dostupné v daném podniku. Zvyseni produktivity prace je mozno
dosahnout shromazd’ovanim a naslednym vyuziti informaci o aktivitaich lidi a stroji

vV daném podniku.

Toto studium je zaloZeno na vyuZivani technik studia metod a méteni prace.

2.2.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Vychazi z praxe svétovych firem a také z vyrobniho syst¢ému Toyoty, kde se tyto metody
zaCaly uplatnovat nejdiive. Jedna se o komplexnéjsi programy, které nemaji zcela jasné

kontury. (Masin, 2000)
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2.3 Vybrané metody primyslového inZenyrstvi

2.3.1 Metoda5S - 6S

Dle knihy 5S pro operatory (2009, str. 10) je ,,Diikladné zavedeni péti pilirii 58 je zacdtkem

pro rozvoj zlepSovacich cinnosti zajistujici preZiti firmy.*

Jedna se o metodu 5 zakladnich principti, pomoci, kterych lze zajistit Cisté a organizované

pracovisté. Tyto principy vychazeji z péti japonskych nazvi:

Tab. 1. 5S (5S pro operdtory, 2009)

Systematizovat Definovat pfesné misto pro predméty tak, aby
byly ,,po ruce*
Stale cistit Udrzovat pracovisté v Cistoté

Standardizovat a kontrolo- Standardy uspotfadani pracovisté
vat

Stale zlepSovat ZlepSovani metod 5-S, auditové kontroly

Piinosy zavedeni 5SS

Dle 58S pro operatory (2009, str.19) jsou uvedeny tyto piinosy:
- Déava mozZnost uspotadat pracovisté k pohodIngjsimu provadéni prace
- Ptinasi vétsi uspokojeni z prace
- Odstranuji piekazky zpisobujici frustraci z prace

- Zabranuje Skodam vzniklym pouzitim Spatného naradi
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2.3.2 Kanban

Zakladnim nositelem informaci je kanbanova karta, ktera plni funkci objednavek. Téchto
karet je pouze omezené mnozstvi odpovidajici povolené trovni zasob, aby nedochazelo

k jejich hromadéni jak ve vyrobé, tak ve skladu.

Pti ubytku materialu na urcitou hladinu se odesle objednavkovy kanban spolu s prazdnymi
nadobami ¢i kontejnery. Pracovnik kanbanu tento kontejner nasledné naplni dle piedepsa-

ného pokynu v ur¢eném mnozstvi, a vrati jej objednavateli. (Ketkovsky, Valsa, 2012)

Podstatou kanbanu je tah dilii a materidli vyrobnim procesem v nejlépe stejném tempu,

které uddava vyrobni takt. (Chromjakova, Rajnoha, 2011)

Podle Tucka a Bobdka (2006) je metoda kanban vhodnym néastrojem pro dilenské fizeni
vyroby se zpétnou vazbou. Tato metoda se rozsifuje z vyrobni ¢innosti i na ¢innost doda-
vatelskou a odbératelskou. Z pohledu pldnovani vyroby hovoiime o vyuziti principu tahu,
kdy vyrabime pouze to, co je potieba, nebo opacném principu tlaku, kdy vyrabime to, co je

naplanovano.

Obsahem kanbanové karty je predev§im specifikace materidlu a jeho identifikaéni Cislo,
misto spotfeby daného materidlu a pozadované mnozstvi. Pivodné se karty vyuZzivaly vy

fyzické podobé¢, avsak v soucasné dob¢ se piechazi na elektronické karbanové Karty.

Kanban v elektronické podobé
Prostfednictvim kanbanu, které je zaclenén do ERP systému je mozné zajistit:
- rychlou aktualizaci informaci v celém podniku

- zajisténi okamZzité kontroly, diky ¢emuz se minimalizuje riziko zadani mylnych informaci

K nejpodstatnéj$im prvkim systému kanban dle Tomka a Vavrové (2007) nalezi:

- Samo fidici regula¢ni kruh mezi vyrabé&jicim a odebirajicim mistem,
- Princip ,,vzit si*,
- Flexibilita lidi 1 vyrobnich zatizeni

- Pouziti karty KANBAN jako nositele podstatnych informaci
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2.3.3 Kitting

Proces kittingu je Casto vyuzivan spole¢nostmi jako zplisob snizovani manipulace s mate-
ridlem pfimo ve vyrobg.

Jde o prerozdé€leni materidlu pozadovaného vyrobou na mensi Casti, aby nedochazelo ke
zbyteCnym zasobam ve vyrob¢. Hlavnim cilem je tedy snizit ¢as potfebny ke zpracovani

dild a tim snizeni prostojii na montazni lince. (Valuestreamguru.com, 2010)

2.3.4 Job rotation

Jednd se o stfidani pracovnikii na jednotlivych pracovistich. Horizontalni job-rotation
predstavuje obménu pracovniho mista v ramci jednoho tymu nebo mezi tymy. (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 138)

Jde o zplsob prace, pii kterém se zaméstnanci pohybuji mezi dvéma nebo vice pracovisti
planovanym zptsobem. Cilem je zaskolit zamé&stnance na riiznych pracovistich a rozsifit

tak jeho zkusenosti a spektrum dovednosti.(BusinessDictionary.com)
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3 CASOVE STUDIE

3.1 Casové studie MOST

Dle Masina (2005, str. 50) je MOST metodou méfeni ¢asti pracovnich a montaznich ¢in-

nosti pomoci popisu prace univerzalnimi sekvenénimi modely aktivit.

Masin (2003) popsal MOST jako systém méfeni prace soustied’ujici se na konkrétni ¢in-
nosti spojené pohybem objektl, které jsou popsané formou definovanych pohybovych mo-
deli. Ke kazdému modelu je podle konkrétni situace urCena Casova hodnota potiebna
K jejimu vykonani.

Pti analyze prace metodou MOST se pouzivaji velka pismena a indexova Cisla, pficemz

kazdé indexované pismeno piedstavuje uréity druh pohybu.

K. Zandin (2003) zjistil, ze ptemistovani objektd se opakuje podle stale se opakujiciho
vzorce, jako je sahnout, uchopit, pfemistit a umistit objekt. Tyto vzorce byly Specifikovany
a usporadany jako sekvence pohybovych prvkl, vyuzivané pti pfemistovani jednotlivych
objektu.
Objekty lze pfemistovat jednim ze dvou zpiisobti:

1) Mohou byt zvednuty a pfemistény volné prostorem,

2) Mohou byt pfemistovany a udrzovany v kontaktu s jinym povrchem.

Naptiklad paletu muze byt zvednuta a pienesena z jednoho konce pracovniho stolu na dru-

hy, nebo muze byt tla¢ena po povrchu pracovniho stolu.

K popisu manudlni prace je potiebi jen tii zadkladnich sekvenci aktivit MOST, plus ctvrté

sekvence pro pfemistovani objektlh pomoci rucnich jetabu:

1) Sekvence obecné premisténi (pro prostorové premist'ovani objekt volné vzduchem)
2) Sekvence fizené pfemisténi (pro pfemistovani objektl, které v pribéhu piemisto-
vani zastava v kontaktu s povrchem nebo je pfipojen k jinému objektu)

3) Sekvence pouziti nastroje (pro pouziti béznych rucnich nastroji)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

25

Tab. 2. Sekvence MOST (Masin, 2000)

SEKVENCNiI MODEL

ABGABPA

ABGMXIA

ABGABP ABPA

SUBAKTIVITY

A - akce na urcitou vzdalenost
B - pohyb

G - ziskani kontroly
P - umisténi

M - fizeny pifesun
X - procesni ¢as

| - vyrovnani

F - utdhnout

L - uvolnit

C - delit

S - povrchové tprava
M - méteni

R - zaznamenani

T - mysleni

Casovou jednotkou pii vyuzivani téchto systému je jednotka méfeni casu, kterou oznacu-

jeme TMU (Time Measured Unit), ktera ptedstavuje 1/100 000 hodiny, (tj. 1 TMU = 0,036

sanaopak 1 s = 27,8 TMU). (Masin, 2003, str. 29)

Historie méfeni asu a pohybu neni piili§ dlouha. Casové studie vznikly kolem roku 1880.

Frederict W Taylor je zndmy jako prvni Clovek vyuZzivajici stopky k méfeni Casu préce.

(Meyers a Stewart, 2001, str. 26)
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3.2 Rodina systemu MOST

Dle Zandina (2003, str. 23) se systémy MOST déli na tyto podskupiny:

3.2.1 Mini MOST

v

Jednd se o nejpodrobnéjsi uroven, kterd poskytuje nejpresnéjsi analyzu metod. Obecné
plati, Ze mini most je vyuzivam pievazné u produkce, jejiz vyrobek je produkovan vice nez
1500x tydné. Operace se Casto opakuji a jejich celkovy Cas trva od nékolika vtefin az po
1,6 minuty (50 — 500 TMU).

Bez ohledu na dalku cyklu, mini most by mél byt pouzivan pfevazné na pracovistich, kde
jsou vSechny potiebné materialy a pracovni prostiedky na dosah. Vzdalenosti se zde méii

vétsinou v centimetrech nebo v palcich.

3.2.2 Basic MOST

Basic most je nejpouzivangjsi variantou ze skupiny MOST. Jde o vyuzivani pfedem urce-
nych ¢asi u vyrobkd na stiedni Grovni, u nichz vyroba probiha vice nez 150x za tyden ale
méné nez 1500x za tyden. Operace v této kategorii se mize pohybovat od n¢kolika sekund
az do 10 minut (200 — 2000 TMU).

Vzdalenosti jsou analyzovany v dosahu az po ne€kolik krokt a dalSich pohybt.

3.2.3 Maxi MOST

Na nejvyssi trovni se vyuziva maxi most, jenZ se vyuziva na aktivity provadéné méné nez
150x tydné. Operace v této skupin€ mohou trvat od nékolika minut aZ po n¢kolik hodin
(2000 — 20 000 TMU). Vzdalenosti jsou typicky analyzovany chtizi dvou a vice krokt me-
zi jednotlivymi pracovnimi misty. Jednd se pfevdzné o velmi slozité montaze, nutnou

udrzbu a uzitné ¢innosti.
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3.3 Balancovani montazni linky

Dle Meyerse a Stewarta (2001, str. 233) jsou linky vyvazovany za témito ucely:

1) Vyrovnani zatéZe mezi operatory

2) Urc¢it uzké misto

3) Stanovit takt montazni linky

4) Urc¢it pocet montaznich pracovist’

5) Stabilizovat procentualni zatéz na jednotlivé operatory
6) Napomahat pfi layotu linky

7) Snizit naklady vyroby

Vyvazovani ¢innosti mezi jednotlivymi operatory ve vyrobni lince je dilezity nastroj mno-

vvvvvv

Bilance linky je vychozim uspotadanim montazni linky. (Meyers, Stewart, 2001, str. 243)
Masin (2005, str. 88) definoval vybalancovanou vyrobu jako takovou, jejiz vyrobni takt
odpovida taktu zakaznika.

3.3.1 Standardni doba

Dle Dle Meyerse a Stewarta (2001, str. 42) je tato definice pro standardni dobu

., Cas potiebny k vyrobé produktu na pracovni stanici a musi splitovat tyto podminky:

1) Kvalifikovany, dobre vyskoleny operdtor
2) Pracovat normalnim tempem
3) Délat urcity vikol**
Jedna se o podminky nezbytné nutné pro pochopeni ¢asové studie, tedy jsou nutné i na-

sledné konzultace s operatorem.

3.3.2 Kbvalifikovany, dobre proSkoleny operator

Zkusenost je to, co obvykle najdeme u kvalifikovaného a dobie vyskoleného operatora
a Cas jeho prace je pro nas nejlepsim ukazatelem jeho zkuSenosti. Doba pottebna k ziskani
zkuSenosti a urcitych kvalifikaci se méni v zdvislosti na typu prace, ale i na samotném ope-
ratorovi. U nékterych profesi jako je napfiklad svarovani, ¢alounéni, obrabéni a mnoho

dalSich vysoko-technologickych zaméstnani, je zapotiebi delsi doba k zauceni.
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Mezi nejvétsi chyby Casovych studii spada pravé méfeni doby prace u novych, nekvalifi-
kovanych a ne zcela zaucenych operatort.

Idealnim postupem je provedeni méieni s kvalifikovanym, plné¢ vysSkolenym operatorem
a nechat jej pracovat na dané pracovni pozici po dobu dvou tydni pted tim, nez probéhne
méfeni.

Pro nové pracovni mista jsou vyuzivany studijni systémy pfedem urcenych casti. Tyto
normy se mohou na prvni pohled zdat ptili§ narocné, ale to z diivodu, Ze jsou nastaveny

pro kvalifikované a dobie vySkolené operatory. (Meyers, Stewart, 2001, str. 43)

3.3.3  Obvyklé pracovisté

Pro kazdé pracovni misto musi byt stanovené stejné standardy, ackoliv rozdily operatort
mohou zptsobovat odlisné vysledky. (Meyers, Stewart, 2001, str. 43)

3.3.4 Specificky tkol

Déava konkrétni pozadavek, ¢eho a jak je potfeba dosahnout. Popis ukolu musi obsahovat:

1) Pifedepsanou pracovni metodu

2) Specificky material

3) Vyuzivané stroje a zafizeni

4) Stav piichoziho a odchoziho materialu

5) Dodate¢né pozadavky kladené na bezpec¢nost, kvalitu, uklid a udrzbu

Casovy standard je spravny, pokud jsou spliiovany tyto podminky. Zméni-li se néktera
z vySe uvedenych podminek, musi se zaktualizovat také ¢asovy standard. (Meyers, Ste-

wart, 2001, str. 43)
3.4 Lidské pohyby
Dle Masina (2003) jsou lidské pohyby déleny do tii nasledujicich skupin:

3.4.1 Efektivni prace

Jde o jakykoliv pohyb, pfi kterém je vyrobku piidavana hodnota (napf. spojeni dvou a vice
dilt pti montazi). (Masin, 2005)
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3.4.2 Neefektivni prace

Jedna se o pohyb, ktery je nezbytné€ nutny pro vykonani skuteéné prace pridavajici hodno-

tu, ale neni pfi ném pfidavana hodnota (napft. pfemisténi dilti z palety na pracovni sttil)

Tuto praci nelze upln¢ odstranit, ale 1ze ji minimalizovat (zkraceni vzdalenosti, atd.). (Ma-

$in 2005)

3.4.3 Plytvani

Jsou pohyby, které nevytvaii hodnotu, ani nejsou bezpodmineéné nutné pro vykonani efek-

tivni prace (napf. zbyteéna chtize k paleté s dily). (Masin, 2005)

Dle Masina (2005, str. 60) je plytvanim ,,vse, co zvysuje ndklady, ale nepridava hodnotu

nebo nepriblizuje produkt zdakaznikovi‘.

V knize Systém tahu ve vyrobnim prostiedi (2008, str. 6) je uvedeno, Ze vyrobni naklady

jsou z 80% zptisobeny plytvanim procesu.
8 druhui plytvani
Mezi 8 druhi plytvani fadime dle Tucka a Bobaka (2006):

1) Plytvani zptisobené nadprodukei

2) Plytvani zptisobené nadbyte¢nymi zasobami
3) Plytvani zplisoben¢ opravami a zmetky

4) Plytvani zptisobené zbyte¢nymi pohyby

5) Plytvani zpiisobené Spatnym zpracovanim
6) Plytvani zplisobené prostoji (Cekadnim)

7) Plytvani v oblasti dopravy

8) Nevyuziti tvofivého potencialu zaméstnanct
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Obr. 2. Osm hlavnich druhii plytvani (Svét produktivity, 2012)

Pomér lidskych pohyb pfti praci

B Plytvani
B Neefektivni prace

m Efektivni prace

Graf 1. Pohyby, prace a plytvani (viastni zpracovani dle Masina, 2003)

Jakakoliv optimalizace prace, pracoviSté 1 hodnotového toku, si klade za cil zménit pomér

téch to ti1 kategorii ve prospéch efektivni prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI

4.1 Predstaveni spole¢nosti

Spolecnost Bang & Olufsen je danskd firma zabyvajici se vyrobou luxusni audiovizualni
elektroniky, ktera je charakteristickd nadCasovym designem, dokonalym zpracovanim
a modernimi technologiemi. Bang & Olufsen je znamé po celém svété pro své exkluzivni
televizory, hudebni systémy a reproduktory - produkty, které spojuji technologické vyspé-

losti, emociondlni pfitazlivost a vynikajici design.

Od svého zalozeni roku 1925 usla spole¢nost Bang & Olufsen dlouhou cestu. Dnes se
s touto znackou miizeme setkat nejen na ,,domacim poli“, ale také v hotelech a riznych

rekreacnich zatizenich po celém svéte.

Kromé vyrobkl pro domaci pouziti vyuziva Bang & Olufsen svou znalost akustiky a de-
signu také pro automobilovy primysl. Spolecnost pracuje s pfednimi znaCkami a vyviji

pokrocilé zvukové systémy pro rtizné exkluzivni modely.

Vyrobky Bang & Olufsen se prodavaji predevsim v rozsahlé siti prodejcti ve vice nez 100
zemich svéta. VéEtSina z téchto prodejcti jsou konceptem obchod, které prodavaji vyhrad-

né znacku Bang & Olufsen.

V Ceské republice byla tato spolecnost zalozena 18. srpna 2004 a je z 100% vlastnéna dan-
skou spolecnosti Bang & Olufsen a.s. Vyroba elektronickych zatizeni zacala v Kopfivnici

na podzim 2004.

V hospodaiském roce 2014/2015 provedla spolecnost uspesné uvedeni nového produktu do
vyroby, zejména v oblasti TV (Avant 85 a Avant 75, vCetné stojanli na tyto televizni ptiji-

mace) a v oblasti Autdio (VeoSound Moment a Beosound Essence).

4.2 Historie spole¢nosti

9069

Spole¢nost Bang & Olufsen byla zaloZena v roce

1925 v Danském mésté Struer dvéma mladymi in-

. . r. 3. Radi Fidavy
zenyry jménem Peter Bang a Svend Olufsen. Jejich Obr. 3. Rddio na stfidavy

proud (interni zdroj)


https://en.wikipedia.org/wiki/File:Beolit_39_radio_1939.jpg
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prvnim vyznamnym vyrobkem bylo radio, které fungovalo na stfidavy proud v dobé, kdy

vétsina radii fungovala na baterie.

V roce 1990 spole¢nost Bang and Olufsen (dale jen B&O) oteviela specializované prodej-
ny B& O, které prodavaji vyrobky pfimo uZzivatelim, namisto prodeje prostiednictvim

maloobchodniku.

V roce 2004 spole&nost oteviela tovarnu v Kopfivnici v Ceské republice, kde zaméstnava

piiblizn¢ 500 zaméstnanct.
4.3 Organizacni struktura

4.3.1 Organizaéni struktura firmy

V organizaéni struktufe jsou uvedeny nazvy pracovnich pozic v anglickém jazyce, protoZe

ve firm¢ a vyrobnim procesu jsou vyuZivany pfedevs§im anglické nazvy vyuzivané v celé

Core Business - Michael
Langager

siti této spolecnosti.

Produst Creation - Stefan
Persson

Bolger

B&O PLAY - Henrik LorensenI— Operations - Folkert

Obr. 4. Organizacni struktura firmy (vlastni zpracovani)

Schéma zobrazuje organizacni strukturu v ramci celosvétové sité podniku Bang & Olufsen.
Vykonnym feditelem celé spolecnosti je Tue Mantoni. Financnim feditelem spolecnosti je
Andres Askaer Jensen a pozici provozniho feditele zastupuje Stefan Persson, pod jehoz

vedeni spada i vyrobni zavod v Kopfivnici.


https://translate.googleusercontent.com/translate_c?depth=1&hl=cs&prev=search&rurl=translate.google.cz&sl=en&u=https://en.wikipedia.org/wiki/Czech_Republic&usg=ALkJrhgBr8uDyRU3S8G1MjkyS767Kz2Pzw
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4.3.2 Organizacni struktura vyrobniho zavodu v Kopfivnici

Pro ¢eskou pobocku v Kopfivnici jsou také vyuzivany nazvy pracovnich pozic v anglictiné
stejn¢ jako v ostatnich pobockach po celém svété. Toto jazykové sjednoceni je zavedeno
z diivodu zaméstnavani lidi z riznych zemi svéta a také z diivodu snadnéjsi spoluprace

mezi jednotlivymi zavody.

 —
Process
engineering -
Miloslav Pospisil
Proces Operations
. . p Test &
enggineering, Project
Gluing Managers s e
TE - Develop
TE - Main
Equip - ME

Obr. 5. Organizacni struktura vyrobniho zavodu v Koprivnici (viastni zpracovani)

Organizacni struktura pobocky v Kopfivnici byla pro lepsi ptehlednost podrobnéji roze-
pséana pouze pro procesni inzenyrstvi. Dliivodem rozepsani pouze tohoto oddéleni byla pra-
covni naplil tohoto oddéleni, kterd se zabyva predevsim feSeni problémil ve vyrobé&, kapa-

citnimi propoCty a samotnymi vyrobky, ¢imZ se bude zabyvat i tato bakalaiské prace.
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4.4 Vyvoj trzeb

Tabulka zobrazuje vysledek hospodateni pied zdanénim za poslednich 7 let a také trzby za

prodej vyrobkl v jednotlivych letech.

Tab. 3. Vysledek hospodareni a vyvoj trzeb (viastni zpracovani)

Obdobi Vysledek hospodareni | Trzby za prodej vyrobku
pred zdanénim v K¢ v K¢é

-12 631 000 1 124 466 000
39 397 000 1 072 951 000
24 094 000 977 745 000
1.6.2011 — 31.5.2012 13 015 000 1 045 926 000
15 884 000 1122 908 000
49 741 000 1 797 749 000
25 473 000 2 986 743 000

Vzhledem k ekonomické krizi roku 2008 spole¢nost zaznamenala prudky pokles prodeje.

Spole¢nost musela odstoupit od vyvoje novych mobilnich telefon, MP3 ptrehravact a né-

kterych audio systémil. Na misto toho se zam¢ftila na své silné stranky.

V nasledujicich letech se vysledek hospodateni pohyboval v kladnych ¢islech. Hospodat-

sky vysledek se odvijel ve velké mife podle investici firmy do jejiho rozvoje.

Jako ptiklad mizeme uvést posledni roky 2014 a 2015, kdy v roce 2014 byl hospodaisky
vysledek témét 50 milionu korun Ceskych pfi trzbach z prodeje 1,8 miliardy korun ces-
kych. V roce 2015 byly trzby za prodej vlastnich vyrobkii o 1 miliardu vyssi, tedy skoro 3
miliardy, ale vysledek hospodateni byl ,,pouhych* 25,5 milionu korun ¢eskych.

Takovy rozdil zpusobuji investice firmy vlozené do jejich rozvoje, v tomto piipadé jde
0 vystavbu nové haly, a s tim také souvisejici nartst zaméstnancii, tedy vyssi osobni nakla-

dy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

Graf zobrazuje vyvoj trzeb od roku 2008 az po rok 2015

Trzby za prodej vyrobkti v milionech K¢
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Graf 2. Trzby za prodej vyrobkii (viastni zpracovani)

4.5 Zakaznici

Zakazniky firmy jsou pfedevsim lidé ze stfedni a vyssi spole€nosti, ktefi kladou velky di-
raz na kvalitu a specificky design vyrobkd, jenz tato luxusni elektronika bezpochyby spl-
nuje.

45.1 Expedice vyrobkii

Vyrobky jsou ve firmé& vyrabény na zaklad¢ zakaznikovy objednavky, které jsou po zaba-
leni expedovany do danského distribu¢niho centra v Herningu, odkud jsou dale dodavany
ptimo spotiebiteltim.

Nejvetsi zajem o vyrobky firmy Bang & Olufsen je ptevazné v Evropé. Prodej vyrobkl
vV Evropé dosahuje az 80% z celkového prodeje. Nejveétsi zajem o tyto vyrobky projevuji
prevazné Danové a Némci. Dal§imi vyznamnymi odbérateli téchto vyrobku jsou USA,

Severni Amerika a Cina.
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Procentudlni vyjadfeni je zvyraznéno v nasledujicim grafu

Export vyrobku

= USA, Severnl
Amerika
10%

= Evropa = USA, Severni Amerika Cina = Ostatni

Graf 3. Export vyrobkii (viastni zpracovani)

Ceska republika je v evropském 80 % exportu zastoupena pouhymi 0,05 %.

4.6 Konkurence

Vzhledem ke svému vyrobkovému portfoliu a jedine¢nosti vyrobka zpiisobenou neobvyk-
lymi naroky na design a kvalitu firma nemé pfimou konkurenci ve svém oboru. Za ¢astec-

né konkurenty jsou povazovani BV, Bose a firma Harman.
Spole¢nost Harman pievzal licencovanou vyrobu pro auto motive, ktery byl diive vyrabén

v Bang & Olufsen.

4.7 SWOT analyza

SWOT analyza je ¢asto vyuzivanou metodou, ktera hodnoti celkové fungovani firmy, jeji
silné a slabé stranky a napomaha k odhaleni nedostatkti, pfipadné muze poukazovat na

prilezitosti firmy.

SWOT analyza byla zhotovena na zaklad¢ vlastniho pozorovani a nasledné konzultace

s vedoucim pracovnikem v analyzované firm¢. Analyza je uvedena v tabulce nize.
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Tab. 4. SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Vysoka kvalita vyrobkil Vysoké cena

Siroky sortiment vyrobki, BOplay Mal4 propagace vyrobkil

Diferenciace vyrobkl Dodavatelské chybné materialy

Jedinec¢nost vyrobki Hodné variant vyrobku pfi malém objemu
i A

Nové vyrobky Ekonomicka krize

Novi zékaznici Velké mnozstvi nekvalifikovanych za-

méstnanci
Kooperace s Iphone (BOplay) Prodej v autorizovanych prodejnach

4.7.1 Silné stranky

Mezi silné stranky spolecnosti patii predevsim vysoka kvalita a také jedine¢nost designo-
vého provedeni vyrobkd. Diky vysoké kvalité a neobvyklym tvarim zaujimaji tyto vyrob-
ky velké mnozstvi zédkaznikli pohybujici se v riiznych segmentech trhu. Velky diraz je
kladen na pohyblivou mechaniku jednotlivych komponentti vyrobkd, kterym se vyrobky
firmy Bang and Olufsen odliSuji od ostatnich vyrobk jinych firem.

Spole¢nost nejvice vstupuje do povédomi zékaznikli pomoci své pod znacky BOplay, ktera

nabizi pfevazné sluchatka a cenové dostupnéjsi vyrobky.

4.7.2 Slabé stranky

Jako nejvyraznéjsi slaba stranka firmy byla zvolena vysoka cena, ktera mize mnoho za-
kaznikl odradit. Nejedna se ovSem o ptedrazeni vyrobku samotnou spolecnosti, ale vyso-

kou kvalitou materidlu a zpracovanim téchto vyrobkd.

Vzhledem Kk narocnosti vyroby a neobvyklosti vyrobki se firma potyka s neshodami
s dodavateli. Dtsledkem vyroby malého poétu kust neni pro firmu v ptipadé Spatnych ma-

teriald vyjednavani s dodavateli snadné.

Za slabou stanku se d4 povazovat také slaba propagace vyrobku, kterd je rovné€z hrozbou

pro podnik.
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4.8 Vyrobkové portfolio

Vyrobkové portfolio firmy je velmi rozsahlé. Spolecnost vyrabi luxusni elektroniku nejen
pro domacnost a hotely, ale i pro volnou zdbavu a do aut. Audiovizualni technika Bang
& Olufsen okouzluje zakazniky designem a predevsim uzivatelskym komfortem, ktery jim
technika, kterou doma pouzivaji, piindsi. UZivatelé se uz nemusi piizptisobovat technice,

ale technika se ptizptsobuje jim.

Vyrobni sortiment tvori:

4.81 Televize

Bang & Olufsen nabizi kompletni portfolio televizi
s plochou obrazovkou s uhlopfickami od 26 palct

do 103 palcii (262 cm). VSechny televize jsou vy-

baveny technologii VisionClear pro zpracovani
obrazu, technologiemi pro optimalizaci a piizpa- ”
sobeni obrazu aktudlnim svételnym podminkdm

1 ; A o1 diva Crtm———
V mistnosti, ve které se na televizi divate.

Obr. 6. TV Avant (interni zdroj)

4.8.2 Reproduktory

Diky patentovanym digitalnim zesilovac¢tim ICEpower,
fizenému pfizplsobeni basii a exkluzivnim licencova-
nym technologiim rozptyleni zvuku patii reproduktory
Bang & Olufsen mezi nejlepsi na svété. Vsechny DSP
reproduktory jsou postaveny na platforme aktivnich
reproduktord. To znamend, Ze zesilova¢ je umistén

pfimo do skiin€ reproduktoru.

Obr. 7. Beolab 90

(interni zdroj)
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4.8.3 Hudebni systémy a digitalni média

Bang & Olufsen vyrabi audio, integrované systémy - CLOUD
piehravace a systémy digitalnich médii integrované do tradic-
nich prostfedkii doméaci zadbavy. Piinasi tak digitalni média pii-

mo do obyvacich pokoja.

Obr. 8. BeoPlay A9

4.8.4 Telefony (interni zdroj)

Akustické vlastnosti, zaméfeni na interakci uzivatell a integraci vyrobkl, k tomu spolu-
prace spole¢nosti Bang & Olufsen s témi spravnymi pramyslovymi partnery, to v§echno

zarucuje telefonni konverzaci v té nejlepsi kvalité.

4.8.5 BeoLiving

BeoLiving umoziuje nejlepsi a nejiplnéjsi zdbavu, jakou doma mizete mit. Jde o napros-
tou integraci elektroniky v pokoji s domacim kinem, navrzenou a pfizptisobenou vasemu
domovu. Od osvétleni pies zavésy, spousténi projekéniho platna az po veskerou elektroni-
ku, to vSechno ovladate pouze jednim dalkovym ovlada¢em. Koncept BeoLiving je nejmo-
derngjsi domaci instalaci Bang & Olufsen pfizpisobenou ptimo na miru pozadavkim jed-

notlivych zakaznikd.

4.8.6 BeoLink

BeoLink nabizi pfistup ke vSem zdrojim zabavy od ptehravact CD pies televize, DVD
aradia az po digitalni média v jakékoliv mistnosti domu. A vSechny tyto zdroje mohou byt

ovladany pomoci ovladacli Beo4, Beo5 a dokonce i chytrymi telefony.

4.8.7 Jeden ovladac na vSechno
Vsechny pfistroje Bang & Olufsen muzete ovladat pomoci jediného dalkového ovladace.

Bang & Olufsen se soustfedi nejen na audio- a videoelektroniku pro domécnosti, ale spo-
lecnost se zame¢fila také na spolupréci s obchodnimi partnery v riznych oblastech podnika-
ni. Mimo jiné dodava elektroniku do exkluzivnich stavebnich projektt, audiovizualni tech-
nikou vybavuje hotely po celém svéte a spolupracuje také s partnery z fad automobilovych

znacek, jako jsou AUDI, Aston Martin, Mercedes-AMG nebo BMW.
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4.9 Podil jednotlivych vyrobkii na trzbach spole¢nosti

vvvvvv

pro pobocku spolecnosti Bang and Olufsen v Kopfivnici jsem zvolila ABC analyzu.

Grafy zobrazuji podil pfijmt z vyrobki za posledni dva finan¢ni roky.

Podil pFijmi 2013/2014

Graf 4. Podil prijmii 2013/2014 (viastni zpracovani)

Podil pfijmti 2014/2015

Graf 5. Podil prijmii 2014/2015 (vlastni zpracovani)
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Z tohoto grafu mazeme urcit, ze Paretovo optimum 80/20 zde neplati Gipln¢, ale mizeme
vidét, ze nejvetsi podil na trzbach spolecnosti tvoii ve finanénich obdobich 2013/2014

1 2014/2015 televizni ptijimace a vyrobky BeoPlay (celkem 76%).

V oblasti TV jsou ve firmé v Kopfivnici vyrabény tfi typy televizniho pfijimace Avant,
které jsou rozdé€leny podle velikosti uhlopficky displeje na 55 palct, 75 palct a 85 palcu.
Druhym typem televizniho pfijimace vyrdbéného v Kopfivnici je typ pfijimace BW14,
taktéz vyrabén ve tfech variantach, liSici se velikosti. V tomto piipad¢ se jedna o velikosti

uhlopticky displeje 40 palcti, 50 palcii a 55 palct.

Ve druhé poloving finan¢niho roku 2014/2015 se zvysil podil pfijmt na televiznich pfiji-
macich. Z celkového hlediska se jednd o pouhy 4% narust, ale z finan¢niho hlediska je

tento nariist pro firmu velmi podstatny.

wvrwe

deoengine* na televizoru Avant s uhloptickou 75 a 85 palcl. Ze zkusSenosti z minulych let
se predpoklada, ze s naristem poptavky po televiznich pfijimacich se zvysi i poptavka po

reproduktorech, jako komponent Kk televiznimu piijimaci.

Spolecnost z tohoto diivodu vénuje velkou pozornost pravé vyrobé televizorit Avant a né-

kterych audio systémil, do jejiz rozvoje investuje nejveétsi finance.

Pfi analyze vyrobniho procesu se zaméfim pouze na televizni piijimac Avant, ktery je pro

vvvvvv
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5 VYROBNI PROCES FIRMY BANG AND OLUFSEN
V KOPRIVNICI

Hlavni produkeci firmy v Kopfivnici jsou televize a audio systémy. Drfive se ve firm¢ vyra-

bely 1 audio systémy do automobili, ale tato ¢ast vyroby byla pfesunuta do Déanska.

Reseni firmy spoé¢iva v piedmétném uspoiadani pracovist, aby dochazelo k co nejkratsim
prepravam vyrobkl. Montazni Gsek firmy je rozdé€len na dvé poloviny. Na jedné strané
montdze jsou umistény tfi linky pro kompletaci nékolika druhi televiznich pfijimact a na
druhé strané jsou obdobné linky zamétené na kompletaci audio systémil. Vyroba probiha
V pteruSovaném vyrobnim procesu 5 dni v tydnu, vyjimeéné 6 dni v tydnu, po osmihodi-
novych sménach. Ve velké vétsin€ firmy se pracuje na dvousménny provoz — ranni a odpo-

ledni.

V Bang and Olufsen se jedna vyhradné€ o sériovou opakovanou vyrobu (vzhledem K poctu
druhu a opakovatelnosti). Kromé montaznich pracovist’ jsou ve firmé zhotovovany nékteré

komponenty montovanych zatizeni, pfedevsim reproduktory.

5.1 Volba vyrobni linky pro podrobnou analyzu

Po podrobnou analyzu vyrobniho procesu firmy byla vybrana oblast vyroby televiznich
piijimaci, kde je vétsi nevyvazenost obtiznosti pracovnich ukont provadénych jednotli-
vymi operatory. Konkrétni volba padla na linku Avant, vyrabé&jici nejveétsi televizni pfiji-

mace s velikosti uhloptic¢ek 75a 85 palct, jejichz vyroba je Casové i z hlediska manipulace

24

Po provedenych namérech Casovych
hodnot jednotlivych montaznich ope-
raci bylo v ramci této linky rozhod-
nuto zaméfit detailni analyzu na pra-
covisté kontroly kvality skla, monta-
ze ramecku s naslednym pfipevneé-
nim rdmecku ke sklu a montaze re-
produktoru SPU, kde dochazi

K nejvétsim zdrzenim pii  vyrobé

téchto televiznich piijimacu.

Obr. 9. Montazni pracovisté (interni zdroj)
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O vybrani tohoto tseku k podrobné analyze rozhodla skutecnost, ze tato ¢ast montdzniho
pracovi§té zptisobuje nejvyssi ¢asové ztraty. Ucelem této analyzy bude piedevsim zjistit,
kolik operatori bude potieba na tomto pracovisti k dosaZeni plynulosti vyroby, pfipadné,
jak ma byt organizovana jejich ¢innost.

Tabulka ¢asového pritbéhu jednotlivych montaznich operaci celé montdzni linky.

Tab. 5. Casy jednotlivych pracovist linky Avant (vlastni zpracovaini)

Pracovisté

LCD, hlavni ram

Kontrola LCD, piiprava

Montaz ramecku, leSténi skla, montaz

SPU

Montaz zadniho krytu 17 min
I
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6 CHARAKTERISTIKA PRODUKTU VYRABENEHO NA LINCE
AVANT

Televizor AVANT 85

Televizor BeoVision Avant s 85 palcovou obrazovkou je vybaven lokalnim stmivanim
podsviceni. S osmi integrovanymi fidicimi jednotkami a modulem prostorového zvuku
disponuje BeoVision Avant 85 excelentnim zvukovym vykonem. Roz$ifeni na plny prosto-
rovy zvuk 7.1 lze udélat bezdratové prostfednictvim zabudované technologie Immaculate

Wireless Sound.

Profesionalni instalace televize BeoVision Avant 85 zajistuje, ze vSechna relevantni zafi-

zeni jinych znacéek, jako jsou herni konzole, rekordéry s pevnym diskem, Apple TV a po-

dobné, muzete ovladat ovladacem BeoRemote One.

Obr. 10. TV Avant 85(interni zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

7 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU VYBRANE LINKY

7.1 Charakteristika procesu vyrobni linky Avant

Jednotlivé montazni operace na této lince jsou vykondvany na oddélenych pracovistich,
které od sebe nejsou ptili§ vzdalené. Analyzou layoutu vyrobni linky bylo zjisténo, ze linka
se nachazi v pfimétene velkém prostoru, ktery plné vyhovuje pracovnim potfebam jednot-

livych operatort.

Tato montdzni linka vyuzivé pfedev§im rucni préci s vyuzitim ru¢nich néstroji a zvedaciho
zafizeni. Jednd se o viceméné synchronizovanou vyrobni linku s minimalnimi prostoji,

predevsim z diivodii ¢ekani na dohotoveni piedchozi operace.

Vyrobek postupuje dusledné od prvniho pracovisté k dalsim, na kterych jsou montovany

dalsi soucasti. Vysledkem montazniho procesu jsou hotové televizni piijimace.

Kone¢nym pracovi§tém vyrobni linky je baleni, kde se televizor zabali a odvazi do prodej-

niho skladu, kde jsou jiz pfipraveny k expedici zdkaznikiim.

Pokud jde o sménnost, pracuje tato vyrobni linka pravidelné na 2 osmihodinové smény,
5 dni v tydnu. Pouze ve vyjimecnych piipadech pracuje linka na 3 smény, ptfipadné 6 dni

V tydnu.

7.2 Soucasny stav aplikovanych metod PI na lince Avant

5S

Na celé lince je zavedena a pln€ dodrZzovana metoda 5S s firemnim rozSifenim na 6S -
safety, tedy dodrzovani bezpe¢nosti. Dodrzovani této metody je kontrolovano auditem jed-

nou tydné.
Kanban

Vyrobni linka vyuZziva elektronicky typ kanbanu pro dodavky materidlu do vyroby. Tim je
zajiSténa minimalizace zasob ve vyrobé na optimalni mnoZzstvi.

Kitting

Pro minimalizaci manipulace ve vyrob¢ je ve skladu specializovanymi pracovniky prova-

dén kitting, tedy prerozdéleni materialu na predem stanovené davky, které jsou dale kan-

banisty transportovany na jednotlivé montazni linky.
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Job rotation

Na lince dochazi k job rotation, tedy zmén¢ pracovni pozice. Ke stfidani dochazi vzdy na
zacatku dne, pracovnik tedy pracuje cely den na jednom pracovisti, a nasledny den je pii-

dé€len na jiné pracoviste.

7.3 Soucasny zpiisob prace a vybaveni pracovist’ vybraného tseku linky

Vsechna pracovisté jsou sestavena tak, aby mohl byt televizor snadno piesouvan na dalsi
pracovisté. Kazdé pracovisté je vybaveno specifickym nafadim vyuzivanym pravé na da-
ném pracovisti. Pracovi$té jsou opatfena svétly, piipadné i ztmavujicimi zavésy. Z divodu

navaznosti pracovist’ jsou jednotlivé stanovisté ocislovana podle poradi vyrobniho procesu.

Grafické zndzornéni zobrazuje obrazek ¢. 16.

Zasoba skel Kontrola Montas skla Zasoba list
skla k rameéku

=

)

ﬁ Kompletace

= ramecku

Montazskla
na TV
Montaz
SPU

Obr. 11. Layout analyzovaného pracovisté (vlastni zpracovani)

Pracovisté 1 — kontrolni pracovisté

Prvni pracovisté je vybaveno stojanem pro
umisténi televizniho skla. Dale je na pracovis-
ti ruéni lampa slouzici ke kontrole ¢erného
ramecku na skle, kdy operator kontroluje stav

skla. Je-li sklo zkontrolovdno z obou stran

aneni zjiSténa Zadna zdvada, pfenasi se sklo

na dalsi pracoviste. Obr. 12. Pracovisté kontroly skla

(interni zdroj)
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Pracovis§té 2 — montaz skla

Druhé pracovisté je opatfeno montaznim stolem a nastroji pottebnymi k montazi. Operator
si pfedem prichysta televizni sklo k montazi ramecku. Po pfineseni smontovaného ramecku
(montaz probiha na dal$im pracovisti) operator piipevni ramecek ke sklu dle pracovniho

navodu. Po dokon¢eni montazni prace ptrenasi sklo na dalsi pracoviste.

Obr. 13. Pracoviste montaze skla (interni zdroj)

Pracovis$té 3 — montaz ramecku

Na tomto pracovisti se z jednotlivych liSt seSroubovava rame-
¢ek urceny pro danou televizi. Operator seSroubuje horni listu
a bo¢ni listy rdmecku a nasledné jej nasadi na sklo, pro které si
musi dojit na stiil, na némz se provadi predchozi operace. Poté

pfiSroubuje 1 spodni liStu pro zkompletovani celého ramecku.

Obr. 14. Ramecek

Pracovisté 4 — leSténi skla (interni zdroj)

Pracovisté lesténi je opatfeno stojanem, kde je sklo uchyceno na posuvnou ¢ernou plochu
napodobujici display a ruénimi lampami pro kontrolu usnadnujicimu lepsi viditelnost ne-
Cistot na skle. Operatofi maji k dispozici pfedem piipravené specidlni Cistici prostfedky

k oSetfeni skla. Po vylesténi je sklo pfeneseno na dal$i pracoviste.
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Pracovisté 5 — montaz skla na display

Pted nasazenim skla na display je nutné televizor predpfipravit. Je nutné ptriSroubovat po-
ttebné casti, které drzi sklo na displeji. Dale je nutné pred nasazenim skla display dikladné
vycistit. Po splnéni téchto tkonii je sklo nasazeno na display a nésledné ptiSroubovéano.

Poté se televizor posouva na dalsi pracovisté vybraného useku.

Obr. 15. Montaz skla na display (interni zdroj)

Pracovi$té 6 — montaz SPU

Poslednim pracovistém sledovaného tseku je montaz reproduktoru SPU. Pracovisté je
opatfeno potfebnym nafadim nezbytnym pro spravnou a snadnéj$i montaz SPU na televi-

Z0r.
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8 ANALYZA VYBRANEHO USEKU MONTAZNI LINKY AVANT

Tato kapitola je zaméiena na analyzu soucasné¢ho stavu procesu na montazni lince Avant.
K analyze byly vyuzity metody ,,méfeni prace* s uplatnénim metody MOST. M¢éteni pro-
bihalo pfevazné v rannich sménach. Vzhledem k tomu, Ze tato montazni linka pracuje na
2 smény a funguje zde job rotation, bylo méfeni provedeno u vice operatorti. Méfeni bylo
provedeno celkem desetkrat, vzdy dvé méfeni ptipadajici na jednoho operatora. Celkem se

behem pozorovani prostiidalo na pracovnich pozicich 5 operatort.

Cilem bylo zméfit ¢asovou naro¢nost vSech operaci na vybraném useku a analyzovat po-
hyby pracovnikd na pracovisti. Vysledkem tohoto pozorovani bude stanoveni efektivnich
pohybti a pterozdeleni dosavadni pracovni naplné na ¢asoveé rovnomérné pracovni ¢innosti,
které umoznuji efektivni proces linky bez cekéni. Pferozdélenim téchto ¢innosti bude uréen

optimalni pocet pracovnikl pro dosazeni nejvyssi efektivity.

8.1 Zpisob snimkovani

r~ 7

Pro zméfeni ¢asové naro¢nosti montazni linky byly vyuzity stopky a digitalni kamera pro
kontrolu a presnéjsi uréeni montaznich operaci tzn. jednotlivé operace byly natoCeny na
digitalni kameru, jejiZ zaznam byl vyuZit pro nésledné zpracovani. Samotné zpracovani
bylo provedeno pomoci stanovenych tabulek pro ,,mostovani“ a za pomoci stopek. Casy
zmétené stopkami byly zaznamenany a roztiidény do tabulky podle typu operace a dale

podle jednotlivych sekvenci u danych operaci.
M¢éfteni probihalo u vS§ech méfenych operatorti za stejnych podminek.
Pracovisté 1

Prvni operace byla méfena od prvniho uchopeni skla na paleté¢ po nasledné odneseni na
kontrolni pracovisté, kde se sklo kontroluje z obou stran, az po odloZeni pracovnich pomii-

cek vyuzivanych pfi této kontrole.
Pracovisté 2

Na druhém pracovisti sledovaného tseku zahrnoval méfeny cas ¢innosti od uchopeni skla
na kontrolnim pracovisti, jeho pfeneseni na montaZzni pracovisté a naslednd piiprava skla
k nasazeni ramecku. V Case je zapoéitan i Cas doneseni jiz zkompletovaného ramecku
a jeho pfiSroubovani ke sklu. Méfeni Casu této operace konci prenesenim skla na dalsi pra-

coviste.
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Pracovisté 3

Za zalatek operace a méfeni je pokladdno uchopeni ¢asti ramecku, ktery je nasledné
zkompletovan do tvaru ,,U* a nésledné nasazen na sklo. Méfeni je ukonceno v okamziku

polozeni ramecku na sklo.
Pracovisté 4

U tohoto pracovisté¢ zacind méfeni uchopenim specidlnich pomtcek k ¢isténi skla a je

ukonceno prenesenim skla na dal$i montdzni pracoviste.
Pracovisté 5

Operace je méfena od dosazeni skla na TV. Soucasti méfeni je montaz skla na TV a doles-

téni skla a celd operace je ukoncena ptisroubovanim skla a odlozenim pracovnich nastroja.
Pracovisté 6

Na poslednim zkoumaném pracovisti za¢ind méteni pfisunutim TV na pracovisté, kde je
montovan reproduktor SPU a je ukoncena odlozenim pracovnich néstroji a nactenim TV.

8.2 Hodnoty zjiSténé mérenimi

8.2.1 Hodnoty mérené stopkami

V tabulce jsou zaznamenany hodnoty namétenych ¢ast na jednotlivych pracovistich. Hod-
noty byly méfeny u vice nez jednoho operatora, coz zpusobilo riznorodost namétenych

¢asll na jednotlivych pracovistich, a proto byly zprimérovany a zapsany do tabulky.

Tab. 6. Hodnoty namérené stopkami (viastni zpracovani)

- Pracovisté Primérné hodnoty ziskané mérenim

- Kontrola ramecku 7 min 15 vtefin

2 Montaz ramecku na sklo 13 min 30 vtefin

Kompletace ramecku 7 min 30 vtefin
Lesténi 18 minut 10 vtefin
Nasazeni skla na TV 15 minut

Montaz SPU 9 minut 30 vtefin
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Sectenim téchto Cast zjisStujeme, ze prubéh 1 TV touto ¢asti linky trva 70,5 minuty.

Vzhledem k 10% Casové ptirazce, kterou si firma urcuje podle vnitinich pfedpisi, ziskame

vysledny ¢as 77 minuty.

8.2.2 Hodnoty zjisténé pomoci metody MOST

Jednotliva pracovisté byla rozepsana do jednotlivych sekvenci méfenych pomoci ¢asové

studie pfedem uréenych ¢ast MOST.

Prvni pracovisté

Tabulka 7. Tabulka MOST prvniho pracovisté (vlastni zpracovani)

Zkr. Popis operace CinnostMno4. Sekvenéni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)
rocesni ¢as operaora [§ Cas €innosti simo (s)
1 Odbaleni palety H 8 N 1 156,38 5,63 1,56
45
rocesni ¢asoperaora (§  Cas innostisime (s)
1 Obaleni skia H 1 N 1 834,00 30,02 8,34
30
Pfeneseni skla na ASIGIA B A
4 kontrolni pracovisté o 1 #3320 800 Nl 650,00 23,40 6,50
11818 1 1 181
rocesni tasoperaora(§ Cas Einnostisimo (s)
1 Kontrola skia H 1 N 1 3058,00 110,09 30,58
110
A B iGiM X A
1 Otoceni skia H 1 3: 3: 3:16: 0: 3 0| N 1 280,00 10,08 2,80
101818 1 10 1 g
i rocesni éas operaora (| Cas éinnosti simo (s)
1 Kontrola skia z druhe H 1 N 1 5004,00 180,14 50,04
strany
180
Pfeneseni skla na dalsi MG D i I
1 S AAGE H 1 6: 0: 3:16: 0: 6 0| N  § 310,00 11,16 3,10
1111 10 1 1 ]

Prvni pracovisté kontroly ramecku bylo vypocteno pomoci tabulkovych hodnot MOST na

370,5 vtefiny, tedy 6 min a 10,5 vtefiny.
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Druhé pracovisté

Tabulka 8. Tabulka MOST druhého pracoviste (vlastni zpracovani)

Zkr. Popis operace Cinnost Mnoz. Sekvenéni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)
procesn! Zas stroje (5) Cas Enncsti simo (3]
Sjeti pracovni desky P 1 15 N 1 417,00 15,01 417
2
procesni £33 opersora (3) &as Sinnost simo {3)
2 Lepeni list H 1 200 N 1 8340,00 300,24 83,40
e Uchopi hadru a dat na sklo - x AB 33 G3 A3 BO E 4 AO " y p— s
{na odkladani froubkd) ’ 4 1,30
k4 S R R O B |
o| lchopic Aauitiys H 1 A: Bo Ga A3 Bo P1 Ao N| 1| 17000 | 612
odlozit na hadru na sklo A A 1,70
s G e B B S e
2 U:hopit8§roubkﬁ 2 H 1 AI BO G3 Al BO : 1 AO N 1 270,00 9,72
odlozit na hadru & A 2,70
(H PEH RIS RS S
Uchopit drzak a datdo 281G A B A
2 s s ; H 1 [1i0i1i 1 0 3 0 N | a4 | 24000 8,64 2.40
prislusneho mista y
A B R s T R
Uchopit $roubek a datdo A B G A B SR A
2 Soiney . H 1 [3i0i1i 3 0 37 0 N | 8| 80000 28,80 8,00
prislusneho mista g
S K e R O s
7| Voopeituratiu, odiche R 1 As Bo Ga As Bo Pa Ao N| 1| 12000 | 432
vrtacku ) A 1,20
E S G K Mt P REReD |
Prifroubovat 4 drzaky A8 G M X LA
2 R ; H 1 10113 1: 0 N | 8| 560,00 20,16 5.60
pomoci 8 Sroubku x
p S G v eSS e IR M

Prvni ¢ast, tedy cast pfed montazi ramecku, byla metodou MOST vypoctena na 397,7 vte-

fin, tedy na 6 min a 37,7 vtefin.
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Tabulka 9. Tabulka MOST druhého pracovisté — dosroubovani ramu (vlastni zpracovani)

Zkr. Popis operace Cinnost Mno3. Sekvencni model Simao Fr. TMU (Sum) SEC {(mh/1ks)
Uchopi 4 Sroubky, odlozi A B G R EE A l
2 EYGHIRS H 1 6: Oi 3 3 0: 1: O N 1 550,00 15,80 5,50
P g L b e T
Uchopi $roubek a da na AR GGoAEE A
2 PRI H 1 1: 0: 1: 1: O: 3: O N - 240,00 8,64 2,40
prislusne misto ’
k510 i 310 S Bl S |
5 Uchopi vrtacku, odlozi i A BO Gl BP A 3
e 1 3 3 o) N 1 120,00 ,32 1,20
G e T T MR B
A iB iG iM iX il A
2 Pfifroubuje ram H 1 1: 0: 0: 1i 3 1: O N | 4| 24000 8,64 2,40
B e S B B e
Uchopi klipy a odlozi na A B 2GoiA e LA
2 hadfik H 1 3: 0: 3 3: 0: 1 O N 1 520,00 18,72 5,20
Ii 1:25:°%: 1@ 1:1
Uchopi $roubky a da na A B G AL B P A
2 i H 1 [1iei 3310 10 N | 1| so000 18,00 5,00
p B e oy i B SR |
Uchopi klipya da na KB BB A
2 S H 1 [1i0i 14 0 30 N | 15| 900,00 32,40 9.00
pfisluZné misto !
LT v [ R By B
Uchopi $roubek a da na A B RGiASE P A
2 SF 2 atase g H 1 1: 0 1: 1i O: 3: O N 15 900,00 32,40 9.00
pfislufné misto :
EE L E e s B B e
g | HopimiatiE ool H 1 As Bo Gs Aa E‘o Ps Ao N[ 1] 12000 | 232
vrtacku ) A 1,20
p Cr B B e S G |
A iB iG iM iX il A
2 Prifroubuje klipy H 1 3: 0: O: 1: 3: 1: O N 15 1200,00 43,20 12,00
kS0 e S0 S e S |
: e 3 A iB iG iA iB P iA iT iA iB iP iA
Uchopi spodni listu ramu,
2 HS e H 1 |20: 0: 3: 1: O: O: 0:10:10: O: O: O| N 1 340,00 12,24 3,40
zkontroluje, jde ke sklu .
e B e T e R M K BT e Sl e
A B iG iM iX il A
2 Nasadi spodni listu H 1 0: 0: 0 1: 6:16: O N 1 230,00 8,28 2,30
o e s T e s
Uchopi klipy a odlozi na A LB GRS B A
2 hadiik H 1 3: 0 3: 3: O0: 1i O N 1 430,00 15,48 430
1i 1:i12: 1 1i 1: 1
Uchopi $roubky a da na A8 GoA BB A
2 hadfik H 1 1: 0: 3: 3: 0: 1: 0 N 1 410,00 14,76 410
3 31:12: 038 1 1i1
Uchopi klipy 2 da na Al tGaA B A
2 AT H 1 1: 0: 1: 1: 0: 3: O N | 12 720,00 25,92 7,20
prislusne misto #
b 10 i S0 T Bl 539 |
Uchopi $roubek a da na Al GolA B R
2 G g g i H 1 x BT Ess B B ¢ O T ) N 12 720,00 25,92 7,20
prislusné misto #
e G e G R R |
g, | eSO H 1 Aa Bo Gs A.=. Bo P3 Ao N| 1| 12000 | 432
vrtacku ) s 1,20
F R C e RIS RO R s
A iB iG M iX il GiA
2 Prisroubuje klipy H 1 3: 0: O0: 1i 3: 1: O N | 12 960,00 34,56 9,60
4 e P S R S RS
’ : A iB iG iMiX il A
Uchopi ochranurohu a
2 sy H 1 |6 0 3 1 3: 3i 0 N | 1| 26000 9,36 2,60
1: 1i 2 2 2i 2¢ 1)
procesni Cas stroje (S} Las Snnost simo (3]
2 Zvednuti stolu H 1 N 1 417,00 15,01 417
15
z . & A iB iG iA iB iP A |
Preneseni skla na dalsi
2 st H 1 | 60 3i16: 3: & 0] N | 1| 34000 12,24 3,40
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s B R e |

Ve druhé ¢asti druhého montazniho pracovisté, tedy uZ s nasazenym ramem a doSroubova-

ni ramu byl vypocten ¢as na 368,5 vtefin, tedy 6 minut a 8,5 vtefiny.
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Sectenim prvni ¢asti a druhé ¢asti tohoto montazniho pracovisté ziskdme vysledny cas 12

minut a 46,2 vtefiny.
Treti pracovisté

Vzhledem K rozsahlosti tabulky MOST pro pracovi§té montaze ramecku, budou vypsany

jen vysledné hodnoty a tabulka bude zafazena mezi ptilohy.

Po vypozorovani sekvenci na tomto pracovisti byl vypocten ¢as 215,5 vtetiny, tedy 3 mi-

nuty a 25,5 vtefiny.
Ctvrté pracovisté

Na tomto pracovisti se neprovadi zddnéd montazni ¢innost, ale lesténi skla, proto tato ¢in-
nost nebyla méfena metodou MOST, ale byly vyuzity stopky. Celkovy ¢as byl zpraiméro-

van.

Tabulka zobrazuje méfené hodnoty pfi leSténi skla.

Tab. 10. Namérené hodnoty pri lestént skla (vlastni zpracovani)

1074 1210 1050 970 1180 1052 1084 1039 1156 1085

Cas 17 20 17 16 19 17 18 17 19 18
min min min min min min min 4 min 9 min min 5
54 s 10s 20s 10s 40s 22s S S 16s S

Primérem téchto naméfenych hodnot je 18 minut a 10 vtefin.
Paté pracovisté

Vzhledem k velké rozsahlosti tabulky pro pracovisté nasazeni a pfiSroubovani displeje

bude tabulka zafazena mezi ptilohy.

Vypocteny ¢as pomoci tabulek MOST je 888 vtefin, tedy 14 minut a 48 vtefin.
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Sesté pracovisté

Pro pracovisté montaze SPU bude tabulka MOST piilozena v piiloze. Vyslednym casem
ziskanym timto méfenim je 425 vtefin, tedy 7 minut a 5 vtefin.

8.2.3 Vysledné secteni jednotlivych ¢asi

Dle métfeni metody most byly zjistény Casy pro jednotlivé operace, podle tabulkovych

hodnot MOST. Zjisténé Casy pro jednotlivé pracovisté zobrazuje nasledujici tabulka.

Tab. 11. Casové hodnoty ziskané pomoci metody MOST (viastni zpracovani)

Pracovisté Namétené hodnoty

Kontrola ramecéku 6 min 10 vtefin

Montaz ramecku na sklo 12 min 46 vtetin
Kompletace ramecku 3 min 25 vtefin
LeSténi 18 minut 10 vtefin
Nasazeni skla na TV 14 minut 48 vtefiny

Montaz SPU 7 minut 5 vtefin

Sectenim Cast ziskanych podle métfeni metodou most zjist'ujeme, Ze pribéh montaze 1 TV
celou ¢asti montazni bunky trva 62 minut a 24 vtefin. Po pficteni 10% casové piirazky

vyuzivané ve firmé podle vnitropodnikovych piedpist, ziskame ¢as 68 minut a 38 vtefin.
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8.2.4 Porovnani hodnot

Tab. 12. Porovnani casovych hodnot (viastni zpracovani)

Pracovisté Hodnoty mérené stopkami | Hodnoty ziskané metodou

MOST

Kontrola ramecéku 7 minut 15 vtefin 6 minut 10 vtefin

0\ e vA E N e OB 13 minut 30 vtefin 12 minut 46 vtefin

sklo

Kompletace ramecku 7 minut 30 vtefin 3 minut 25 vtefin
LeSténi 18 minut 10 vtefin 18 minut 10 vtefin
Nasazeni skla na TV 15 minut 14 minut 48 vtefiny
Montaz SPU 9 minut 30 vtefin 7 minut 5 vtefin
Celkem 70 minut 55 vtefin 62 minut 24 vtefin

+10% prirazka 78 minut 68 minut 38 vtefin

Tabulka ukazuje porovnani casovych hodnot naméfenych stopkami a hodnot ziskanych
metodou predem urcenych ¢ast MOST. K porovnani jsou Casy bez 10% prirazky, vyuzi-

vané firmou, i €asy s touto pfirazkou.

Tento rozdil je zpisoben nevyvazenosti pracovnich ukonli mezi jednotlivymi pracovniky

a nevyvazenosti organizace prace.
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8.3 Rozdéleni ¢innosti mezi operatory na analyzovaném useku

Po preméteni Cast jednotlivych pracovist’ bylo potieba vybalancovat pracovni operace pro
variantu 2 a 3 operatorti. Vysledkem tohoto vybalancovani bude zvoleni efektivnéjsi vyro-

by pro firmu.
8.3.1 Pivodni rozdéleni pracovnich ¢innosti

Operator ¢. 1

e Kontrola rAmecku (6 minut 10 vtefin)
e Montaz ramecku (12 minut 46 vtefin)
e Kompletace ramecku (3 minut 25 vtefin)

Operator ¢. 2

e Pomoc pfi pienaseni na piedchozich pracovistich

o Lesténi (18 minut 10 vtefin)
e Nasazeni sklana TV (14 minut 48 vtefin)
e Montaz SPU (7 minut 5 vtefin)

Operator ¢. 3

e Lesténi (18 minut 10 vtefin)
e Nasazeni sklana TV (14 minut 48 vtefin)
e Montaz SPU (7 minut 5 vtefin)

V ptivodnim ne zcela vyvazeném rozdé¢leni pracovnich tikonli vykonéval operator ¢islo 1
tyto ¢innosti: kontrola rdmecku, montaZ ramecku na sklo a kompletace ramecku. Dalsi dva
operatofi se zabyvali spole¢né leSténim, nasazenim skla na televizni pfijima¢ a montazi
reproduktoru SPU. Spolecna ¢innost téchto dvou operatort zpomalovala takt linky, proto

bylo potieba tento tisek vybalancovat.

Provadénou c¢innost jednotlivymi operatory zobrazuje nasledujici obrazek. Pracoviste, ob-
sluhované operatorem Cislo 1 jsou oznaceny ¢ervenym rdmeckem. Pracovisté obsluhované

zbylymi dvéma operatory jsou ozna¢eny modrym rameckem.
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I I
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Montaz

sklana TV

Montaz

SPU

Zasoba list

k ramecku

Kompletace

ramecku

Obr. 16. Pivodni rozdéleni pracovnich cinnosti (vlastni zpracovani)
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9 HLAVNI NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

Pfi analyze soucasného stavu byly zjiStény tyto hlavni nedostatky:
Nevyvazenost pracovnich ukonu

U sledovaného tiseku montazni linky nebyly pracovni operace optimalné zkoordinovany.
Pfi analyze bylo vypozorovano mnoho nadbyteénych pohybli a Casto zbytecné spolecné
prace, kterd nepfinasela pozitivni dopad na efektivitu a v nékterych ptipadech dokonce

zpomalovala vyrobni proces.
Prili§ velka vzdalenost palety se skly od kontrolniho pracovisté

Umisténi palety se skly, které ¢ekaji na kontrolu, a naslednou montaz je od pracoviste kon-
troly skla vzdaleno cca 7 metri. Operatofi pienaseji sklo z palety na kontrolni pracovisté
zbytecné daleko, coz prodluzuje €as a zvySuje riziko poSkozeni skla. V tomto ptipad¢ by

mohla byt paleta se skly umisténa blize ke kontrolnimu pracovisti.
Stanoveni norem podle zastaralych metod (stopky)

V soucasné dob¢ jsou v celém vyrobnim aredlu ur€ovany normy podle klasického zpiisobu
méfeni prace pomoci stopek. Pii této metodé mize dojit k nepfesnostem méteni z hlediska
lidského faktoru operatord, ktery miize toto méteni timysIné ¢i netimysing ovlivnit (napii-
klad rozhovory pfi praci, odbihani k vedlejSimu pracovisti, zamérné prodluZovani operaci,

atd.), ¢imZ se méfeni stdva nepfesnym.
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10 DOPORUCENI NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU FIRMY

Pro odstranéni vyse uvedenych nedostatkt linky AVANT doporucuji tato opatieni:

10.1 Navrh na vybalancovani vyrobniho procesu

Na zéklad¢ provedené analyzy vybranych pracovist’ byly zjistény urcité¢ nedostatky v roz-
dé€leni pracovnich ¢innosti pro jednotlivé operatory. V ptivodnim procesu bylo plytvano
casem predevsim z diivodl spole¢nych praci, které ne vzdy byly zapotiebi.

Pro posouzeni moznosti dosazeni pokud mozno co nejefektivnéjsiho feSeni byla provefena
efektivnost vyroby ve variantach dvou a tfi operatorti. Posouzeni bylo provedeno jak
Z Casového, tak i z finan¢niho hlediska.

Po secteni nejdéle trvajicich Cast jednotlivych ¢innosti pii soucasném zptsobu prace trva
celkova doba taktu 40 minut. Pfi tomto rezimu prace je montazni linka schopna vyprodu-

kovat za 1 sménu 10 ks televiznich pfijimaci.

Pro posouzeni mozZnosti dosaZzeni maximalni ¢asové i finan¢ni Gspory bylo provedeno vy-

balancovani ¢innosti a srovnani dosazenych Cast a to alternativné pro 2 i pro 3 operatory:

10.1.1 Vybalancovani pro 3 operatory

Operator €. 1

e Kontrola ramecku (6 minut 10 vtefin)
e Montaz ramecku (12 minut 46 vtefin)
e Kompletace ramecku (3 minut 25 vtefin)

Operator €. 2
e LeSténi (18 minut 10 vtefin)
e Pomoc pfi pfendSeni na pfedchozich pracovistich
e Pomoc pfi nasazovani skla

Operator ¢. 3

e Nasazeni sklana TV (14 minut 48 vtefin)
e Montaz SPU (7 minut 5 vtefin)

e Pomoc pfi lesténi
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Celkovy cas této operace ve varianté se tfemi operatory (pfi nové navrzeném rozdéleni
operaci, novém rozmisténi operatorti a casteCn¢ soubézné praci) trva 34 minut a poté se

muze televize presunout na dalsi pracoviste.
Popis nov¢ navrzeného rezimu prace a znazornéni nového rozmisténi pracovist’:

Pracovni tkony operatora €. 1 jsou oznaceny Cervenym rameckem. U zbylych dvou opera-

toru se spolecna prace mirné odchylila od piivodniho rozvrzeni prace.

Operétor €. 2 provadégjici leSténi pokracuje jako v ptivodnim scénafi na pracovisti montaze
skla. Pti dokonceni podilu své prace na tomto pracovisti se vraci na pracovisté leSténi, kde

zacne lestit dalsi sklo. Tento operator ma oznaceni modrého ramecku.

Operator ¢. 3 ma oznaceni ramecku zluté barvy. Pracovisté, na nichz operator €. 3 pracuje,
jsou montéz skla, a nasledné pracovisté¢ montaZe reproduktoru SPU na televizni pfijimac.
Po dokonceni své prace prechdzi na pracovisté leSténi a poméha dolestit sklo pro urychleni

procesu.

Bylo vypocéteno, ze pii taktu 34 minut vyprodukuje montazni linka za 1 sménu 12 televiz-

nich piijimacu.

Zasoba skel Kontrola Montaz Zasoba lift

skla skla k ramecku

Kompletace

ramecku

Obr. 17. Rozmisténi pracoviste montdzni linky ¢. 3 a rozdéleni prace s vyuZitim 3

operatorii (vlastni zpracovani)
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10.1.2 Vybalancovani pro 2 operatory

Operator ¢. 1

e Kontrola rdmecku (6 minut 10 vtefin)
e Montaz ramecku (12 minut 46 vteiin)
e Kompletace ramecku (3 minut 25 vtefin)
o Lesténi (18 minut 10 vtefin)

Operator €. 2

e LeSténi (18 minut 10 vtetin)
e Montaz sklana TV (14 minut 48 vtetin)
e Montaz SPU (7 minut 5 vtefin)

e Pomoc pfi pienaseni

Pti varianté se dvéma operatory je Usek analyzované linky vybalancovan podle vySe uve-
deného rozd¢€leni pracovnich operaci. Pii tomto rozmisténi operatori a soubézné praci je

nejdelSim Casem, za ktery se muze televize presunout na dalsi pracovisté 50 minut.

Pracovi$té obsluhovana jednotlivymi operatory jsou zvyraznéna barevnymi ramecky pro
lepsi orientaci. Pracovisté obsluhované operatorem €. 1 jsou oznaceny Cervenymi ramecky

a pracovisté obsluhované operatorem €. 2 jsou oznacena modrymi ramecky.

vvvvv

vzhledem K nutnosti ¢astéjsiho vykonavani nékterych praci ve dvou lidech. Takovymito
¢innostmi jsou prendSeni skel na jednotliva pracovisté, leSténi a také ¢aste€na spoluprace

pfi montazi skla na televizni ptijimac.
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Zasoba skel Kontrola Montaz Zasoba lift

skla skla k rdAmeéku

Kompletace

ramecku
\Y () 11¥:V4
sklana TV

\Y () 11¥:V/

SPU

Obr. 18. Rozmisténi pracoviste montdzni linky ¢. 3 a rozdéleni prace s vyuzitim 2

operdatorii (vlastni zpracovani)

Cinnosti operatora ¢. 1 jsou vybarveny cervené, ¢innosti operatora ¢. 2 jsou vybarveny

modfe.

Bylo vypocteno, Ze pfi taktu 50 minut vyprodukuje montaZni linka za 1 sménu 8 televiz-

nich pfijimacu.

10.1.3 Vyhodnost z finan¢niho hlediska

Pro vybalancovani operaci byl secten ¢as vSech tikont jednotlivych pracovnikli a vyvéazen
tak, aby vyroba probihala v co nejméné komplikovaném kolobéhu a zaroven nejvhodnéj-

§im zptsobem.

Dle téchto sectenych €ast bylo vypocteno, kolik firmu stoji vyroba 1 televizniho piijimace

na analyzovaném useku.
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Tab. 13. Casovd ndrocnost jednotlivych operdtori (viastni zpracovani)

M % S

Pracovnik 2 45 minut 28 minut

S 0 P

Efektivni ¢asovy fond smény jednoho operatora (s odeCtenim placenych piestavek) Cini

420 minut.

Tab. 14. Porovnani ¢asového fondu pri 2 a 3 operatorech (vlastni zpracovani)

Celkovy casovy fond za
sménu

NejdelSsi ¢as montaze 1 ) )
50 minut 34 minut
televizniho prijimace

Mnozstvi televiznich pii-

jima¢i vyrobenych za

sménu

Zvyseni nakladii na operatory za sménu je o 1/3 vyssi.

Zvyseni produkce za sménu jsou 4 televizni piijimace — tzn. sménova produkce je o 1/3

VySSi.
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10.1.4 Doporudceni
1) Vyhodné&jsi je varianta se tfemi operatory, z davodu:

A) Montazni pracovisté odvede za jednu sménu o 1/3 produkce vice, coz kromé zvy-
Seni produkce na dané pracovni plose za jednotku ¢asu umozni i snizeni rezijnich
nakladi a pfipadné omezi drazsi praci pfescas, ktera by musela byt vynalozena pti
zvySenych narocich na produkci

B) Pii kratkodobé absenci jednoho z operatorti je mozno bez problému piejit na rezim
dvou operéatori, ktery sice znamena snizeni produkce na 8 televiznich ptijimaci za
sménu, ale nedojde ke zvySeni nakladul, protoze produktivita dvou zbyvajicich za-
Skolenych operator bude zachovana (mzdové néklady poklesnou o 1/3, stejné jako
produkce)

C) Vypadek jednoho z operatorii nemusi byt nahrazen nezaskolenou pracovni silou
z jiného pracovisté, jejiz nasazeni by nezbytné vedlo ke snizeni produktivity

a omezeni poc¢tu smontovanych kusi

2) Firma by m¢la byt pfipravena k zapracovani operatorti feSeného useku na alternativni
moznost uplatnéni varianty se 2 operatory, aby nebyla zhorSena produktivita pracovisté

Vv pfipad€ neptredvidané absence jednoho z operatora.

10.2 Zména polohy zasobniku skel

Navrh na odstranéni tohoto nedostatku spociva v umisténi palety se skly co nejblize ke
kontrolnimu pracovisti tak, aby nedoslo k naruseni prostoru pracovisté nezbytné nutného
pro vykonavani ¢innosti, a zarovenn aby byla minimalizovana vzdalenost pro pfenaseni
skla. Timto pfesunem se eliminuje moznost poskozeni skla béhem manipulace, minimali-
zuje se vzdalenost pienaseni skla a také se snizi fyzicka narocnost na operatory pii manipu-

laci se sklem.

10.3 Preméreni procesnich ¢asii podle modernich metod PI

Po zjisténém rozdilu celkového Casu naméteného stopkami a casu ziskaného pomoci me-
tody MOST, by bylo vhodné provéfit ziskané vysledky preméfenim vsech dil¢ich Cast
pracovist metodou MOST, piipadn€ jinou metodou pfedem urcenych ¢asti napt. metodou
MTM. Vysledky tohoto pfeméifeni by ukazaly, zda operatofi vykonavaji svou praci podle

pracovnich pokyni, nebo zda dé€laji zbytecné Cinnosti navic.
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ZAVER
Spolec¢nost Bang and Olufsen piisobi dlouhou fadu let jak na svétovém, tak i na ¢eském
trhu. Béhem této doby si ziskala mnoho zakazniktli a vypracovala se na svétového prodejce

luxusni elektroniky. Pro udrzeni této pozice je nutné i nadale rozvijet a inovovat své stava-

jici vyrobky, ale pfedevsim dbat na spravnou funkei procest pii vytvateni svych vyrobkd.

Tématem této bakalaiské prace byla analyza zvolené¢ho tseku na montazni lince Avant ve
spolecnosti Bang and Olufsen. Hlavnim cilem této prace byla podrobna analyza vybrané¢ho
montazniho pracovisté a navrzeni doporuceni, ktera by eliminovala zjisténé nedostatky,

a vedla k vyssi efektivnosti vyrobniho procesu.

Spole¢nost ma Sirokou Skéalu vyrobkového portfolia, z n€hoz kazdy vyrobek pfinasi urcité
zisky pro firmu a pfivadi konkrétni skupiny zakaznikd. Pomoci ABC analyzy bylo zjisténo,
ktery z téch vyrobki ma na spolecnost nejveétsi dopad a je pro ni nejdilezitéjsi. Timto vy-
robkem je televizni pfijima¢ Avant o velikosti uhlopticky 75 a 85 palcii. Z tohoto diivodu
se analyza vyrobniho procesu zaméfovala na montdzni linku pravé téchto vyrobki se
zvlastnim zaméfenim na konkrétni ¢ast montazni linky, kde dochazi k nejvétsim casovym

prodlevam.

Analyzou s vyuzitim dalSich metod primyslového inZenyrstvi byly na vybraném pracovisti
zjiStény nedostatky procesu montaze, jakymi jsou: neefektivni spolecnd prace, pfili§ velké

vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti a vyuZivani starych metod k normovani prace.

Béhem analyzy bylo provadéno pozorovani délby prace mezi jednotlivymi operatory, cel-
kovy pohyb u zvolené montaZni linky a také cas, za ktery prosel televizni pfijima¢ danym
montaZznim pracovistém. Meéfeni bylo provedeno pomoci kamerového zaznamu, ktery

slouzil k vypracovani formulate MOST, pro zjis$téni potiebného ¢asu k vykonu ¢innosti.
V zé4véru této prace jsou uvedeny navrhy na opatieni, které vedou k optimalizaci vyroby:

Na zakladé vyslednych ¢ast ziskanych pomoci metody MOST byly vyhotoveny dva na-
vrhy na rozdéleni pracovnich ¢innosti s cilem nejvhodnéjsiho vybalancovani montézni
linky a optimalizace vyroby.

Prvni navrh vychézi z mySlenky zachovani 3 operatorii na analyzovaném tseku montazni
linky pfi jiném, efektivnéjSim rozvrzeni pracovnich €innosti a eliminaci spole¢né prace na

minimum.
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Druhy navrh spoc¢iva v obsazeni analyzovaného tiseku 2 operatory, pfic¢emz by se zvysilo

mnozstvi spolecné prace.

Vyhodnéjsi variantou pro firmu je moznost se 3 operatory, kdy je celkova produkce za
sménu vyssi o 1/3 nez pii obsazeni montazniho tuseku 2 operatory. Vyhodou je, Ze pii ne-
¢ekané kratkodobé absenci je firma schopna vyrabét na tomto montaznim useku i ve 2 ope-

ratorech, aniz by musela zaskolovat nového operatora.
Tato prace byla pfinosnd predevSim v prohloubeni znalosti o metodé predem urcenych
¢asit MOST a jeji aplikaci na konkrétnim piipad€. Dal$imi pfinosy bylo i pochopeni ji-

nych, jiz zavedenych metod primyslového inZzenyrstvi a také vhled na planovani vyroby.
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SWOT Analyza silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb.

TMU Time Measured Unit
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SEZNAM PRILOH
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PRILOHA PI: 3. PRACOVISTE - MONTAZ RAMECKU

Zkr. Popis operace CinnostMno3. Sekvenéni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC (mh/1ks)
Uchopi hlinikovou listu, A B iGiA iB P A iT iA iB iP iA
3 zkontroluje a odloZi do H 1 |16 0: 3: 0 0 O 0:10:10: O: 3: O N 1 420,00 15,12 4,20
stojanu R ek e K L e s e e e R
vezme bocni listy, A B iG A iB P A iT iA iB iP iA
3 zkontroluje a odloii do H 1 |20: 0: 3: O: O: 0 0:10: 10 O: 3: O N 2 720,00 25,92 7,20
stojanu E Ry e B R S R e e B e R
Uchopi lepku s tesou, po A iB iG (A iB iP iA
3 | odiepeni lepku whodi do H 1 1: 0: 1: 1: 3 0i 0 N 1 60,00 2,16 0,60
kose 18 1: 1@ 1@ 1f 1 1
A iB iG iM X il A
3 uchopi tesu, odlepi H 1 1: 0: 3: 1: 1: 0O: 0 N 2 120,00 432 1,20
b B E A O E A o |
PR te A iB iG A iB iP iA iC iA iB iP A
g, [ApopkniEkyrozztiline R 1 [BEGEE GGG N | 1| 14000 5,08 1,40
tesu, odloiZi nuZky Pl e
5 o A iB iG iM iX il A
3 nalepi rozst,nh'loutesu do H 1 TR RS N 2 200,00 7,20 2,00
rohu ramu oy ety ettty
A iB G iM X il A
3 pfisune listy k sobé H 1 1: 0: 3: 1: 1: 3: 0f N 2 180,00 6,48 1,80
E i Rt R s S B
s : A iB G A B P A
5, | Moo euhekidiido H 1 [faFerEii el s | N | 2| 16000 5,76 1,60
pfislusného mista T T
uchopi vrtacku, odloZi AoBUGAA RSP SR
3 wrtaiku H 1 3: 0: 3: 3: 0i 3i 0] N 1 120,00 432 1,20
E R e R s By )
A iB G iM X il A
3 pfigroubuje Sroubky H 1 1: 0 0: 1: 3: 1: 0f N 2 120,00 432 1,20
R R e |
zkontroluje spravné procesni ¢as opersors (S Cas éinnosti simo (s)
3 sesroubovani ramu a H 8 N 1 52,13 1,88 0,52
pevnost 15
AiBIGIA B P IA]
3 uchopi 4 Sroubky, drZi H 1 1 0: 3: 0: 0: 0: of N 1 130,00 4,68 1,30
sERSHEC B e i s s
uchopi 4 pruzinky, nasadi AlBuGUALIBL IR A
3 R H 1 1: 0i 3i 1: 0O: 3: 0 N 4 320,00 11,52 3,20
x B BHRS I Byt s B s |
ISy ) A iB iGiA iB P iA
3 r;;::: ::’;:Sged;‘l’;o H 1 [0F0E0IE e e N | a| 24000 8,64 2,40
: L Sk s Rl RS G {
uchopi vrtacku, odloZi ABSGGLA (BOIR I8
3 vrtaéku’ H 1 3:0{ 3; 3: 0: 3: 0 N 1 120,00 432 1,20
e RimD MR s e i i Y
A B iG iM X il A
3 prisroubuje Sroubky H 1 1: 0; 0 1: 3: 1: 0Qf N 4 240,00 8,64 2,40
b i R R R S G |
. 2 ) A iB iG iA iB P iA
3 um;;?;i;::tri;zna H 1 [AEeETT e e N | 2| 16000 5,76 1,60
b R 15 L R LS G {
T - A iBiG iA iB P iA
3 UChZ‘;:,:Ij;::br:?;: N2 (s 1 [ATRTETIe e N | 2| 16000 5,76 1,60
o R B s K e i 1
uchopi vrtacku, odloZi L L L
3 vrta&ku’ H 1 3:°0: 3 3: 0: 3. 0| N 1 120,00 4,32 1,20
x B Sk s RO R ¢ {
pfisroubuje Sroubky s RABiG ML S
3 pligky H 1 1:0: 0: 1: 3: 1: 0] N 2 120,00 432 1,20
11 1 1 1 1 g




Zkr. Popis operace CinnostMno3. Sekvenéni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)
A B IG A P oA ]
3 | uchopitesu, odloii tesu H 1 1 0: 3i 11 0 3. 0 N 1 80,00 2,88 0,80
932 11 1y
uchopi ndzky, rozstfihne a0 . L L
3 tesu, odlo3i niizky H 1 3:0: 3 1 0 0i O N 1 140,00 5,04 1,40
! gl I e s R )
A iB iG iM 1A
3 odlepi tesu od lepky H 1 1i 0 3; 1i 1 0: 0 N 1 60,00 2,16 0,60
rfE R e e R e
A B iG M 1 A
3 |nalepitesu do roh( ramu H 1 1: 0: 0: 1i 3 3i Q| N 2 160,00 5,76 1,60
p I R s G i e |
& A iB iG A P A
g |'@wioulepkuwhiodido. N 1 [l s e N| 1| e000 2,16 0,60
KOS SR
B %% A iB iG iA P iA
g | uenopiii °’"?,c;,'°h" H 1 |38700ET3e 00 N | 1| 21000 7,56 2,10
ramu, odloii fix S e
A B iGiM 1 A
3 nasadi si rukavice H 1 1i 0: 3: 1i 0O 16i O N 2 420,00 15,12 4,20
p 1 Tt s S o e
uchopi ram a pfenese na A iB iG iM S
3 pracovisté se sklem, H 1 | 1i0: 324 0 16 0Of N | 1 440,00 15,84 4,40
nasadi 11 1 1 1 1 9




PRILOHA PII: 5. PRACOVISTE - MONTAZ SKLA NA TV

Zkr. Popis operace CinnostMnoz. Sekvencni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)
ABIGIMIX i1 iA]
5 uchopi vozik, pfitahne H 1 6: 0 1: 10 0: 3 0| N 1 200,00 7,20 2,00
Tt 1o
procesni éas operaora (S| Casé mo (s)
5 vylesti display H 1 N 1 8340,00 300,24 83,40
300
. s - A B iGiA B P A
5 “cmp'”ﬁk"'“m'” H 1 10703 E e oI N | 1| 20000 10,44 2,90
Y R HE Rt e s
- - A B iG A B P A
5 ”cmmsmuﬁlky’ odlozh 1 [ATerEiEy N | 1| 12000 432 1,20
L A HE LR e s
A B iG A B P A
5 |uchopi vrtacku, odloZiu TV H 5 | 6 6: 3: 1 N 1 190,00 6,84 1,90
Ll e vme s d Bl sl
uchopi oboustrannou A UG A 1B B 1A
5 lepict pasku. odiofl H 1 6: 0: 3: 1: 0: 3: 0 N 1 130,00 468 1,30
g Ll e dEess s il sl
uchopi ndZky, odstiihne A 8GR Bk AL IC B
5 S odI‘oil'nliky H 1 1 1: 0: O 1 3 N 1 100,00 3,60 1,00
2 iRl il 1
A iB iG iM X il A
5 odlepi lepku z pasky H 1 1 1: 0: 0 N 1 50,00 1,80 0,50
Le s e dEEas e i )
. A iB iGiA B iP A
5 | 2oek 'ekawh"d' do |mER 1 eI Y N 1| 2000 1,48 0,40
B i1 1111
A iB iGiA B P A
5 |uchopi stredovy driak, drii H 1 6 1 0: 0: O N 1 70,00 2,52 0,70
g s e e s e s
o o A iB iG iM X il A
5 | ‘opiept St,resmd“ak H 1 [l EER T N1 70,00 2,52 0,70
peseor 1111111
R ’ A iB iGiA B P A
5 p::E:::r;?:t:?\:aw H SN A e N| 1| 4000 144 0,40
¥ i T e s e s |
uchopi Sroubek, da na A UG A 1B B A
5 BHsIUEnE misto H 1 1: 3 1; 1 0| N 1 90,00 3,24 0,90
11018 1 18 1 1
uchopi vrtacku, odloZi RABUG A B R 1A I
5 vrtaéku‘ H 4 1:3:3: 1: 3 0 N 1 120,00 432 1,20
o Jhiis S B T s B |
A B iGiM X il iA
5 prisroubuje Sroubek H 1 1:0: 0: 1 3 1 0 N 1 60,00 2,16 0,60
o Teiis s B T s B |
z 2o i A B iGiA B P iA
5 “c"f":' Era.’"'f'"akdan';a H O B L L T T N | 2| 18000 6,48 1,80
pfisluiné misto na Ty ey
uchopi Sroubek, da na R.BuGUA GBR A
5 pHsluZné misto H 1 37313030 N 2 120,00 432 1,20
o T 1 S O I s i
uchopi vrtacku, odloZi ARG A B R A
5 Sy dc’)mjanu H 1 [1i3:3 6 0 3 0 N |1 160,00 5,76 1,60
o ThEs s L M e B
A B iG iM X il A
5 pfisroubuje Sroubek H 1 1: 0: 0 1: 3i 1i 0 N 2 120,00 432 1,20
110 18 18 1 1 1
: > procesni ¢as operaora () Casé mo (s)
5 zkontro_lule ?lepenl H 1 N 1 834,00 30,02 8,34
displeje
30
ABiGiMiX i1 A
5 |uchopi sklo, nasadina TV H 1 6: 3: 3: 10 0O: 16 0| N 1 380,00 13,68 3,80
S R |
procesni ¢as operaora (3§ Cas Einnosti simo (s)
5 lesti skio na displeji H 1 N 1 11120,00 400,32 111,20
400




Zkr. Popis operace CinnostMnoz. Sekvencni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)

uchopi Sroubky, odloZiu ARACHAIR R A I
5 o H 1 [6:0:3 6 3 1 0f N[ 1 220,00 7,92 2,20
1 1i 28 18 1 1 1
uchopi Sroubek, da na AuBAG A B IE A
. piislugné misto = 1 )16 1 1 0 09 N2 180,00 6,48 1,80
i B B I e
uchopi vrtacku, odloZi Sl G ML AL
5 ity H 1 6: 0: 3 6: 0: 3: 0] N 1 180,00 6,48 1,80
3y B B R e R
A iB iG iM iX il A
5 pfisroubuje Sroubek H 1 1: 0: 0: 1: 3: 1: Q] N 2 120,00 432 1,20
S E |

brocesni ¢as operaora (S|  Cas éinnosti simo (s)

kontroluje skl
5. | Znowjzkontroluleskio, [NeH 1 N | 1| 69500 25,02 6,95
ramecek a tesy

25
uchopi skener, odloZi AUBCICA_IE 1R IA I
5 e H 1 |60 3 6 3 of N |1 180,00 6,48 1,80
s ki s [ L B L |
A iB iG iM X il A
5 nacte TV H 1 1: 0: 0 1: 3 1: 0f N 1 60,00 2,16 0,60
3 B8 Bl [ s ek s
sunda gumove ochrany AUBUE M XL A
5 rohii H 1 1: 0: 1@ 1: 3: 0: 0] N 2 120,00 432 1,20
3 B8 s (s s s i |
3 . A iB iG iA iB iP iA
5 ochrany rohu odlozi do H 1 FOE O | N 1 130,00 468 1,30

krabicky




PRILOHA P III: 6. PRACOVISTE - MONTAZ REPRODUKTORU

Zkr. Popis operace Cinnost Mnoz. Sekvenéni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC  (mh/1ks)
. = ABiGIMiX il ia |
presune TV na dalsi
) . H 1 1: 0 1: 3:10: 1 Ol N 1 160,00 5,76 1,60
operaci
> e e T S S e |
& uchopi 6 LCD drzaku, b ¢ & B :GA 83 P i 1 Ao {554
odloiuTv eabEne 1.9 ! : 3,40
1:1:6: 1: 1i 1: 1
A iB iG:iA iB iP :iA
& | uchopi&froubkd, dakTV | H 1 [6:0:3 6 3: 1. 0 N | 1| 34000 12,24 3,40
S G TG 5 BN G |
uchopi Sroubovak, odloi u A B GAE, B A
3 v H 1 3:0:3: 3: 0 3: O N 1 120,00 432 1,20
1: 18 1: 1@ 1: 1: 1
uchopi drzak, da na A8 iGEA B B A
(3 S ey H 1 1: 0: 1: 1: 0: 3: O N 6 360,00 12,86 3,60
prislusné misto
s S Hr H S e |
s w A B iIGiA iB iP A
uchopi Sroubek, da na
6 W ie B Ty H 1 1: 0: 1: 1: 0: 3: O N 6 360,00 12,96 3,60
prislu$né misto !
1:1:1: 1: 1: 1: 1
g | suchoniriatiu;adios H 1 A1 E‘o Gi A:I. E‘o P1 Aoi N[ 1| 4000 1,88
vrtacku ! . 0,40
S D GEN &5 EReS G
A B iGiM iX il A
3 prifroubuje H 1 1: 0: 0: 1: 3: 1: O N e 360,00 12,96 3,60
1: 1:1: 1: 1: 1: 1
s A iB iG:iA iB P :iA
prejde na druhou stranu
(3 v H 1 | 3i0:0i 0 0 O: O] N 1 30,00 1,08 0,30
7 e ep Haer e S e |
A iB iG:iA iB iP :iA
3 uchopi 2 podlozky, drzi H 1 1: 0: 1: 1: 0: 3: O N 1 60,00 2,16 0,60
s B i R B
(3 uchoptoboustranna; H 1 Ai BO GB Al BO Pi A() N 1 60,00 2,16
lepici pasku, odlozi ! ’ 0,60
S S Gk 5 RS G §
uchopi niizky, odsfihne A SBUGACEE B A A
) p v e H 1 1: 0: 3: 1: 0: O: O Q| N 1 110,00 3,86 1,10
pasku, odlozi nlzky ’
E G Bk B O R e 1
odlepi lepku z pasky ALBLG M X LA
e STy s H 1 3: 3: 3:16: 0: 3: O N 1 280,00 10,08 2,80
umisténé na drzaku 3
1: 18 1: 1@ 1: 1: 1
A iB iG:iA iB iP :iA
3 lepku vyhopdi do koZe H 1 1: 0: 1: 1: 0: 0O: O N 1 30,00 1,08 0,30
s Bk B i e R I
prilepit podlozku na ABUG M X )
) 31t T H 1 1: 0: 0: 1: 3: 1: O N 2 120,00 432 1,20
uréené misto s
1: 1: 1: 1: 1: 1: 1
i . < A iBiG:iA iB iP :iA
uchopi pomocny stojanek,
6 : H 1 [3i3:3:3: 37 1 0 N | 1| 16000 5,76 160
dakTVv y
B b et BdE e e |
g | TuchophEimdiin H 1 ’:o Bo Gs io Bs Ps Ao nN| 1| 29000 | 1044
stojanek kTV A ) 2,90
= S R SRS R S e |
uchopi skener, odlozi AiB:1G: AP A
& H 1 3:0:1: 3: 0: 3: O N 1 100,00 3,60 1,00
skener £
2 G e Grdie G0 P R0
A iBiGiM iX il iA
6 naskenuje TV H 1 1: 0i 0i 1i 3i 1i 0 N 1 60,00 2,16 0,60
« T R e SR L R
e . A iBiGiM iX il iA
uchopit navlek, navléstna
6 H 1 3:0: 3¢ 1:10: 1: O N 1 180,00 6,48 1,80
kabely z
G b st B e e |
uchopit SPU, postavit na A BB MK A
6 Haht H 1 1: 0: 1: 1:10: 1: O N 1 140,00 5,04 1,40
s GO K St T S e |
- > A iBiGiM iX il iA
uchopi kabely, provlece .
6 H 1 [T4fer i e 1T N | 1| 14000 5,04 1,40
otvorem ¥
2 G T G 0 G G |
g | hembaieindiva H 1 A1 Bo Gs M1 xo I15 Ao N[ 1| 21000 | 756
zapoji do SPU ) A 2,10
@ S R e B W e |




Zkr. Popis operace Cinnost MnoZ. Sekvenéni model Simo Fr. TMU [Sum)] SEC [mh/1ks)
L. dukt procesni Sas opersora | 5] ax Einnost sima |g)
g | FEvesireprosumera H 8 N | 1| 20850 | 751 2,09
zkonzroluje kabely
&0
A (B iGiA B P A
g uchopi 2 Eroubky, drii H 1 0; 3: O (1] N 1 90,00 3,24 0,90
1: 1: 2: 1: 1: 1: 1
uchopi Sroubek, da na 488 A B FLA
& ... H 1 1 1: 1 30 N 2 120,00 4,32 120
uréené misto ’
1: 1: 1: 1: 1: 1:¢ 1
c uchopi vrtacku, odlogi - ; a8 G3 ﬁ'g B P3 Al] N ; 190,00 230
vrtatku 3 Y 1,20
1:1:1: 1¢ 1f 1: 1
A B IGIM X il A
& prifroubuje H 1 1 01 1i 0 il 2 120,00 432 1,20
1:1:1: 1¢ 1f 1: 1
v pfipadé nedosednut A B G M iE il A
& | froubl je potfeba povolit H 5 1:0: 0 1 3: 1 O M 1 12,00 0,43 012
centralni Sroub - uchopit 1:1; 1 1 1; 1: 1
- I . " procesni fas opersors | 5] Eas Zinnost sima |s]
g |mérkou piemEfirovinnos " 1 N 1 556,00 20,02 556
reproduktoru
20
v pfipadé nerovnosti je A B IG M X L A
& | potreba povolit centralni H 5 1 1 0 N 1 16,00 0,58 0,16
froub 1:3: 1! 1¢ 1f 1: 1
A B IG A B P A
g uchopi 2 Sroubky, drii H 1 30 [1] N 1 90,00 3,24 0,90
1:2: 2 1: 1: 1: 1
& uchopi Sroubek, di na H 1 ﬂl ‘ Gl ﬂl . F3 -AD M 2 120,00 4,32
uréené misto ! ! 120
1:9: 1§ 1@ 1: 1 1
c uchopi vrtafku, odlodi u S 5.8 63 ﬂg 2 F3 ﬂl] N 1 13000 -
wrtatku o ' 120
1:9: 1 21: 1: 1: 1
A B IG M X il A
3 prifroubuje H 1 1 o1 1: 0 M 2 120,00 4,32 1,20
1:9: 1 1: 1: 1: 1
uchopi pripravek na A B IG A B IP A
& |chybanikabellzcdicinal H 1 1] 2 3i 0 N | 1| 13000 4,62 1.30
SPU 1:9:1: 1: 31: 1: 1
uchopi kabel FFC a zasune SR8 MR LA
& pod vystupek pfipravku H 1 1 3: 1 3: 0 N 1 110,00 3,96 110
1:2:1;: 1: 1: 1: 1
A B IG M X i A
g ohne kabel podél hrany H 1 1: 0! 1 3 1: O N 2 120,00 4,32 1,20
1:2:1;: 1: 1: 1: 1
A B IG M iH i A
i vytahne kabel H 1 1: 0: 3: 1: 3 1] M 1 80,00 2,88 0,80
1:2:1;: 1: 1: 1: 1
A iBiGiM iX il A
[ vytahne kabel H 1 0:3: 1: 3: 0 O N 1 80,00 2,88 0,80
oo Reee ooy Bt N B
A iBiG:iA iB iP :A
6 pripravek vrati 25 H 1 1: 3: 0: 3: 0 N 1 80,00 2,88 0,80
p P S G A G B
P A iBiG:iA iB iP :iA
uchopi oboustrannou
6 2 <t H 1 3:0:3: 3: 0: 3: 0 N 1 120,00 4,32 1,20
lepici pasku, odlozi
x i 0 N G T o |
A iBiGiM iX il A
& odlepi kus pasky H 1 1 o323 B0 N 1 60,00 2,16 0,60
103838 38 1f 1:°1
uchopi nizky, odstfihne A8 G AL B P AUICHA LB A
i G H 1 [3i0i3i1: 0 0 1 3: 0 3 N | 1| 14000 5,04 1,40
pasku, odlozi nuzky .
1:1:3: 1: '3: 3: 1: 1: 1: 1: 1
A iBiGiM iX il A
6 prilepi pasku na kabel H 1 ARl 3290 N 1 120,00 432 1,20
@ A R B P £ T i |
uchopi kabel se zlatym A BGUAB. P A
6 v H 1 3:0: 1 1: O: 3: 0 N 1 80,00 2,88 0,80
pliskem
2 G y o EERE G |




Zkr. Popis operace Cinnost Mno3. Sekvencni model Simo Fr. TMU (Sum) SEC {mh/1ks)
uchopit Stetecek, A iBiGiM iX il iA
6 namazat kablik H 1 1: 0: 3: 1: 6: 1: O N 1 120,00 432 1,20
lubrikantem s B s TR N LR
A iB:iGiM X | A
3 kabel zpaojido TV H 1 3:0:0: 1: 0:16: O N | 1 200,00 7,20 2,00
¥ 5 T Gy G B Ot |
A iBiGiM iX il
& | kablikdocvakne zamkem H 1 1: 0i 1: 1i 0 3: O N 1 60,00 2,16 0,60
= e AR baee TR T e |
A iB:iG:iA iB iP :iA
& uchopi 5 Eroubkd, drzi H 1 3:0: 3 0: O0: 0: O N 1 180,00 6,48 1,80
x G R B A s |
rw . A iBiGiA iB iP iA
uchopi Sroubek, da na
6 e ey H 1 p G 1 i el 8 4 b = el ) N 5 300,00 10,80 3,00
uréené misto .
2 R % i 0 G I §
§ | uchepitatt. odion H 1 As Bo G.=. Aa Bo Ps Aon N 1| 12000 | 432
vrtacku : ) y 1,20
b A T G e T G0 |
A iBiGiM X il A
3 prisroubuje H 1 1: 0: 0: 1: 3: 1: 0O N S 300,00 10,80 3,00
< HEr AR Y T IO e |
. F—— A iBiGiA iB iP iA
6 uchopi kulate tésnéni, H 1 L ety N 1 60.00 216
2bytekvrati dokrabicky g ] 0,60
x Gl G0 B G U B |
A iBiGiM X il GiA
z odlepi kulaté tésnéni H ! 1: 0: 1 1: 3: 0 O N 1 60,00 2,16 0,60
2 R B (s SRR M R S
A iBiGiM iX il iA
& | prilepitésnénina roub H 1 1: 0: 0: 1: 3: 1: 0] N |1 60,00 2,16 0,60
¥ S i Gpoe ey B BRRR
F; 5 A A iBiGiM X il iA
6 stahne ochranny rukav na H 1 TTETITEEEN N 1 20,00 288 0.80
kabelech ’ ’ s
= G N bl B IR0 b |
v A iBiGiM iX il GiA
g | Uchonikabelzesvazua |gu 1 [Tif0rii e el o N | 6 | 114000 | 41,04
zapoji do PCB ) ) 11,40
x G Kt e G A i |
zajisti kabely kabelovou 8o BaGiMaK LA
6 H 1 1: 0: 1: 3: O0: 1: O N 2 120,00 432 1,20
svorkou X
i Rk (S0 Al A O §
procesni &as operaora {S) Cas Snnosti sima (5]
6 zkontroluje TV a nacte H 1 N 1 1668,00 60,05 16,68
&0




