Projekt uplatnéni metod priamyslového inzenyrstvi
ve vybrané spolecnosti

Bc. Monika Vrbova

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2016 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky

Ustav priimyslového inZenyrstvi a informaénich systéma
akademicky rok: 2015/2016

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni: Bc. Monika Vrbova

Osobni &islo: M140263

Studijni program:  N6209 Systémové inZenyrstvi a informatika

Studijni obor: Primyslové inZenyrstvi

Forma studia: prezencni

Téma prace: Projekt uplatnéni metod priimyslového inZenyrstvi ve vybrané
spolecnosti .

Zasady pro vypracovani:
Uvod
Definujte cile prace a pouzité metody zpracovani prace.
l. Teoreticka cast
e Zhodnotte teoretické podklady vyuiZitelné v projektu.
Il. Prakticka &ast

¢ Provedte analyzu souéasného stavu na vybranych pracovistich v dané
spoleénosti.

o \Vlypracujte projekt aplikace vhodnych metod primyslového inZenyrstvi na
vybranych pracovistich spoleénosti.

¢ Navrhnéte postup implementace vypracovaného projektu.

¢ Provedte vyhodnoceni navrhovaného feseni.

Zavér



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran
Rozsah pfiloh:
Forma zpracovéni diplomové prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

BADIRU, A. Bodunde. Handbook of industrial and systems engineering. 2nd ed. Boca
Raton: CRC Press, c2014, 1452 s. ISBN 978-1-4665-1504-8. HERMAN, J. Rizeni vyroby.
Slany: Melandrium, 2001. ISBN 80-86175-15-4.

HIRANO, H.; RUBIN, M. 55 pro operatory: 5 pilifi vizualniho pracoviité. 1. vyd. Brno: SC,
2009. 105 s. ISBN 978-80-904099-1-0.

KOSTURIAK, J.; GREGOR, M. Jak zvysovat produktivitu firmy. Zilina: InNFORM, 2002.1s.
ISBN 8096858319.

MASIN, I, VYTLACIL, M. Nové cesty k vy3&i produktivité: metody pramyslového
inZzenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 2000. ISBN
80-902235-6-17.

Vedouci diplomové prace: Ing. Dobroslav Némec
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informagnich systéma

Datum zadéni diplomové préce: 15. tinora 2016
Termin odevzdani diplomové prace: 18. dubna 2016

Ve Zliné dne 15. Gnora 2016

S 7.

ﬁL;
/

LS

/'V . R i c/f (fl A
dnc RNDr. PHDr. Oldrlch Hajek Ph. D b B prof. Ing Felicita Chro ja\dva PhD.
dekan Ty e Feditel st



PROHLASENi AUTORA DIPLOMOVE PRACE

ProhlaSuji, Ze

beru na védomi, Ze odevzdanim diplomové prace souhlasim se zvefejnénim své prace
podle zakona & 111/1998 Sb. o vysokych 3kolach a o zméné a doplnéni dal3ich
zakond (zékon o vysokych $kolach), ve znéni pozdéjSich pravnich predpist, bez
ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, ze diplomova prace bude ulozena v elektronické podobé
v univerzitnim informacénim systému dostupna k prezen¢nimu nahlédnuti, ze jeden
vytisk diplomové prace bude ulozen na elektronickém nosi¢i v prirucni knihovné
Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity Tomase Bati ve Zling;

byl/a jsem seznamen/a s tim., Ze na moji diplomovou prici se plné vztahuje zakon ¢.
121/2000 Sb. o pravu autorském. o priavech souvisejicich s pravem autorskym a o
zméné nékterych zakonu (autorsky zikon) ve znéni pozdéjsich pravnich predpisd,
zejm. § 35 odst. 3:

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. | autorského zikona ma UTB ve Zliné pravo na
uzavieni licenéni smlouvy o uziti skolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského
zakona;

beru na védomi, Zze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zakona mohu uzit své dilo —
diplomovou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen pripousti-li tak licenni
smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou Tomase Bati ve Zliné s tim, Ze vyrovnani
piipadného priméfeného prispévku na Ghradu ndkladi, které byly Univerzitou Tomase
Bati ve Zliné na vytvoreni dila vynalozeny (az do jejich skute¢né vyse) bude rovnéz
predmétem této licen¢ni smlouvy:

beru na védomi, z¢ pokud bylo k vypracovani diplomové prace
vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou Tomase Bati ve Zlin¢ nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym Gcelim (tedy pouze k nekomerénimu
vyuziti),  nelze  vysledky  diplomové  prace  vyuzit ke  komer¢nim
Gceltim;

beru na védomi, ze pokud je vystupem diplomové prace jakykoliv softwarovy produkt,
povazuji se za souast prace rovnez i zdrojové kody. popf. soubory, ze kierych se
projekt sklada. Neodevzdani této soucisti muze byt divodem k neobhdjeni prace.

Prohlasuji,

Ve Zlin¢

7e jsem na diplomové praci pracoval samostatné a pouzitou literaturu jsem citoval.
V pripadé publikace vysledki budu uveden jako spoluautor.

7e odevzdana verze diplomové prace a verze elektronicka nahrana do IS/STAG jsou
totozné.

15y d0d6

7 i 7
/ lir 77/,
Vs L/[/é

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci vybraného useku montazni linky ve spolec-
nosti Skoda auto a.s. Naplni teoretické Gasti této prace je literarni reSerSe z dostupnych
zdrojii v oblasti primyslového inZenyrstvi a popis metod, které pfimo souviseji s danym
tématem. V analytické Casti je vénovana pozornost piredevsim analyze soucasného stavu
montaze, ktera je provedena na zaklad¢ teoretické Casti prace. Podle vysledki analyzy jsou
navrzena opatfeni, kterd by meéla vést ke snizeni nakladi. Projektova cast diplomové prace
je zaméfena na optimalizaci pracovnich ¢innosti vybraného useku a reorganizaci pracovist.
V zavéru diplomové prace je provedeno vycisleni navrzenych piinosi a zhodnoceni pro-

jektu.

Kli¢ova slova: Layout, MTM, norma obsluhy, optimalizace, plytvéani, standardizace, 5S

ABSTRACT

This master thesis deals with optimisation of chosen section of assembly line in Skoda auto
a.s. Content of the theoretical part is literary research from available sources from the in-
dustrial engineering area and description of methods, which ale related to the topic. Analy-
tical part in mainly focused on the analysis of the current situation of assembly line, which
is made on the basis of the theoretical part. According to results of analysis there are pro-
posed steps, which should lead to cost reduction. Project part of the master thesis is con-
cencrated on optimisation of work activities of chosen section and reorganization of work-
places. At the end of the master thesis, quantification of improving steps and evaluation of

the whole project was made.

Keywords: Layout, MTM, Operator standard, Optimisation, Standardization, Wasting, 5S



Rada bych touto cestou chtéla podékovat vedoucimu diplomové prace,
Ing. Dobroslavu Nemcovi,

za ochotu, hodnotné rady a odbornou konstruktivni kritiku, kterou mi béhem zpracovani

diplomov¢ prace poskytoval.
Dale dékuji spolecnosti
Skoda auto a.s.
za poskytnutou ptilezitost pracovat na projektu, ktery je feSen v této diplomové praci.
Velky dik patfi i zaméstnanctim spole¢nosti Skoda auto a.s., jmenovité
Ing. Petru Skrbkovi a Ing. Romanu Segetovi,

kteti se mnou plné spolupracovali a poskytovali veskeré informace a podklady pro zpraco-

vani praktické ¢asti diplomové prace.
Dé&kuji také
¢lenum mé rodiny a blizkym

za podporu a trpélivost poskytovanou po celou dobu studia.



OBSAH

UVOD .., 9
CiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE .........c.cccocovvveieeiirsrerseee oo 10
I TEORETICKA CAST ..ottt 11
1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI.......cooiiiiiiiiiiioeoeeeee e, 12
11 PRODUKTIVITA ..ottt ettt e e e e e s et e e e e e e e s s e eat b b e e e aaeesssanntbaeeeaeeeeenanns 12
1.2 (SR 0] 2 | SRR 14
1.3 KLASICKE ... tiuttie e e ettt ettt e e ettt e e e ettt e e e e e ettt e e e s ebte e e e e aabeeaesenbbeeeesassaeeesennbeeeeeansens 16
14 IMIODERNI ..ttt e ettt e e et e e e s e bt e e e e s enb e e e e e e aabaeeeeenneeeeeeennens 16

2 MERENI A NORMOVANI PRACE ........ccccocooiiieieeeeereneeeeseses s 19
2.1 METODY STUDIA PRACE ....uvviieiiitiieeeiiiieeeeeitieeeessitteeeesasreseessstaeeessassaseesssseseessnsens 19
2.2 POHYBOVE A PROSTOROVE STUDIE .....ccuvvieeiiiiieeeiiiieeeescireeeessssreeesssnseeeessnssenessans 19
2.3 METODY MERENI SPOTREBY CASU ....uuvviieeiiiiiieeeiitieeeessitreeeesetneeeessssneeessnssnseessnnens 20
2.3.1  Snimek pracovniho dne..........cccooiiiiiiiiiiiiiiec 20

2.3.2  MOMENLOVE POZOTOVANI ..vvvieiireiiiieisiriessiniesieeessteeesbeessnseesssseesssseesssseesssneas 21

2.3.3  SNIMKY OPEIACE .. .cviiiriiiieiiieie et 21

2.3.4  POSTUP METENT CASU..iiiuvriiiiiriiiiiiiiiiiessiiie st siee s siae bbb snbe e ssae e nseees 21

2.4 SYSTEMY PREDEM URCENYCH CASU.....ciuviiieiiiiieeeeiiieeeesiitneeesstteesessnnaeeessnsneneesans 22
241 MTIM e b e naa e b aaeas 23

2.5 NORMOVANI PRACE.....ccciiiiiiie ittt sttt e e e st e e e e nsaae e e e e nnaae e e e s nrae e e s ennnes 24
251  VYKONOVE NOTINY ..ccuviiiiiiiiieiiieiiie ettt 25

2.5.2  NOIMY ODSAZENI ...eeiuviiiiiiiiieiiie ettt st san e b sneas 25

2.5.3  KompleXni NOTMY ...cccvviiiiiiiiiiiiiiiie i 26

3 STANDARDIZACE A VIZUALIZACE ..o 27
3.1 METODA DS ...t e e e e e e s et e e e e e et e e e e e aa e e e e e anrees 29
311 DEfINICE DS ..o 29

3.1.2  IMPIEMENTACE BS......ocieiieeeee e e 29
HPRAKTICKA CAST ..ottt 32
4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SKODA AUTO A.S......ccocovveriiireiisensens 33
4.1 ZAKLADNI UDAIJE .1ttiiiiei ittt ettt et e e e e s sttt ba e e e e e e e s s satbaa e e e e e e e s s seanntbaneeeeens 34
4.2 PRODUKTOVE PORTEOLIO .......cciiiiiutttereeeeeeessiitutsreeesesessssissssseessesssssssssssssseesesssnanns 35
4.3 PREDSTAVENI ZAVODU KVASINY ...uttiiiiiieiiiiiiiiiieieee e eciiirree e e e e sennrrneeeeeeeeenenns 35
4.3.1 Nakladova stiediska SPOIECNOSLE .....c.vvivveiviiiiiieiicicse e 36

5 POPIS MONTAZNI LINKY ........oooviiiiiiieeeeeeeeee e esesisses s 38
5.1 HLAVNILINKA L..ooooioeeeeeeeeee ettt sn st 39
52  PREDMONTAZNI LINKY ..ot sne s 40
5.3 VYPRAVNA . ....ceii ittt ettt e e e ettt e e e e e e s et et b b r e e e e e e e st e aaaab b b e e eeeeesssasabbbraeeeeaeesesaasrrrens 40
54 SLOZENI LINEK . ..uttteitiittteeeiitteeeeeitteeesssesssesssassssesasssssesssisssseesasssessessssssesssnssseesans 41
55 KOLOVY DOPRAVNIK 111iiiiieiiiiiiiiiieeeee et seittrere e e e e e e s s sitabareeeseeessssnnntbsesessesssssnssssnens 42
5.6 ANALYZA SOUCASNEHO STAV U u1veiiieeeiiiiiirieeeeeeessssiisssresesesesssmnssrsseessssssssnssseees 42
TG TR T e Yo ' 11 ¥ 1o ) R 43

5.6.2  Analyza prace prumyslového INZenyra ..........ccovvvviiieiiniiiieisnee 44



5.6.3  SOL ISEY .eoueieiitiieiite e 46

6  SHRNUTI ANALYTICKE CASTI .......covvviviiiireeeeceeeenesieeesesess e 52
7 PROUJEKT ottt et b e st be e s b e e e aae e sbe e s abe e beesabeesaeeenbeenaeas 54
7.1 VYMEZENT PROJEKTU ..eeeiiutiiieeiiuiieeeesititeeeaassaseeessssesesssssseeessssssssssssssssessanssssssssnens 54
7.2 CLENOVE PROJEKTOVEHO TYMU ...vveveeteeeeeeeeeesesseeeeeesesesseeessesesesseseesssenseneaees 55
7.3 CASOVY HARMONOGRAM. ......oveieeeeeseeeeeseeeeeseseesessesessesesesssesssesesesseseessnsssnesees 56
7.4 LOGICKY RAMEC PROJEKTU ...ccuvvieieiiiiieeeaitireeessitseeeessssesesssssnnssssnssnsssssnssnsesssnnns 57
7.5 SWOT ANALYZA PROJEKTU ..uvviieiiiiiieeeiiteeeessttesesassssssesssssssessassesssansssssessnssnsessans 58
7.6 RIZIKOVA ANALYZA .. .uviie e it e e ettt e ettt e e e st e e e s atae e e s e staaaa e e s nntaee e s antneaessnneeaeans 59
7.7 IMPLEMENTACE NAVRHOVANEHO RESENI ....cvviiiiiiiiiiie et 61
7.7.1  Zmeéna poctu PracoVIKI......cccuviiiiuiiiiiieiiiie e 61

7.7.2  Prostorove USPOTAdANT .........cceiviiiiiiiicii e 68

7.8 VYCISLENT PRINOSU PROJEKTU...uueiieiiuiiieeeitieeeesitreeeesstreeeessntreeesssssenesssssessessnnens 71

8  SHRNUTI PROJEKTU ........cooviviiieiiesieeieeeeeeeeeeee sttt 72
27N ) 2 ST 73
SEZNAM POUZITE LITERATURY ..ottt 74
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK ...........cccooviiiiiiiseseeeeerenenns 76
SEZNAM OBRAZKU .........oooioieieeeoeoeeeeeeeeee et 77
SEZNAM TABULEK ...ttt e e seab e e e e s e e e eaans 78

SEZNAM PRILOH........oooo oo oo ettt er e ee et s e e e e s er e e an e 79



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

V dnesni dob¢ se neustale zvysuje tlak na konkurenceschopnost firem, coz u nich vyvolava
nutnost reagovat na vyzvy soucasné globalni konkurence zvySenim frekvence zmén zame-
fenych na zefektivnéni vSech podnikovych ¢innosti. Se stale vzristajicim stupném automa-
tizace a irovn¢ informacnich technologii je kladen stale vétsi diraz na produktivitu prace a
eliminaci jakéhokoli plytvani. Plytvani piedstavuje pro podnik ztraty, a pokud chce byt 1
Vv takto turbulentnim prostiedi konkurenceschopny, musi se soustiedit na moznosti, jak
snizovat néklady. Neustaly tlak na zeStihlovani procesii a efektivni vyuziti vSech kapacit se

V automobilovém priimyslu projevuje obzvlast vyrazné.

Cilem této diplomové prace je vyuzZiti metod primyslového inZenyrstvi ve spolecnosti
Skoda auto a.s. za ucelem optimalizace vyrobnich Cinnosti. Vystupem je projekt, ktery
obsahuje nejen navrh na feSeni analyzované situace, ale i realizaci navrzenych opatieni

v souladu s pozadavkem na tsporu.

V teoretické €asti rozebirdm poznatky z oboru primyslového inZenyrstvi, které budou
Vv dalSich ¢astech potiebné. Jedna se hlavné o méfeni prace, normy a standardy, které by

mélo splitovat vizudlni pracovisté.

Analyticka &ast je v ivodu zaméfena na piedstaveni spoleénosti Skoda auto a.s. a nasleduje
podrobnd analyza vybraného tiseku montaze. Vystupem této ¢asti je zhodnoceni vysledki a
navrh, jak by se dal stavajici stav montaZzniho procesu zlepsit.

Posledni ¢ast prace ptredstavuje projekt, ktery vyplyva z provedenych analyz. Cilem pro-

jektu navrh potfebnych opatieni a navrh postupu jejich implementace.

V zavéru prace jsou kvantifikovany pifinosy realizovaného feseni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem tohoto projektu je optimalizovat usek montazni linky ve spole¢nosti Skoda auto a.s.
ve vyrobnim zavod¢ v Kvasinach. Vysledky tohoto projektu budou jasn¢ méfitelné v po-

dobé miry vytizenosti jednotlivych pracovist’ a kvantifikaci Gspory, kterou projekt pfinese.

Cile prace byly vytvoieny na zékladé konzultace s vedoucim diplomové prace a s oddéle-
nim primyslového inZenyrstvi spolecnosti. Zadané cile prace jsou akceptovany vSemi za-
interesovanymi stranami, kterymi jsou Univerzita Tomase Bati ve Zliné — Fakulta ma-
nagementu a ekonomiky, spoleénost Skoda auto a.s., vedouci diplomové prace a student.

Projekt ma jasn¢ zadany ¢asovy ramec.

Metody pouzité v praci jsou vybrany na zaklad¢ studia oboru primyslové inZenyrstvi a

zakladni teoretické poznatky jsou zpracovany v teoretické Casti.

Na zékladé¢ teoretickych poznatkii a zkuSenosti je provedena analyza zadaného montazniho
useku. Pfi analyze byly vyuzity tyto metody: analyza layotu, analyza potfebného poctu
pracovnikd, analyza pracovniho postupu, MTM analyza. VSechny analyzy jsou provedeny
za pomoci vlastniho pozorovani, fotografii, videi, zkuSenosti pracovnikli projektového ty-

mu a internich materialdi véetné ndvodek jednotlivych operaci.

Na zaklad¢ vyhodnoceni vystupil z analyzy dochazi k navrzeni opatieni, které maji zlepsit
stavajici situaci analyzovaného uUseku. Projekt spociva v Gspofe jedné pracovni pozice,
tedy zméné€ poctu potiebnych pracovnikt, pierozdéleni jednotlivych ¢innosti a v optimali-

zaci prostorového usporadani pracoviste.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je multidisciplinarni obor, ktery fesi aktualni potfeby podniki v
oblasti moderniho priimyslového managementu. Multidisciplindrni proto, Ze kombinuje
technické znalosti inzenyrskych obort s podnikovym fizenim. Vystupem téchto ¢innosti je
pak racionalizace, optimalizace a zefektivnéni procest a to nejen vyrobnich, ale i nevyrob-
nich. Jinymi slovy Ize fici, Ze se jedna o zpusob, jak nejjednoduse;ji, rychleji, levnéji a pre-
devsim kvalitnéji vykonavat praci a fidit podnikové procesy. (Forum pramyslového inze-

nyrstvi, ©, 2016)

Do praxe se aplikuje prostiednictvim krokt orientovanych na efektivnéj$i vyuzivani lid-
skych zdrojii, informaci, stroji, materiali a energii s cilem zabranit plytvani a dosédhnout

co nejvyssi produktivity.

1.1 Produktivita

ZvySovani produktivity a eliminace plytvani, hlavni cile celého oboru primyslové inzenyr-

stvi, proto je nutné se s témito pojmy blize seznamit.

Produktivita je ukazatelem celkové vykonnosti firmy a je na ni tudiz kladen ¢im dal vétsi
duraz. Vzhledem k tlaku na neustalé zvySovani tohoto ukazatele je nutné uvést, co K ristu
produktivity vede. Nejvétsi podil maji nové investice, ale rozhodné se nejedna o jediny
podnét ke zvySovani. Velky potencidl najdeme i v nefyzickych investicich, které spocivaji
Vv pouhé reorganizaci prace a efektivnéjSim vyuziti potencidlu jednotlivych zaméstnanct.

(Vytlagil, Magin, 2000, s. 21)

Co to vlastné produktivita je? Jedna se o miru vyuziti zdrojii pfi vytvareni vystupu. Obecny

vzorec pro jeji vypocet je:

vystu
p= ystup

vstup

Vystup miize byt definovan v jednotkach jako tuny, kusy, litry nebo v penézich (naptiklad
v cené produkce). Vstupy se potom déli do nékolika kategorii jako lidé, stroje nebo materi-
al. V praxi se potom setkdvame s rozdélenim produktivity na parcidlni, celkovou a takzva-

ny index produktivity. (Vytlacil, Masin, 2000, s. 27)

Dal8im dualezitym bodem je védét, co produktivitu ovliviiuje. Podle MaSina a Vytlacila

(2000, s. 34) mezi ovliviujici faktory patii:
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pracovni metody,

uroven strojniho zafizent,
vyuziti kapitalu,
schopnosti pracovnikd,
Systém odmeénovant,

stav infrastruktury,

stav narodniho hospodafstvi a ekonomiky.

Pokud hovotime o produktivité, nelze opomenout plytvani. Plytvani ma mnoho definic, ale

nejlépe 1ze obecné vystihnout tak, Ze plytvani predstavuje vSe, co neptidava produktu hod-

notu. Opakem plytvani jsou tedy ¢innosti, za které je zakaznik ochoten zaplatit.

Lze definovat 7, zakladnich druhtd plytvani. Vzhledem k tomu, Ze se spole¢nost pohybuje

v automobilovém prumyslu, je mozné aplikovat rozdéleni plytvani do né¢kolika druhti pod-

le spolecnosti Toyota:

1.

Nadvyroba — jeden z nejhorsich druhti plytvani, protoze ma vliv na celou vyrobu.
Nadbytecné vyrobky ptedstavuji zatéz pro podnik nejen ve vynaloZzeném casu na
vyrobu, ale i z hlediska vétSich nakladi souvisejicich s manipulaci a skladovani
téchto vyrobkii.

Cekani — na material, lidi nebo stroj piedstavuje pro podnik ztraty

Pracovni postup — pokud je Spatn€ zvoleny, mize byt pfi¢inou nadbyte¢né prace
nebo neopodstatnéného opotiebeni strojil.

Nadbytecny pohyb — tim se rozumi manipulace a nepotiebny transport

Zbytecné pohyby pfi praci — Casto se jedna o zbyte¢nou chiizi naptiklad pro néstro-
je a byvé dasledkem Spatné€ uspotfadaného pracovisté

Vysoké zasoby — podobné jako nadvyroba zpusobuji dodate¢né naklady s usklad-
nénim

Chyby pracovnikli — ty pfinaseji predevsim naklady na opravy a jiné dopliujici

¢innosti jako dal§i kontroly nebo dodate¢ny transport.

(Masin a Vytlacil, 1996)
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Obr. 1. 9 druhii plytvani (Skoda auto a.s.)

K plytvani dochazi i pii zménach nebo sefizovani stroje, které se povazuje za plytvani
skryté. Mlze sem patfit plytvani béhem pfipravy, montaze, sefizovani nebo béhem starto-

vani stroje. (Tucek a Bobak, 2006)

1.2 Historie

Mezi prvni préce, které se vztahuji k tomuto oboru, se fadi néktera dila Adama Smitha a
jeho nasledovnikl a prace Ch. Babbage. Ten v roce 1832 sepsal problematiku ¢asovych
narokil ve vyrob¢, zabyval se rozdélenim prace na mensi useky nebo vyhodami opakované
prace. Mezi jeho nasledovniky, ktefi se zasadné rozsitili o rozvoj prumyslového inzenyr-
stvi, se fadi H. L. Gantt, F. W. Taylor nebo Gilbrethovi. Ti se vSichni vénovali zejména

méfenim prace a pracovnimi studiemi. (Cerny, 2004, s. 7)

Za ,,otce primyslového inzenyrstvi“ byva oznacovan F. W. Taylor. Ten se zaméfoval stu-
dium pracovnich metod, tedy na produktivitu prace a jeji organizaci. Vysledkem byl nasle-

dujici ,,navod* pro planovace:

1. Stanovit konkrétni pracovni tkol.

2. Na zékladé méteni spotieby ¢asu prace ur¢it vhodnou pracovni metodu.
3. Zaucit do této metody délnika.

4. Stanovit odménu za splnéni tkolu ve stanoveném case.

(Magin, Vytlagil, 2000, s. 88)
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Diky tomu se vytvotila zdkladna pro trvaly rozvoj a védeckou préci v tomto oboru. Dalsi-
mi klicovymi postavami jsou bezesporu manzelé Gilbrethovi, ktefi obor rozsitili o pohy-
bov¢ studie. Ty spocivaly v tom, ze lidska prace byla rozd€lena do 17 zakladnich pohybu
(napriklad hledani, uchopeni odloZeni,...), které Gilbrethovi oznadili jako ,,therbligy*. Jed-
nim z nejvyznamngjsich prelomu v této oblasti byla metoda MTM , kterou vyvinul Harold
B. Maynard s kolegy v roce 1948. Jedna se o kombinaci ¢asovych a pohybovych studii.
Timto spojenim vznikly systémy, které¢ zakladnim pohyblim pfifazuji pfedem urcené Casy.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 88)

Zpocatku se jednalo o metody slouzici zejména k néprave, postupné se obor pietvaiel a
orientoval se spiSe na prevenci, kterd se ukazala byt efektivnéjsi, nez pouhd korekce jiz
vzniklych vad a pochybeni. Ustfednim prvkem bylo stale metody méfeni ¢asu. Tento kon-
cept predstavoval studium metod a jejich dopadi jesté nez doslo k jejich zavedeni. Velké-
ho rozmachu se potom primyslové inzenyrstvi doc¢kalo ve Spojenych statech na zacatku a
béhem druhé svétové valky. Primyslové kapacity byly v tomto obdobi zna¢né rozsiteny
(naptiklad leteckd technika), ale zaroven se i fada podnikl pfesmérovala na vyrobu vojen-
ské techniky. Vysledkem toho vznikl obrovsky tlak na vyrobu a diky tomu k vyvoji pru-
myslového inzenyrstvi. (Cerny, 2004, s. 7)

Kdyz se zaméfime na japonské primyslové inzenyrstvi, musime zminit jméno Shiego
Shingo. Ten je spojovan s pojmy moderniho primyslového inZenyrstvi jako SMED (vy-
razné zkraceni doby souvisejici s pietypovanim stroje nebo vymeénou nastroji), JIT ve vy-
robnim systému Toyota, systém poka-yoke (ten se snazi o eliminaci diisledkl pracovnich
chyb), Zero Defect (systém nulovych vad) nebo kanban (tedy logisticky systém bez skla-
dového hospodatstvi). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 88)

Od téchto dob uplynulo vice nez sto let. Za tuto dobu jej akceptovaly vyspélé zemé, v ob-
lasti primyslu, jako hlavni obor, ktery je kli€ovy pro rist produktivity. Zakladni principy
uplatnéni primyslového inzenyrstvi se v jednotlivych zemich shodovaly, mtizeme ale na-
1ézt odlisnosti a podle nich definovat tii zakladni Skoly americka, némecka a japonska.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 80)

V Ceské republice se za¢ina tento obor projevovat v podstaté az po roce 1989. Nékteré
aktivity primyslového inZenyrstvi se aplikovaly 1 dfive, ale nejednalo se o uplatnéni celého

oboru, spiSe jen vytrzeni urcitych prvkl. Rozhodné¢ bychom nenaSli v podnicich takto
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oznaceny utvar nebo bychom nemohli tento obor naptiklad studovat. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 80)

1.3 Klasické

Vedle tradi¢nich metod a aktivit primyslového inZenyrstvi nelze ptehlédnout, Ze se rychle
rozvijeji 1 metody nové, které se ptrizplisobuji potfebam uzivatell. Proto byva priimyslové

inzenyrstvi déleno na klasické a moderni.
Klasické primyslové inzenyrstvi se orientuje na dvé zakladni discipliny, témi jsou:

e studium prace,

e operacni vyzkum.

Studium préce se zamétuje zejména na vyuziti dostupnych lidskych a materidlovych zdroji
s cilem zafidit co nejvyssi produktivitu. Toto studium je zalozeno na vyuziti dvou technik,
a to studium metod a méteni prace. Rozdéleni je pouze obrazné, nebot’ pro dosazeni oce-
kavaného vysledku je potieba pouzivat ob& techniky soucasné. Studium metod, jehoZ prin-
cipem je rozlozit lidskou praci na nejmensi €asti a tyto ¢asti potom analyzovat a zlepSovat
nebo pfipadné eliminovat, se snazi zamezit veskeré zbyte¢né praci, ¢ekani a dalsim dru-

him plytvani, které mohou nastat. (Masin, Vytla¢il 2000, s. 90)

Masin a Vytlacil (2000, s. 91) uvadéji nasledujici postup pii studiu metod:

1. Vyber praci, ktera se ma studovat.

2. Zaznamenej veSkera fakta o sou¢asné metode¢.

3. Kriticky testuj zjiSténa fakta.

4. Navrhni prakti¢téjsi, uspornéjsi a efektivnéjsi metodu.
S. Zaved tuto metodu jako standard.

6. Udrzuj standard kontrolou.

Béhem studia metod vyuzivame pohybové studie, procesni analyzy, kontrolni listy, rtizné

druhy dotazniki nebo videozaznamy, ¢i fotografie. (Masin, Vytlacil 2000, s. 91)

1.4 Moderni

Vzhledem k turbulenci vyvoje podnikového okoli (i samotnych podnikil) je tfeba umét

rychle reagovat na zmény a ptizpusobit se jim. Primyslové inzenyrstvi, jako obor, na tento
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fakt reaguje novymi pfistupy a neustale se vyvijejicimi metodami. Proti klasickému piistu-
pu, ve kterém jsou jasn¢ definované metody a techniky, se jedné spi§ o komplexni ptistup,
ktery jasn¢ definovand pravidla nema, ani mit nemutze, protoze by tak byla ohrozena jeho
flexibilita. Jednim z hlavnich ryst moderniho primyslového inzenyrstvi je orientace na
nefyzické investice. To znamena vyhnout se zbyte€nym investicim do strojii a technologii
a zam¢fit se na rozvoj pracovniki a organizacni strukturu. Pfikladem za vSechny mtize byt
situace, do které se dostaly americké automobilky v 80. letech. Ty sice dosahly zvySeni
produktivity o 5 %, ale za tim stdla miliardové investice do automatizace. Na druh¢ strané
v Japonsku dosahli o0 31 % zvySeni produktivity bez takto nadkladnych investic, jen s lepSim

vyuzitim stavajicich technologii. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 96)

Programy tohoto pfistupu jsou zaloZeny pfedevsim na socio-technickém pftistupu a trvalém
rozvoji produktivity. Z interni oblasti jsou klicovymi prvky zvySeni kvalifikace a ucasti
zameéstnancl na fizeni, zvySeni dynamiky zlepSovani procest a odstraiiovani plytvani, za-
jistovani kvality a hodnoceni produktivity (véetné jejiho méteni). (Masin a Vytlacil, 2000,

s. 97)

Naésledujici obrazek ukazuje osvédcené konkrétni programy a metody vyuzitelné pro inter-

ni podnikovou oblast:

SYSTEM MEREN{

PRODUKTIVITY
TPM RYCHLE
ZMENY
JIDOKA ZLEPSOVANI
- PROCESU
VYSSi
PRODUKTIVITA
TYMOVA ELIMINACE
PRACE PLYTVANI

MODELY PRACOVNI

DOBY

Obr. 2. Vyssi produktivita (viastni zpracovani)
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Kdyz se zaméfime na externi oblasti primyslového inzenyrstvi, je klicovym prvkem zvy-
Sovani produktivity v oblasti dodavatelskych procest. Snazi se tedy o integraci dodavatela
a zékaznikl pfimo do organiza¢niho systému podniku. I kdyz to tieba na prvni pohled neni
ziejmé, lze v téchto procesech vyrazné snizit naklady na nekvalitu, dopravu nebo sklado-

vani. (Magin a Vytlagil, 2000, s. 100)

Existuji urcité klicové skutecnosti, které jsou zasadni pro racionalni a konkurenceschopnou

vyrobu. Jde zejména o:

e optimalni vytizeni investovanych kapacit,
e kratké pribézné doby,
e vysoka flexibilita planovani a fizeni.

(Chromjakova, 2011, s. 76)

V soucasné dobé¢ je celkem populdrni koncept ,,one-piece flow* (tok jednoho kusu). Jeho
podstatou je optimalizovany tok produkce, a to bez zbytecnych prostojil a ztrat. Pravidlem
této koncepce je, ze cyklovy ¢as vyroby daného vyrobku je zalozen na pozadavku zakazni-
ka. V praxi to vypada tak, ze vyroba zacina ve chvili, kdy je obdrZzen pozadavek na vyrobu
ze strany zékaznika. Vyhodou je, Ze planovaci vyroby jsou nuceni pfedem organizovat
vytizeni vyrobnich kapacit podle zakaznickych objednavek.kapacitni vytizeni vychazi
z cyklového ¢asu. Koncentruje se hlavné na montazni procesy, protoze zde dochazi k nej-
vétsim Casovym ztratam. Koncept vyZaduje, aby byl layout podniku vhodny, pro tok jed-
noho kusu, je zapotiebi, aby prostorové uspotadani umoziovalo plynuly tok mezi jednotli-

vymi vyrobnimi operacemi. (Chromjakova, 2011, s. 76)

Z tohoto hlediska je nutné dobie chapat rozdil mezi tahovym a tlakovym zplisobem vyro-
by. Tahovy systém fizeni vyroby je vhodny hlavné pro malé vyrobni davky a umoziuje
operativné reagovat na pozadavky zdkaznika. Jeho cilem je dosahnout co nejkratsi pribéz-
né doby vyroby a vyzaduje urcitou uroven v oblasti planovani a fizeni. Tlakovy systém je
orientovan na vyssi vyuziti kapacit, coz jde na tkor primeérné doby vyroby produktu. Jeho
nevyhodou je pomérné mensi moznost reagovat rychle na zmény a pozaduje vysoky stav
zasob. Rozpracovava neustale dal$i vyrobu, takZe jsou u tohoto systému vyssi naklady.

(Chromjakova, 2011, s. 77)
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2 MERENI A NORMOVANI PRACE

Metody a techniky, které se daji pouzit pfi procesu zlepSovani organizace prace a méteni

spotieby ¢asu, muzeme podle Lhotského (2005, s. 53) rozdélit do tii skupin:

e metody studia prace,
e Casové studie,

e pohybové a prostorové studie.

2.1 Metody studia prace

Pfi studovani prace se pozivaji ur¢ité metody a techniky, které tvoii obecny zaklad poticb-

ny pro tato zkoumani. Mezi n¢€ patii naptiklad:

e pisemna analyza pouzivanych metod prace
- nejcastéji na pocatku studia, v nevetsi ¢asti slouzi k prvotnimu sezndmeni s na-
plni, sledem a podminkami zkoumaného procesu
- podstatou rozboru je strucny a vystizny popis podminek a prib&hu pracovnich
¢innosti, dobé trvani a pouzivanych strojich a materialech
e sitové grafy a diagramy pracovnich ¢innosti, pohybu jednotlivych pracovnikii, ma-
terialu a prostiedkt
- jedna se o kombinaci grafického znazornéni se slovnimi a ¢iselnymi udaji
- po zhodnoceni zjiSténého stavu se stejné popiSe i poZzadovany stav po zlepSeni
- Vyuzivaji se nejrizngjsi typy grafi a diagrami, které znazornuji vyrobni postu-
py, tok materialu nebo pohyb pracovnika
e dotazovaci technika
- je zalozena na kladeni ptedem pftipravenych otazek
- na zaklad¢ rozboru jednotlivych odpovédi zjistime, co je potieba zlepsit, které
aktivity jsou nutné a které naopak zbytecné
- rozbor je potom zdkladnim podkladem pro navrzeni zlepSovacich opatieni

e rlzna schémata a modely uspofadani daného procesu.

(Lhotsky, 2005, s. 52-60)

2.2 Pohybové a prostorové studie

Vyznam téchto studii je pfedev§im ve zdokonalovani pracovnich pohybli nebo pohybl

prostiedkli. Vysledky slouzi jako podklad pro uspofadani pracovist’ nebo celého procesu.
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Vyuziti ¢asu pracovniki a vyrobnich zafizeni zalezi vyznamnou mérou na pohybu materia-
lu, dopravnich prostiedkli a vyrobkii mezi danymi pracovisti. To je ovlivnéno a do jisté
miry omezeno usporadanim vyrobnich a manipula¢nich ploch, ¢i rozmisténim stroji, které
muze byt neménné. Do této kategorie patii 1 zvlastni techniky, které berou ohled kromée
technickych moznosti i na fyzické a psychické moznosti ¢loveéka. Neni zde zanedbana ani

bezpecnost a hygiena prace. (Lhotsky, 2005, s. 61)

2.3 Metody méreni spotieby ¢asu

Tyto metody nejsou pfili§ popularni, a to nejen pro pozorované pracovniky, ale i pro pra-
covnika, ktery samotné méfeni provadi, a to zejména pro jejich ¢asovou narocnost. Nicmé-
né je zjiStovani doby trvani jednotlivych ¢innosti dilezité, protoze slouzi nejen k pottebam
planovani a fizeni vyroby, ale i pro stanoveni norem spotieby €asu pro jednotlivé ¢innosti,
které mohou slouzit jako métitko vykonnosti nebo mohou byt podkladem pro odménovani.

(Lhotsky, 2005, s. 61)

wewvr

hodinky, mechanické nebo digitalni stopky, diktafony nebo videokamery. (Stiisek, 2007, s.
144)

Existuje n€kolik druhti casovych studii, které 1ze v praxi uplatnit. Nejvyznamnéjsi zastupci

jsou popsani nize.

2.3.1 Snimek pracovniho dne

Tento druh casové studie spo€ivd v nepfetrzitém méfeni a zaznamenavani ¢asu po celou
dobu pracovni smény pracovnika nebo zafizeni. Vystupem je zjisténi jednotlivych druhli
spotfebovaného ¢asu béhem smény, obzvlast’ potom druh a velikost prestavek, ztrat a je-
jich pfi¢in. Vystupy tohoto méfeni jsou vyuZitelné nejen pro odstranovani ztrat a zajisto-
vani pfi¢in nizkych vykont, ale 1 pro zjisténi potfebného poctu pracovniklli a stanoveni

norem obsluhy.

Snimky pracovniho dne Ize podle Pivodové (2014) rozd¢lit na:

vlastni snimek pracovniho dne,

snimek pracovniho dne jednotlivce,

snimek pracovniho dne cety,

hromadny snimek pracovniho dne.
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Postup pfi analyze snimku pracovniho dne je nésledujici. V tomto ohledu je velice dilezity
vybér pracovnika. Ten mize vychazet z pozadavki vedeni nebo ze zaméteni na uzkéa mis-
ta, které se analyzuji a nasledné méni. Snimek pracovniho dne lze provadét vsude, kde
chceme odhalit jakoukoli neefektivitu, at’ uz na pracovisti, lince nebo celé vyrob¢. V prvni
fazi je potieba se detailné seznamit s pracovistém, které chceme analyzovat a piesné defi-

novat probihajici aktivity. (Pavelka, 2009)

2.3.2 Momentové pozorovani

Momentové pozorovani nam poskytuje udaje srovnatelné se snimkem pracovniho dne.
Zjistuje se diky ni podil jednotlivych ztrat na délce celkového ¢asu smény. Dilezitym
aspektem této metody je fakt, Ze je zalozena na pravdépodobnostni teorii. Predpoklada
tedy, Ze vybrany vzorek vykazuje shodné vysledky, jako celek. K t¢émto vysledkiim by se
doslo rovnéz méfenim vSech ¢asti. Velkou prednosti této metody je nizka casova naroc-
nost, naklady a jednoduchost metody. Tato metoda se ¢asto vyuziva, pokud mé jeden pra-
covnik sledovat soubézné¢ vice pracovist, lidi, nebo pokud pozorovani probihd ve velkém

prostoru. (Lhotsky, 2005, s. 66)

2.3.3 Snimky operace

Tato metoda se zaméfuje na pozorovani snimku operace a stanovenou primérnou skutec-
nou spotfebu pracovniho ¢asu na provedeni jednotlivych ¢asti operace. Na rozdil od snim-
ku pracovniho dne je tento typ mnohem piesnéjs$i na desetiny i setiny minuty. (Makovec,
1998)

2.3.4 Postup méreni ¢asu

Postup pi1 méteni se mizZe v jednotlivych organizacich odliSovat, nicméné obecné kroky

by mély byt stejné:

1. Vymezeni cile zkoumani a méfeni ¢asu — tato ¢ast by méla byt obsazena v poky-
nech vedeni.

2. Urceni a pfesné vymezeni objektu — tedy pracovisté, zatizeni nebo konkrétniho
pracovnika. Vybrani pracovnici by méli mit kvalifikaci pro méfenou €innost a byt
zapracovani, protoze tento fakt vyrazné ovliviluje naméfenou dobu. Zaroven se
oc¢ekava, Ze budou praci odvadét spravné vzhledem k bezpecnosti, technologickym

postuptm a kvalité vystupu.
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3. Spoluprace méticiho pracovnika s mistry, techniky a obezndmeni pracovnikd, je-
jichz prace ma byt méfena, a to pted zahdjenim méfent.
4. Zjisténi zakladnich tdajii, oznaceni provozu, dilny, datum a ¢as, acel méteni, udaje
o pracovnikovi, ktery je méfen a informace o pritbehu a zpusobu vykonu prace.
5. Zvoleni metody s ohledem na pozadovanou piesnost vysledki méteni.
6. Rozclenéni sledované ¢innosti na mensi ¢asti a jejich popis.
7. UrcCeni doby méieni tak, aby byla zajiSténa piesnost vysledkl a zaroven hospodar-
nost pozorovani.
8. Ptiprava vhodnych formuléit v souvislosti s druhem procesu a dalsiho vyuziti vy-
sledkd.
9. Vlastni pozorovani:
e sledovani a zdznam skutecného prubéhu pracovni ¢innosti do formulare,
e zaznamenani zjiSténych udaji pro dil¢i slozky operace a ptestavky,
e Kontrola uplnosti zdznamu,
e Vvyhodnoceni, pfipadné ocisténi udajii o zkreslujici data,

e vysledek méfeni a jeho prezentace.

(Lhotsky, 2005, s. 66)

2.4 Systémy predem urcenych casi

V té€chto systémech méfeni vyuzivdme casovou jednotku oznacovanou jako TMU (Time
Measurement Unit). Ta predstavuje 0,00001 hodiny, takze 1 TMU se rovna 0,036 sekundy
a 1 sekunda tedy 27,8 TMU. Hlavni pfednosti téchto systémii je fakt, Ze odbourame zkres-
leni a subjektivitu méfeni. Pfedem urcené Casy zakladnich pohybi totiZ stanovuji primérny
vykon délnika. Dalsi vyhodou je vyuZiti tohoto systému i pro teprve projektované pracovni

postupy, tedy casy budouci. (Vytlacil, Masin a Stanék, 1997, s. 98-99)
Téchto systémt existuje cela fada, mezi ty nejzndméjsi patfi:

e MTM (Methods Time Measurement) — méfeni Casu pracovnich metod, které roz-
klada praci do 10 zakladnich pohybil.

e MEK — systém piedevsim uzivany pro malosériovou vyrobu

e USD (Unified Standard Data) — jedna se o sjednocena data, vyuZzitelna pro praci

s delsimi cykly
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e UAS (Universelles Analysier System) — systém odvozeny z MTM s vyssi rychlosti
rozboru, dostateCnou piesnosti a malym poctem dat, ktery se vyuziva predevSim
V sériové vyrobé.

e MOST (Maynard Operation Sequence Technique) — popisuje lidskou praci univer-
zalnimi sekven¢nimi modely aktivit, diky tomto systému dochazi k nejrychlejsSimu
rozboru. Obsahuje nékolik poddruhti jako Basic, Mini, Maxi a Giga.

e UMS (Universal Maintenance Standards) — jedna se o normy pro udrzbu
(Vytlagil, Masin a Stanék, 1997, s. 99)

V dnesni dobé¢ se nejcastéji setkdvame se dvéma z vyse uvedenych systému. Konkrétné se
jedna o MTM a MOST. Vyhodou MOST oproti MTM je piedevsim mensi ¢asova naroc-

nost a niz8i naroky na dokumentaci.

241 MTM

Systém analyzuje pracovni operace a poskytuje tak podklady pro omezeni pohybt (pokud
se vyskytuji pohyby, které omezuji jiné pohyby), kombinaci pohybi, nalezeni zbytecnych
pohybt a zlepSovani existujicich postupii prace v souladu se zvySenim produkce a snize-

nim spotieby Casu. (Ktist'dk, 2010)

MTM byl ptedstaven vroce 1948. VSechny pohyby jsou standardné klasifikovany
v piislusnych tabulkach, jedna se 0 velmi podrobnou analyzu pracovniho postupu. (Tomek
a Vavrova, 2000, s. 130)

Metoda je zaloZena na principu, Ze kazdou praci je mozno rozdélit na zakladni pohyby, ze
kterych je moZzno utvofit zpétné jakykoliv pracovni postup. Pro tyto zédkladni pohyby jsou
urceny casové hodnoty, které nalezneme v tabulkach. Metoda v podstaté slucuje faktory
pohybu 1 ¢asu. Podstatné na syst¢tmu MTM je, Ze umoziiuje popsat pfesné¢ vymezeny pra-
covni postup a Cas potifebny k vykonu. Pfi aplikaci této metody mizeme témét vyloucit
stopky jako nastroj pro normovani prace. (Kristak, 2010)

Casové normativy metody MTM jsou souhrnné zpracovany a soustiedény do jiz zminéné

tabulky, pfi¢emz jednotlivé druhy a ptipady pohybt jsou ozna¢eny smluvenymi symboly,

které jsou jednotné a platné mezinarodné. (Kristak, 2010)
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Mezi vyhody tohoto systému patii mimo jiné fakt, ze ¢asové hodnoty MTM a standardy
MTM jsou mezinarodné vymeénitelné, lze je pouzit v piimé i nepiimé vyrob¢ a jednd se
tedy o celosvétove prijatelné méfitko pro iroven organizace prace. Systém je velice uzi-

te¢ny 1 pro kontrolu nékladl a planovani personalu.

2.5 Normovani prace

Normovani prace z velké Casti souvisi se standardizaci prace. Standardizace prace ma za
ukol vybrat takové provedeni ¢innosti, aby byla zaji$téna optimalni spotieba prace. Docha-
zi k vybéru jednotlivych operaci, ukonii a pohybli. Normovani prace potom piimo vychazi
ze standardizace pracovnich metod, Ize ho povazovat za konkrétni dovrSeni standardizace.

(Libal a kol., 1985, s. 33)
Normy spotieby prace
Jak uvadi Lhotsky (2005, s. 77-78), mély by tyto normy obsahovat pouze spotiebu Casu

nutnou pro vykon tkont, které jsou zapotiebi pro dosazeni stanoveného prib&hu procesu.

Vystupem téchto norem jsou hodnoty, které se daji vyuZzit v nékolika oblastech. Jedna se o
fizeni prace, stimulaci zaméstnancii, hledani rezerv a také k eliminaci nadmérné zatéze

pracovnikt. (Dvotakova, 2007, s. 215)

V praxi se mizeme setkat s nékolika druhy norem spotieby prace, které ukazuje obrazek
nize. Volba konkrétniho druhu zavisi na ucelu, ke kterému ma slouzit a charakteru prace.

(Lhotsky, 2005, s. 78)

Normy spotreby prace

[ vwkonove | | OBSAZEN( [ | KOMPLEXN{ |
normy normy normy normy normy normy normy
¢asu mnozst individualni kolektivni po(:etnich pracnosti v{/robnosti
obsluhy obsluhy stavi

Obr. 3. Normy spotieby prace (vlastni zpracovani podle Lhotského, 2005, s. 78)
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2.5.1 Vykonové normy

Tyto normy vyjadiuji spotfebu ¢asu, nutnou k vykonu prace na cely zadany tkol na jed-

notku produkce nebo ¢asu. Miizeme je tedy rozdélit na normy ¢asu a normy mnozstvi.

Normy casu udavaji, kolik ¢asu pracovnik spotiebuje ke splnéni ukolu ve vztahu k jednot-
ce produkce. Normy mnozstvi na druhou stranu stanovuji, pozadovany vykon za jednotku
¢asu, coz muze byt hodina nebo sména. Je to obracend hodnota k normé ¢asu a vyuziva se

predevsim v hromadné nebo velkosériové vyrobé. (Lhotsky, 2005, s. 78)

2.5.2 Normy obsazeni

Normy obsazeni vyjadiuji vztah mezi po¢tem zaméstnancl a po¢tem zafizeni nebo objek-
th, které dani pracovnici obsluhuji. Patfi sem normy obsluhy a normy pocetnich stavi.
Norma obsluhy stanovuje jednotky, které ma pracovnik obsluhovat. Patii sem normy indi-
vidudlni a kolektivni. (Lhotsky, 2005, s. 79)

Norma obsluhy vy¢isluje potfebu nasazeni personalu. Je realizovana formou tabulek nebo
formou bodového planu. Bodovy plan vychazi z layoutu pracovisté a jednotlivé puntiky
pfedstavuji zaméstnance nutné pro vyrobu. (Piiru¢ka primyslového inzenyrstvi Skoda au-

to, s. 32)

S normou obsluhy souvisi i stanoveni taktu vyrobni linky, ktery je klicovym v oblasti na-

priklad automobilové vyroby. Nasledujici obrazek znazoriuje zptisob vypoctu doby taktu.

& hod Prestavka
- 90% vyuziti 10% !
6,75 hod 0,75 hod
l | Ztraty (dle provozu a
druhu prace)
0.25
6.5 hod -
t. €asy (vliv organizace
I prace)

_ 540 ksiden 180ks/smeny

—m———————

1
130 siks (TAKT)

zaroven = CEZ v pfipadé obsluhy stroje

Obr. 4. Vypocet doby taktu (Prirucka priimyslového inzenyra Skoda auto)
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2.5.3 Komplexni normy

Jedna se o oznaceni pro normy, které vyjadiuji spotfebu prace a ¢asu v normohodinach,
nebo pocet pracovniki potiebny k vykonu stanoveného objemu prace. Miize se jednat o
zhotoveni celého vyrobku nebo objemu produkce. Predstavuji ithrn norem spotieby prace
pro jednotlivé operace, ptikladem muize byt tieba celkova spotieba ¢asu pro vyrobu stroje

na vyrobu 1 000m tkaniny. (Lhotsky, 2005, s. 79)
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3 STANDARDIZACE A VIZUALIZACE

Standardizace a vizualizace patii mezi zakladni metody pro popis procesii. Tyto metody
popisuji, jak standardné vykonavat praci stejnym zplisobem a se stejnym vysledkem. Za-
kladem je opét proces, ktery je rozdélen na diléi operace, které jsou spojené s technologic-
kym postupem, pracovnimi normami a organizaci pracovist. Standardizace se aplikuje s
ohledem na bezpecnost, kvalitu, efektivni vyuziti pracovnikii, zafizeni 1 materidlu a v ne-

posledni fad¢ spokojenost zakaznika, ale 1 pracovnika. (Chromjakova.2011, s. 65)

Standardizace se vyuziva pro redukci variability pracovnich operaci nebo népravu chyb.
Poskytuje tak moznost navrhovat lepsi a efektivnéjsi vykon prace, usporadani pracoviste,
zlepseni pracovni kazné Ci lepsi orientaci v zodpovédnosti a kompetencich pracovniku.

(Chromjakova.2011, s. 65)
Standardizace jako proces sestava z nékolika kroki:

1. definice vybranych procesti — vyrobni, administrativni nebo obsluzné, které¢ budou
predmétem standardizace,

2. urceni poc¢atec¢niho a koncového bodu procesu,

3. alokace pracovni pozice, prostredkil, zafizeni,

4. rozhodnuti o zpisobu vytvareni standardu — pro urcity produkt, pracovni misto ne-
bo zafizeni,

5. rozdéleni procest na hlavni a podplirné,

6. vytvofeni operacniho standardu — popis vykonavané ¢innosti pracovnika, kritickych
bodd, navrh postupu jak odstranit nezadouci vykyvy,

7. ovéfeni standardu v praxi.
(Chromjakova, 2011, s. 66)
Dulezitou casti standardu je i vizualizace procesu.

Jak uvadi Tucek (2006), i v soucasnosti mizeme sledovat vzestup a aplikaci jednoho
zZ nejstarSich zplsobii komunikace. Jedna se o vizualni komunikaci, na jejimz zaklad¢ stoji
celé vizudlni fizeni. Vychazi z faktu, Ze i pfes prudky rozvoj informacnich technologii a
systémt, vnima ¢lovék témet 80% informaci vizualng. (Tucek, 2006, s. 286)

Cilem tohoto managementu je potom vytvofit systém, ktery zajisti naptiklad predavani
informaci o procesu bez zpozdéni, vyuziti schopnosti vSech pracovnikl pro zlepSeni sou-

¢asného stavu, tymovou praci nebo dostupny a piehledny stav feSenych problémi. Systém
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by mél déle zajistit i pocit hrdosti a Gspéchu v zainteresovanych pracovnicich a predavani

informaci o dosazeném pokroku, aby lidé vidé€li, Ze jejich snaha skute¢né piinasi vysledky.

(Tugek, 2006, s. 286)

Nasledujici obrazek ndzorn¢ ukazuje vzhled vizualniho pracoviste.

Y Standardad pracoval
wacent tymn oatun

{reritosia) .

PouZivand
ety

Siandard
Zisenia
pnazant

2oy pro
wproirhy a

Standard 4 ) y 2
e = et Harial T

pezpadnost

Andonoedl
tabule

Tabule pra
rachysen| stawu
procesu
'\.ﬁ‘ . ’1
Zona pro Tabila
\\ Tabuleo pro pripravy poradi
prezentaci oo B Aband

2lepsovani

Obr. 5. Vzhled vizudlniho pracovisté (Tucek, 2006, s. 286)

Mizeme si vS§imnout, ze mimo rizné tabule a nasténky s postupy a standardy se na vizual-

nim pracovisti objevuji 1 jasné ohrani¢end mista pro material a vyrobky nebo pro néstroje a

jejich ptripravu. Vizudlni standardy na pracovisti jsou skute¢né efektivni a pomahaji zabra-

novat zbyteCnym ztratdm a chybam pfi praci. Netykaji se jen pracovnich postupii a uspota-

dani véci na pracovisti, ale mohou obsahovat i rizné kontrolni ndvodky nebo standardy pro

¢isténi a uklid.

Spravny vizualni standard by potom mél byt dost konkrétni na to, aby se podle n&j mohli

pracovnici fidit a zjistili potfebné informace, ale zaroveil natolik obecny, aby se dal pfetva-

fet a pfizpiisobovat riznym potfebnym zménam. (Liker, 2007, s. 191)
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3.1 Metoda 5S

Principy této metody byly pfevzaty od japonskych firem. Postupnym vyvojem a zlepSova-
nim se nastroj pretransformoval do dnesni podoby péti zakladnich krokii a v soucasnosti

nevyzaduje zadné inovace. (Bauer, 2012, s. 31-32)

Dusledné a spravné zavedeni vSech péti krokl je dilezitym prvkem pro rozvoj dalSich
zlepsovacich ¢innosti, které zajisti konkurenceschopnost a pteziti firmy. (5S pro operatory,

2009, s. 10)

3.1.1 Definice 5S

Metoda ptedstavuje pet zakladnich principi, diky nimz l1ze dosdhnout ¢istého, ptehledného
a organizovan¢ho pracovisté, a to trvale. Nazev 5S vyplyva z pojmenovani krokii japon-

skymi slovy, které za¢inaji pismenem s. Tato slova jsou:
e Seiri = uklid
e Seiton = spravné ulozeni a leiminace hledani
e Seiso = Cisténi
e Seiketsu = udrzovani Cistoty, standardizace a kontrola

e Shitsuke = disciplina a dodrZovani stanovenych standarda
(Masin a Vytlacil, 2000, s. 114)

V dnesni dobé je aplikace téchto krokii kli¢ova pro vSechny zejména vyrobni podniky. Jeji
absence totiz pfedstavuje plytvani, nedostatek discipliny, Spatnou moralku a vysoké néakla-
dy. Vede k tomu, ze takova firma neobstoji jako zodpovédny vyrobce ve svétovém zebiic-

ku. (Imai, 2005, s. 36)

3.1.2 Implementace 5S

Nejcastéjsi chybou pii zavadeéni 58 je, Ze byva brana jako jednorazova akce s cilem uklidit.
To ale miiZe ohrozit dalsi zlepSovani ve firmé, nebot’ aby metoda splnila Gcel, je tfeba s ni
seznamit v§echny pracovniky, vytvofit Casovy plan a snazit se o to, aby zékladni principy

vzali zaméstnanci za své. (Bauer, 2012, s. 39-40)
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Seiri — utridit
Tento krok spociva Vv tom, Ze jsou z pracovisté odstranény vSechny piredméty a nastroje,
které se nevyuzivaji. Jednoduchym pravidlem, jak poznat, co je potiebné a co ne, je od-

stranit z pracovi$té vse, co se nepouzije béhem tiiceti dnt. (Imai, 2005, s. 69)

zkuSenosti je bézna tspora plochy 0 15-30 %.
Seiton — uspoiadat

Po odstranéni nepottebnych predmétt néasleduje dalsi krok. Jeho cilem je uspoiadani po-
tiebnych véci tak, aby byly jednoduse k nalezeni a pouziti. Tento krok zamezi zbyte¢né
hledani a tim i zdrzovani prace. Véci by se mély ulozit v souladu s ergonomii a byt snadno
dostupné. Nejlepsim vystupem tohoto kroku je uspoiadat véci tak, aby v podstaté nebylo
mozné ukladat je jinam. (Bauer, 2012, s. 34-35)

Seiso — udrzovat poradek

Tretim krokem pfi implementaci metody uklid. Patfi sem vycisténi podlah, stoli a Cisté
nastroje. Na Cistém pracovisti totiz mnohem snaze odhalime problém. Zaméstnanci si svoje
pracovisté zpravidla udrzuji sami a zaroven jsou zodpovédni za stav pracovisté nejen bé-

hem smény, ale 1 pii pfedavani. (5S pro operatory, 2009, s. 15)

Ucelem tohoto kroku neni jen €istota na pracovisti, ale 1 zvySeni bezpecnosti pfi praci, pro-
toze mlze zamezit napiiklad pracovnim uraztim, které jsou zpusobeny uklouznutim po

olejové skvrné.
Seiketsu — pravidla

Obsahem této faze je stanoveni pravidel a vytvoreni standardil. Patii sem 1 dodrzovani pra-
videl jako je tfeba noSeni vhodného pracovniho odévu, pouzivani ochrannych pomicek a

mit pracovi$té v takovém stavu, aby bylo ¢isté a zdravotné nezavadné. (Imai, 2005, s. 75)

Navrzené standardy vyplyvaji z predchozich tii krokt a jsou zpravidla umistény na viditel-
ném misté na pracoviSti. Na tomto kroku se zasekne velké mnozstvi firem, které aplikuji
5S. Zvladnout zorganizovat uklid a roztiidit véci, ale spravné vytvoreni standardi a piede-

v§im kontrola jejich dodrzovani se asto stava problematickou.
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Shitsuke — zlepSovat

Vv

kazen pracovniku tak, aby pro né samotné bylo udrzovani pofadku a zlepSovani denni ruti-

nou.

Zakladem tohoto kroku jsou pravidelné audity. Ty maji za cil kontrolovat a hlavné vyhod-

nocovat stav. (Bauer, 2012, s. 38)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SKODA AUTO A.S.

Obr. 6. Logo spolecnosti Skoda auto a.s. (SKODA ©, 2016)

Spolegnost SKODA AUTO a.s. patii mezi nejvyznamnéjsi podniky v oblasti primyslu na
tizemi Ceské republiky a zaroven i mezi nejstarsi automobilové zavody ve svété. Na pocat-
ku spolecnosti stali Véaclav Laurin a Vaclav Klement, ktefi v roce 1895 zalozili podnik a
tim i tradi¢ni vyrobu &eskych automobili. V soucasné dobé je znatka SKODA jiZ vice nez
20 let soucasti koncernu Volkswagen a béhem této doby doslo k vyraznému rozvoji a roz-
Sifeni spolecnosti 1 portfolia produktd. Mimo hlavniho zavodu v Mladé Boleslavi mé au-

tomobilka dva pobo¢né zdvody v Kvasinach a ve mésté Vrchlabi.

Vrchlabi
DQ 200

Mlada Boleslav
Octavia

Fabia

Rapid

Némecko

Kvasiny
Superb
Yeti

Rakousko

Obr. 7. Mapa jednotlivych zavodii spolecnosti (SKODA ©, 2016)
Spoleénost nema vyrobni zavody jen v Ceské republice, ale i v Cing, Rusku, Indii, na Slo-
vensku, Ukrajind a Kazachstanu. SKODA AUTO se prezentuje jako vyrobce skvélych
vozl, silnou znackou, motivaci k inovacim a pfinosem pro zakazniky v souladu s jejim

heslem ,,Simply Clever*.
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4.1 Zakladni udaje
Pocet zaméstnancu: 25 400

Predmét ¢innosti: Vyvoj, vyroba a prodej automobilli, komponentti, originalnich dild a

ptisludenstvi znacky SKODA a poskytovani servisnich sluzeb
Obchodni firma:  SKODA AUTO ass.
Sidlo: tf. Vaclava Klementa 869, 293 60 Mlada Boleslav
Pravni forma: akciova spole¢nost
Statutarni organ: piedstavenstvo
Clenové Piredstavenstva:
Bernhard Maier - piedseda predstavenstva
Winfried Krause - ¢len pfedstavenstva
Ing. Bohdan Wojnar - ¢len ptredstavenstva
Werner Eichhorn - ¢len piedstavenstva
Christian Strub - ¢len pfedstavenstva
Dipl-Wirt.-Ing. Dieter Seemann
Michael Oeljeklaus - ¢len ptredstavenstva
Dozor¢i rada:
Frank Witter - ptedseda dozor¢i rady
Matthias Miiller - ¢len dozor¢i rady
Bernd Osterloh - ¢len dozor¢i rady
Daniell Peter Porsche - ¢len dozor¢i rady
Floriana Louise Piéch - ¢len dozor¢i rady
Jaroslav Povsik - ¢len dozor¢i rady
Milos Kovar - ¢len dozor¢i rady

Ing. Martin Jahn - ¢len dozor¢i rady
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Ostatni skutecnosti
datum zapisu: 20. listopadu 1990
zakladni kapital: 16.708.850.000,- K¢

jediny akcionar: VOLKSWAGEN FINANCE LUXEMBURG S.A., Route d’Arlon
291, L-1150 Luxembourg

4.2 Produktové portfolio:

SKODA Citigo — maly viiz, idealni do m&sta. Moznost tfidvérové nebo pétidvérové karo-
serie. Moznost benzinového pohonu nebo G-TEC, ktera spaluje benzin nebo zemni plyn.
Tento viiz je rovnéz v dostani ve varianté Monte Carlo, ktera se odliSuje od klasické spor-

tovnim zamérenim.

SKODA Fabia a SKODA Fabia Combi - Tento model, i ve varianté Combi, ziskal mno-
ho vyznamnych automobilovych cen, naptiklad ,,Red Dot Award“ za vynikajici design

produktu.

SKODA Rapid a SKODA Rapid Spaceback — od roku 2012, viz velikostnd mezi
SKODA Fabia a SKODA Octavia. Jedna se o druhou nejsilngjsi modelovou fadu.

SKODA Octavia a SKODA Octavia Combi — nejprodavangjsi a nejoblibengjsi model. K

dostani v 15 variantach

SKODA Roomster — velky zavazadlovy prostor, variabilni interiér, 370 tisic vyrobenych

kusi, na jafe 2015 vyroba ukoncena

SKODA Yeti - se v celosvétovém méfitku fadi mezi nejoblibengjsi vozy kategorie SUV,

varianta do meésta a Outdoor

SKODA Superb a SKODA Superb Combi — jedna se o vlajkovou lod” spolegnosti, ktera

se vyrabi v Kvasinach.

4.3 Predstaveni zavodu Kvasiny

Poboc¢ny zévod spolecnosti v Kvasinach, v némz je zpracovavana tato diplomova prace, se
nachdzi nedaleko Orlickych hor. U vzniku toho zavodu stal pan Ing. F. K. Janecek s vyro-
bou karoserii znacky Jawa. V pozdéjSim obdobi se tato spolecnost zaclenila do spole¢nosti
AZNP Mladé Boleslav. Zlomovym bodem zavodu se stalo slouceni spolecnosti s koncer-

nem Volkswagenem AG a v roce 2000 k nabéhu nového typu vozu SKODA Superb. Od té
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doby zde dochazi k obrovskému rozvoji a velkych finan¢nich investicim, které zajistily
rozsifeni montaze, vystavbé nové lakovny a modernizaci stavajici svafovny. V souvislosti
s tim, vznikla potfeba novych logistickych budov a zkvalitnéni silni¢ni a Zelezni¢ni in-

frastruktury.

4.3.1 Nakladova stiediska spole¢nosti

V této Casti uz se budu zamétovat jen na zavod v Kvasinach. Zavod Kvasiny tvoti 4 za-

kladni stiediska, a to svafovna, lakovna, montaz a logistika.

MontaZ Skoda Superb + Skoda Yeti + Seat Ateca

o Takt 1,667 min

e Kapacita 750 vozi/den

e Aktudlni produkce 750

e Pocet smén 3

e Personal 1543

e Plocha 23 900 m2

e Pocet robotil 9

e Typy dopravnikt deskovy, trnovy, EHB a pasovy

Svaiovna A — Skoda Yeti, Seat Ateca

o Takt 2,733 min

e Kapacita 400 vozu/den
e Pocet smén 3

e Plocha 17 700 m?

e Pocet robotil 204

Svafovna B — Skoda Superb

e Takt 3,083 min

e Kapacita 350 karoserii/den
e Pocet smen 3

e Plocha 27 000 m

e Pocet robota 156
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Lakovna
e Takt 1,32 min
e Kapacita 900 karoserii/den
e Aktualni produkce 900 karoserii/den
e Pocet smeén 3
e Personal 627 vyrobnich délnikti/den
e Pocet robotl 9 hnizd, 41 ks

e Pocet barevnych odstinti 16

Logisticka plocha
e MontéaZ 31 500 m?
e Svarovna 8 000 m?

e Sklad prazdnych obali 7 750 m?

e Manipulacni technika 140 k

w’l VNITRNI PARKOMISTE
GATE 2 R:

I /
ZAMESTRANCE/

MS‘TMI

— SNOLAD MATERIALU LAGER/ STORE
S— REDJIN! SKLALY REGELAGER! CONSUMPTION STORE

LOZISTE PRAZONYCH OBALLY LEGRGUTIMATY EMPTY
CONTAINERS STORL

— ROSTOM RO CKD

L
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5 POPIS MONTAZNI LINKY
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Obr. 9. Layout montdze s popisky (vlastni zpracovani)
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Montéz ptredstavuje posledni fazi vyroby a dokonceni vozu, kterd je velmi dulezitd z po-
hledu vybavenosti a funkcnosti celého vozu. Zde se sestavuji modely aut presné podle
predstav jednotlivych zakaznikl. Zptisobem, jakym se karoserie dostava z jednoho stiedis-
ka na druhé je tzv. ,,most,,, ktery vede ze svarovny do lakovny a z lakovny na montazni
halu. Tam se pomoci vytahu a automatického ptelozeni karoserie dostava na prvni takt

montdzniho procesu.

Jak ukazuje obrazek, na hlavni montazni linku navazuji pfedmontazni linky zamétené na
dil¢i kompletace: kompletaci dveii, kompletaci kokpitu, kompletaci podvozku s agregatem
a kompletaci frontendu. Tyto pfedmontazni linky jsou spojeny s hlavni linkou, po které se
posouva samotna karoserie a v uréitych taktech na hlavni lince dochazi ke spojeni s pied-
montaznimi linkami, kde se Kk finalnim vyrobktim dopliuji jednotlivé komponenty jako je

napt. podvozkova ¢ast s karoserii nebo ptistrojova deska s vozem.

Montézni linka je rozdélena na linku hlavni a dale pak pfedmontazni linky:

5.1 HLAVNI LINKA

Hlavni montazni linka se sklada z nékolika useki:

e Skidovy dopravnik — jedné se o prvni Usek, kde se provadéji prvni a zakladni ope-
race dané dle technologického potadi. Jednim z dalezitych ¢innosti na tomto useku
je nalepeni montazniho vylepu, na kterém jsou oznaceny vybavy v kddech a podle
téchto kodu pracovnici montuji do vozu odpovidajici dily, vybavu a ptisluSenstvi.
Timto Gsekem se provadi demontdz dveti, které jedou dopravnikem na pfedmon-
tazni linku dvefi a zde se tyto dvefe stroji. Na skidovém dopravniku se montuje na
karoserii tésnéni, provadi roztahnuti elektriky po celém voze, lepeni stropniho okna
a dulezitou soucasti tohoto tseku je i spojeni s pfedmontazni linkou kokpitu, kde se
pomoci manipulatoru dostava do vozu kompletné hotova piistrojova deska.

e Trnovy dopravnik — je oznafen podle uchyceni karoserie na trnech. Na tento Usek
se dostava karoserie pomoci vytahu. Na useku se montuji na karoserii zadni svét-
lomety, obloZeni stropu, oblozeni kufru a vklada se zde tlumeni pod koberec a pro-
vadéné operace v motorovém prostoru jako je montdz motorku stérace, nadobky na
ostfikovace nebo nadobka chlazeni.

e EHB dopravnik — tato linka je velmi slozita v tom, Ze karoserie je zavéSena na ra-

menech, které méni vySkovou montazni pozici. Tato linka je spojena s predmon-
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tazni linkou agregat podvozek. V tomto taktu dochazi k tzv. svatbé, protoze se jed-
na o misto, kde karoserie dostava patiicny podvozek s motorem. Pokracovanim této
linky je pak montaz koberce, obloZeni vnitinich sloupki, plnéni brzdové kapaliny a
nasledné se provadi test brzdového systému a montaz predniho i zadniho nérazniku.
Druhou dilezitou soucasti linky EHB je takt T69, kde dochazi pomoci robota k
vlozeni frontendu, coz je pfedni ¢asti vozu (nachazi se zde chladi¢, klima, ventila-
tor). Na tseku se kompletuje podvozek, tedy jak brzdové trubicky, kryty podvozku
a montaz piednich svétlometd. Na konci tohoto dopravniku automobil dostava kola.
e Kolovy dopravnik — usek, kde se auto pohybuje pomoci pasového dopravniku a uz
je postaveno na ,,vlastnich kolech®. Zde dochazi k dokonéeni celého vozu ¢innost-
mi jako montaz sedacek, volantu, plnéni ostiikii a plnéni chlazeni. Dale nasleduje
nezbytna ¢ast montaze, coz je tzv. ECOS. Jedna se o sytém, pomoci né¢hoz dojde ke
spojeni fidicich jednotek s vozem. I tato linka je spojena pomoci dopravniku s lin-
kou ptredmontaze dvefi, které se na taktu 94 montuji, pomoci manipulatoru, kom-

pletné zhotovené dvefe na auto.

5.2 PREDMONTAZNI LINKY

e Linka kokpitu — usek, kde dochazi ke kompletaci piistrojové desky. Montuje se
samotny ram pfistrojové desky, klimatizace, dle volby radio, vydechy a dané fidici
jednotky, které jsou dilezité pro spojeni vozu s motorovou jednotkou, pro bezpec-
nost pasazéru a k aktivaci airbagti apod.

e Linka dvefi — linka, kde se do dveti montuji reproduktory, veskeré ovladaci prvky
nejen dveti, ale i zrcatek a probiha zde kone¢na montaz vyplné dvefi.

e Linka podvozek a agregat - usek, kde se tvoti podvozkova €ast slozend z ptedni a
zadni ndpravy, motoru a prevodovky, fadiciho mechanismu, tepelnych clon, mon-
tazi hnacich htideli zadni napravy, hadic na klimatizaci, hadice na turbo, vodu a

dal$ich mensich soudasti.

5.3 Vypravna

Po hlavni lince, kde dochazi k uplné kompletaci automobilu, viiz pokracuje do dalsi ¢asti
haly, ktera se nazyva vypravna a je znazornéna na obrazku. Nasleduje kontrola podvozko-
vé Casti - diagnostika. Zde se kontroluje sbihavost piednich kol a vyladéni zadni napravy.

Po této Cinnosti jede auto na polygon, kde se testuje a zkousi funkénost a spolehlivost pod-
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vozku, brzd a vibrace vozu. Po testu na polygonu ¢eka automobil vodni test, kde se usku-
te¢ni zkouska té€snosti vozu. Po vodnim testu nasleduje kontrola a licovani a sefizovani

prednich kamer a piednich svétlometti. Nakonec zbyva uz jen néasledné expedice.

Vodnitest

Sefizeni svétlometi
a prednich kamer
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Obr. 11. Layout vypravny s popisky (vlastni zpracovani)

5.4 Slozeni linek:

Kazda linka nebo usek je dan uréitym poctem taktli, na kterych jsou dané operace, které se
provad¢ji dle technologického postupu s danym poctem pracovnikii. Kazda linka ma na
konci svého tseku tzv. krouzkate (QRK), ktery kontroluje kvalitu prace daného useku,

tedy zda se v daném taktu namontovaly patii¢né dily do vozu.

A

Z personalniho hlediska je cela montazni linka rozd¢lena na:

Vedeni montaze

- FBL (vedouci daného useku)
- Sménovy mistr

- Mistr

- Koordinator

- Pracovnik

Dle danych poétll pracovnikil na daném tseku, jsou tvofeny tymy. Ve Skodovce je zave-

deny systém 5:1. To znamena, Ze na jednoho koordinatora ptipada 5 pracovnikd.
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5.5 Kolovy dopravnik

Jeden z klicovych usekd montaze. Tento Gsek je tvoifen pohybujicim se pasem, pomoci
nehoz pracovnici provadéji montazni ¢innosti pii posunu. Kolovy dopravnik zac¢ina taktem
86, kde dochazi ke svéSeni vozu z linky EHB a kon¢i taktem 106, kde dochazi k prvnimu
startu vozu a odjeti z linky na nésledné pracovisté sefizeni podvozku, jak bylo popsano
vyse. Pfevaznou cast kolového dopravniku tvoii technicka zafizeni jako plnic¢ky chlazeni,
plnicky ostiikovace, plnéni pohonnych hmot (benzin, nafta), flashovani fidicich jednotek, a
v posledni tad¢ jiz popsany Ecos. Mezi tyto technické zafizeni se je$té¢ montuji piedni 1
zadni sedacky, volant + volantovy airbag, vnitini zpétné zrcatko, montaz prednich i zad-
nich dvefi, lepeni §titkd dle druhu pohonnych hmot, druhu zemé, §titek na tlak pneumatik,

vkladani koberce do kufru, obloZeni patych dveii a dalsi ¢innosti.

Dané takty na kolovém dopravniku obsahuji jasn¢ definované operace. Kazda operace ma
své Cislo, pod kterym je vedena jak v navodce (ktera je soucasti daného tseku pfimo na
lince), tak je toto Cislo operace vedeno v systému. Samotna operace obsahuje podrobny
popis, tedy navod jak danou operaci nebo Cinnost spravné provadét a Eislo taktu, kde se
tato operace montuje. Nezbytnou soucasti kazdé operace (ale i navodky) je Cas, za jak
dlouho je operace zvladnutelna. Cas dané operace vyplyva z MTM analyzy, ktera je tvoie-
na bud’ dle postupu montaze dané operace, nebo samotnym sledovanim pracovnika na lin-

ce pomoci ,, Snimku pracovniho dne®.

5.6 Analyza soucasného stavu

Analyzu jsem provadéla pomoci SOL listli. Jednotlivé listy obsahuji nazev taktu, kterého
se tykaji, dale pak vycet jednotlivych operaci a zda je ¢innost vykonavéna zleva, zprava
nebo v motorovém prostoru vozidla. Kazda provadéna operace obsahuje Cas, ktery je zadan
podle systému predem urcéenych ¢asti — konkrétné MTM pro montaz a nasledné rozdélen
na konstrukéni a procesni ¢ast. Konstrukéni ¢ast je ¢as, kdy je vozidlu pfidavana hodnota.
Ve spodni ¢asti listu se pak nachazi vysledné vytizeni daného pracovnika. Nezbytnou sou-
¢asti listh jsou 1 ndkresy, které nazorné ukazuji, kde se pracovnik pii vykonu dané operace
pohybuje. Misto, kde pracovnik operaci za¢ina, jsem v nakresu vyznacila ptreskrtnutym

kolec¢kem.
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Obr. 12. Puntikovy layout kolového dopravniku (vlastni zpracovani)

Jak miZeme vycist z obrazku, analyzovana ¢ast zac¢ina od taktu 96 a kon¢i taktem 98. Na
daném tuseku se analyzovala prace péti pracovniki, pficemz ke kazdému taktu jsou dva
SOL listy, jeden pro vyrobu modelu SK 48x (SKODA Superb) a modelu SK 316 (SKODA
Yeti), protoze se na lince vyrabi oba tyto typy soucasné. Tato ¢ast dopravniku byla vybra-
na, protoze se zde vyskytl pozadavek ze strany vedeni montdze pravé na zanalyzovani to-
hoto Useku a jina ¢ast vzhledem k vytiZenosti jednotlivych pracovnikl neptipadala v tiva-

hu.

5.6.1 Koordinator

Mezi SOL listy najdeme 1 list koordinatora tymu. Jeho vytizenost je 100 %, 1 kdyz list je

prazdny. Rada bych zde vysvétlila, co je naplni jeho prace a pro¢ k tomu dochézi.

Jedna se o vedouciho pracovni skupiny, ktery rozdéluje a koordinuje praci v tymu. Jeho
ukolem je sledovat dochazku a dodrzovani pracovni doby, stim souvisi i spoluprace

S mistrem, kdy musi odsouhlasit jakoukoli nepfitomnost zaméstnanct na pracovisti

Kontroluje provedeni prace jednotlivych pracovnikl a piipadné zapisuje chybné provede-
né ukony. S tim souvisi 1 jeho komunikace s pfisluSnym vedoucim krouzku kvality a zajis-

téni napravy Spatn€ odvedené prace pracovniki jeho tymu.
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Nabor novych zaméstnancii a jejich zauceni je také naplni prace koordinatora, musi tedy
bezpecné ovladat vSechny takty a jejich jednotlivé operace, aby mohl byt novy pracovnik
fadné seznamen s tim, jak praci spravné vykonavat. S tim souvisi 1 jeho povinnost zajist'0-
vat stfidani pracovnikl a tim zabezpecCit nejen jejich zastupitelnost, v pfipadé naptiklad
nemoci n¢kterého z nich, ale i zamezeni jednostranné tnavy pii monotoénni praci. V piipa-

d¢ nouze, slouzi koordinator jako zastupce kteréhokoli z pracovnikt daného tseku.

Dalsim bodem jeho prace je kontrola a dodrzovani bezpecnosti prace, dohled nad tim, zda
pracovnici pouzivaji ochranné pracovni pomiicky, nosi odév a obuv, ktery je predepsany
pro jejich préci a v ptipadé jakéhokoli pracovniho tirazu je zodpovédny za jeho nahlaseni

ptislusnému mistrovi.

Dohled v oblasti ¢istoty a poradku na pracovisti je opét v kompetenci koordinatora tymu.
Dohlizi nejen na to, aby bylo pracovisté ¢isté, ale kontroluje 1 spravné odkladéani véci a
umisténi palet a regali na pracovisti. Zaroven zodpovida i za spravné umisténi v ptipadé
vyskytu zmetkového dilu. V souvislosti s Cistotou kontroluje i stav pouzivanych piipravki
a naradi, aby doslo k ptedejiti pfed Skraby nebo urazem. V ptipadé potieby zajist'uje repas-
ni prace. Zaroven provadi opatfeni k napravé zjisSténych zavad at’ uz ze strany jeho, TK

nebo Auditem.

Nakonec zodpovida a zajistuje vybaveni jednotlivych pracovist, riznd tymova Skoleni,
potiebnou dokumentaci, rezijni material nebo pracovni pomicky. Motivuje pracovniky

K nejvyssim pracovnim vykonim a udrzuje tymovou moralku.

TakZe 1 kdyzZ je jeho SOL list prazdny, rozhodné jeho plné vytiZenost odpovida naplni jeho

prace a pridélené zodpovednosti.

5.6.2 Analyza prace primyslového inZenyra

Na zéakladé¢ vlastni pfitomnosti a konzultace s pracovnikem, ktery se na tvorb& norem pii-

mo podili, bych rada uvedla postup takovéto prace.

Casova naro¢nost na zpracovani normy pro jedno pracovi§té trva zhruba 60 minut. Tento
Cas zahrnuje stanoveni poctu namért, podrobné studium pracovni navodky a pfimé meteni.
DalSich zhruba 60 minut odpovida vlastnimu vypoctu normy, ocisténi dat o ty nezadouct,
které mohou vysledek zkreslovat, aplikace metody MTM a porovnadni vypoctené normy
s namérem. Tyto Casy jsou opravdu orientacni a mohou se liSit pro jednotlivd pracoviste,

slozitost provadénych operaci a podobné. Po vytvoieni normy nasleduje jeji kontrola a na
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zaveér schvaleni. Takova norma se ve spolecnosti vytvaii na kazdy mésic dopiedu a zo-

hledniuje nejen to, aby byli jednotlivi pracovnici vytiZeni, ale aby norma spliiovala poza-

davky na produkci a maximalni povolenou dobu prostoju.

Pi‘ehled ¢innosti priimyslového inZenyra ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s.:

Ostatni

vypracovani a aktualizace MTM analyz operaci a jejich vedeni v systémech projek-
tu digitalni fabrika

zataktovani operaci

vypracovani normy obsluhy

vypracovani vyhledi normy obsluhy k planovani vyroby vozt na dal§i mésic
navrhovani a realizace potencialti pro tGspory v ramci workshoptu kaskady KVP
vcetné vypracovani podkladii

aktivni ucast na feSeni problému vyrobnich usekti — taktovani, vyrobni prostiedky a
pomucky, umisténi zatizeni apod.

Vytvareni odbornych stanovisek k novym projektim

Aktivni ucast na projektovych poradach — koncepce, layouty, vypoéty

vyhodnocovani navrhl zmén kusovniku nebo vyrobnich prostredkii

vypracovani stanovisek k navrhim Z.E.B.R.A

vyhodnocovani nadvrhli zmén na pfipravovanych projektech

analyza vicepraci provadénych na nabihajicich zménéch a projektech
realizace kapacitnich zkousek

feSeni odbornych ukold na klauzurach a 3P workshopech

vydavani zkouskovych listl

stanoveni tymové prace

stanoveni profesi, struktury tfid a rotaci

reporting pro koncernové systémy
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5.6.3 SOL listy

Me¢fteny usek zacina taktem 96. Ten je rozdélen na takt 96A a 96B, tedy pro napli tohoto
taktu je zapotiebi 2 pracovnikii. Méfeni ¢ast jednotlivych ¢innosti taktli probihalo v ramci
posledniho tydne v tnoru a termin vystaveni listd je 29.2.2016. Naplni toho pracovnika je
8 ¢innosti. Nejdiive pomoci scanneru nacist kod vozu a osobni kartu, déle naplnit ostfiko-

vace skel, nadrz na pohonné hmoty, provést zajisténi piednich zamka kapoty a montaz

dosedacich dorazti. SOL list pro tohoto pracovnika vypada néasledovné:

Tab. 1. SOL list taktu 96A (viastni zpracovani)

T 96A SKODA Superb
Nazev operace - pracovnik
vpravo éas (sec)

Takt T96A
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis €innosti konstrukc“:m'-

1 Cesta pro scenner a odebrani scenneru

2 Nacteni osobni karty a cesta k vozu a naéteni kodu

vozidla

3 5400 |PInéni systému ostfikovCe skel 11,279

4 5460 |PInéni pohonnych hmot 32,186

5 Cesta ke stojanu a odlozeni pistole na pohonné

hmoty a ostfikovCe skel

6 Cesta k vozu

7 292 |Zajisténi prednich zamkud kapoty 9,561

8 606 |Montaz dosedacich dorazi LS a PS 1358 |

9

10

11

z 66,61 22,14

Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 88,750

NAKRES:
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Vyrobni takt Gseku je 100 sa provedend méfeni ukazala, ze zadané Cinnosti Se do taktu
vejdou. Zaroven prokazala, ze je pracovnik dostatecné vytizen a nedochazi tak ke zbytec-
nym ztratam. Sipky jsou o&islované podle operaci v seznamu &innosti, aby bylo jasné, kde

presné pracovnik kterou operaci vykonava.
Dalsim taktem je takt 96B, jehoz néplni jsou naprosto odli§né ¢innosti.

Tab. 2. SOL list taktu 96B(viastni zpracovani)

T 96B SKODA Superb
Nazev operace - pracovnik
motorovy prostor &as (sec)
Takt T96B
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. |Op. Popis €innosti konstrukéni
1 Cesta k vozu
2 6030 |Ostranéni ochrannych folii zprava
3 Cesta ke koSi
4 Cesta pro material a odebrani materialu
5 327 [Montaz tésnéni kapoty vodni prepazky 23,2160
6 331 [Montaz ucpawky krytu vodniho kanalu PS + LS 23,9040
7 Cesta k montaznimu stolku
8 Odebrani ochranné prahowé folie
9 Cesta k vozu
10 382 [Montaz transportni ochranné prahové folie 17,808
11
12
) 64,93 13,29
Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 78,213
NAKRES:
- ‘ , ‘ —
Cvh |
|t ‘
¥ Il
g




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

V taktu 96B dochazi k odstranéni ochrannych folii, dale pracovnik namontuje tésnéni ka-
poty vodni ptepazky a ucpavky krytu vodniho kanalu. Nasledn€ pracovnik vyuziva prista-

veny montéazni stolek (viz ndkres) a nanasi transportni ochrannou folii na prahy vozu.

Z nékresu vidime, ze musi pracovnik pii vykonu zadanych ¢innosti obchazet z jedné strany
linky na druhou. Po upozornéni na zbytecny pohyb mi bylo vysvétleno, ze palety, které
pracovnik vyuziva (paleta tésnéni kapoty, ucpavky krytu vodniho kanalu a regal) nelze
pfesunout blize ani na druhou stranu vyrobni linky z divodu umisténi repasni plnicky po-

honnych hmot, se kterou nejde manipulovat.
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Linka déle pokracuje taktem 97, zde dochazi k montazi stéract a zapojeni svorky baterie.

Tab. 3. SOL list taktu 97 (viastni zpracovani)

T 97 SKODA Superb

Nazev operace - pracovnik
vievo déas (sec)
Takt T97
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Pof. |Op. Popis €innosti konstrukéni
1 Cesta pro material a odebrani materialu
2 Cesta k vozu
3 1205 [Zapojeni minus svorky baterie 22,392
4 1118 [Montaz nulové polohy stéracu
5 1112  [Montaz stiratek pfednich stéracu 39,5090
6 332 |Montaz krytek do krytu oddélovaci prepazky 7,7980
7
8
9
10
X 69,70 30,29
Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytiZzeni) 99,985
NAKRES:
\ \ ; PHLE ‘ | o
4
K |
L L W

Na tomto pracovisti je zamé&stnanec podle analyzy celkem vytizen, nicmén¢ diky tomu, Ze
se jednotlivé operace uskuteciiuji vSechny v piedni Casti vozu, zadané operace bez problé-

mu stiha.
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Nasleduje posledni takt 98. Ten je opét rozdélen na A a B, k vykonu jsou tedy zapotiebi

dva pracovnici.
Tak 98A obsahuje nasledujici operace:

Tab. 4. SOL list taktu 98A (viastni zpracovani)

T 98A SKODA Superb
Nazev operace - pracovnik
vpravol  ¢as (sec)

Takt T98A
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Pof. Op. Popis €innosti konstrukéni

1 Cesta k manipulatoru a uchopeni dveri

2 550 Zastavba prednich prawch dvefi 28,374

3 Cesta zpét k wtahu (s manipulatorem)

4 Odebrani dalSich dveri

5 554 zastavba zadnich prawch dvefi 27,033

6 6029 |Demontaz ochrannych prahowch krytl zprava

7 Navé$eni ochrannych prahowych krytll na wtah

8

9

z 55,41 44,52
Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 99,929
NAKRES:
e
,,/,,// \ ‘
’ ‘
//
7
= <

Pracovnik na tomto taktu ma opét témet 100% vytiZeni, takZe zde k plytvani rozhodné
nedochazi. Na tomto useku dochazi k zastavbé pravych dvefi, a to pfednich i zadnich. Dve-
fe jsou pfipraveny na vytahu, odkud je pracovnik odebira. Jeho takt kon¢i zavéSenim

ochrannych prahovych krytl zpét na vytah.
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Zavérem tohoto useku je takt 96B, kde pracovnik pokracuje v montazi dvefi:

Tab. 5. SOL list taktu 98B (viastni zpracovani)

T 98B SKODA Superb

Nazev operace - pracovnik
vpravol  ¢as (sec)
Takt T98B
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis ¢innosti konstrukéni
1 Cesta pro material a odebrani EC
utahovacky
2 Cesta k vozu
3 552|Utazeni Sroubu zavésu + nasazeni krytek 15,268
PP dwerich
4 515 Montaz omezovace do karoserie PP dvefi EEInSS
5 1384|Zapojeni SEI PP dvefi 7,5740
6 Prechod k zadni &asti vozu
7 556|Uatzeni Sroubu zavesu + nasazeni krytek 12,265
ZP dweri
8 520 Montaz omezovace do karoserie ZP dvefi il
9 1382|Zapojeni SEI ZP dwvefi 7,574
10
2 64,96 24,79
Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 89,744
NAKRES:
LS A

Jeho tkolem je montdz omezovacu dvefi a zapojeni elektroinstalace. Jeho vytizenost se
muze zdat proti pfedchozim nizsi, nicméné tento Usek vyzaduje vys$i miru koncentrace,

takZe je zde potieba aspon mala ¢asova rezerva.

SOL listy pro vyrobu druhého modelu — SKODA Yeti k nahledu v pfilohach. Rozsah &in-
nosti, ani ¢asy se oproti modelu SKODA Superb piilis nelisi, i kdyz se nékteré operace na

voze SKODA Yeti nerealizuji, proto je pro kazdy model vystaven vlastni SOL list.
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6 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické ¢asti bylo podrobn¢ rozebrat zvoleny tsek. Analyzy uvedené v této Casti

jsou zasadni pro projekt, ktery z nich pfimo vychazi.

Vystupem ze vSech zpracovanych listli daného useku jsem vytvoftila tabulku pro piehled
jednotlivych vytizenosti a grafy, které znazornuji jednotlivé takty a rozdéleni casti. Nazor-

n¢ tedy ukazuji soucasny stav analyzovaného useku montazni linky.

Prvni graf ukazuje jednotlivé takty rozdéIné do operaci, pfi¢emz konstruk¢ni ¢asti jsou u
sebe a procesni u sebe. Diky tomu vidime, jak velkou Cast operace zabird procesni cas,
ktery se ve spole¢nosti snazi neustale snizovat, protoze vyrobku neptidava hodnotu a byva
oznacovan za ztratovy. Posledni sloupec grafu znazoriuje pozici koordinatora tymu, jeho

100 % vytiZenost byla vysvétlena vyse.

Graf vytizeni: KOLOVY DOPRAVNIK, tym: 7D/ 7L/ 7T

120 sec

Vyrobni takt: 100 sec

90sec - —

60sec +— —

30sec —

sec _J .

T96A - SK48x
T96B - SK48x

TO7 - SK48x
T98A - SK48x
T98B - SK 48x
T96A - SK 316
T96B - SK 316

T97 -SK316
TO8A -SK316
T98B - SK 48x

VSS - koord. - 0

Obr. 13. Graf vytizeni 7. useku kolového dopravniku, 1. cast (viastni zpracovani)

Druhy graf je podobny, ale operace jsou zndzornény v potadi, v jakém je pracovnik sku-

te¢né déla. Vidime tedy stiidani procesnich a konstrukcnich Casi.
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Graf vytizeni: KOLOVY DOPRAVNIK, tym: 7D/ 7L / 7T

120 sec

Vyrobni takt: 100 sec

90sec | —

60sec | —

30sec - —

T96A - SK48x
T96B - SK48x
T97 - SK48x
TO98A - SK 48x
T98B - SK 48x
T96A -5K316
T96B - SK 316
T97 -SK316
T98A -5K316
T98B - SK 48x
VS5 - koord. - 0

Obr. 14. Graf wtizeni 7. useku kolového dopravniku, 2. ¢dst (viastni zpracovani)

Tab. 6. Prehled vytizenosti jednotlivych taktii (vlastni

zpracovani)

TAKT | MODEL | VYTiZENOST % _CAS (s)

- SK 48x 88,75% 66,61 22,14

SK 316 73,38% 53,03 20,35

T96B SK 48x 78,21% 64,93 13,29

SK 316 78,21% 64,93 13,29

To7 SK 48x 99,98% 69,7 30,29

SK 316 99,98% 69,7 30,29

oy SK 48x 99,92% 55,41 44,52

SK 316 99,92% 55,41 44,52

To8B SK 48x 89,74% 64,96 24,79

SK 316 89,74% 64,96 24,79

Z graft a tabulky vidime, Ze nejméné vytizeny pracovnik ze zadané¢ho tymu se nachazi na
taktu 96B, jehoz vytizenost nedosahuje ani 80 %. Zaroven jsou v tomto taktu i nedostatky
Vv oblasti uspotfadani pracovisté, které ale bohuzel nejde moc piedélat, z divodu umisténi
repasni plnicky, jak bylo popsano vySe. Pracovnik na prvnim taktu, tedy 96A ma sice u
modelu SK 316 vytiZzenost nizsi, ale to je zpiisobeno tim, ze u toho modelu se nemontuji
dosedaci dorazy. Jeho primérna vytizenost u obou modeld, bude pfesto vyssi, nez u pra-

covnika na taktu 96B.
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7 PROJEKT

7.1 Vymezeni projektu

Vymezeni projektu znazoriiuje nasledujici tabulka. V souladu se zadanim diplomové prace
ve spole¢nosti SKODA AUTO A.S. je mym ukolem vypracovat projekt. Jeho cilem je op-
timalizace vybraného useku montazni linky s cilem efektivné pierozdé€lit praci tak, aby
linka dale pracovala v zadaném taktu a nedoslo k rozladéni systému. U vSech operaci, které
na zvoleném useku probihaji, bylo nutné aplikovat metodu MTM a na jejim zaklad€ vytvo-
fit SOL listy, které jsou v analytické ¢asti prace. Optimalizace nejvice zasahne takt 96B, a
to s ohledem na vysledky z analytické ¢asti. Na zakladé¢ zjisténého vytizeni tohoto taktu, je
tieba optimalizovat ¢innosti tak, aby doslo k uspofe ¢asu, pfipadné vyrovnani vytizenosti
na jednotlivych pozicich. Je nutné zajistit mozny ptresun ¢innosti na ostatni pracovisté a
zaroven zorganizovat prostorové uspotradani pracovisté tak, aby potiebné nastroje a mate-
rial byly v co nejbliz8i vzdalenosti a nekomplikovala se tim prace dalSich pracovniku. Za-
vérem bude provedena analyza stavu po zavedenych zménach a celkové zhodnoceni pro-

jektu.

Tab. 7. Vymezeni projektu (viastni zpracovani)

Nazev |Projekt aplikace metod prlimyslového inzenyrstvi za G¢elem optimalizace zadaného
projektu: |pracovisté na montazni lince

Optimalizace pracnosti na pracovisti 96A a 96B s cilem moZné Uspory pracovni sily do

Hlavni cil: 31.3.2016

zvyseni vytiZzenosti pracovisté
Dilci cile:

optimalizace prostorového usporadani pracovisté

Vystup: [Diplomova prace

Zacatek: |1. prosinec 2015

Konec: 1. duben 2016

Vedouci: [Ing. Dobroslav Némec

Zadavatel: |Ing. Petr Skrbek (odd. Primyslového inzenyrstvi SKODA auto, zavod Kvasiny)

Pro spole¢nost: nestranny pohled diplomantky na fesenou problematiku a realizace
projektu

Pfinosy:
Pro studentku: cenné zkuSenosti do praxe a zhotoveni diplomové prace




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

7.2 Clenové projektového tymu

Nasledujici obrazek zobrazuje vSechny €leny projektového tymu, kteti se na zpracovani a

realizaci projektu aktivné podileli.

Jak ukazuje obrazek (Obr. 15.), projektovy tym se sklada z Sesti lidi. Slozeni tymu neni
nahodné, ale spoleénost Skoda auto a.s. ma presné definovana pravidla, kdo se uréitych
projektll musi ucastnit. Pfitomnost mistra dilny a koordinatora tymu je pro uspéSny pritbéh
projektu zasadni. Kli¢ové podklady a informace poskytoval Roman Segeta z oddéleni

pramyslového inzenyrstvi.

Vrbova Ing. Dobroslav
Monika Némec

diplomantka vedouci DP

Mistr Roman

PROJEKTOVY Segeta

prislusné

dilny TYM pramyslovy
inZzenyr

Koordinator
analyzovaného Technolog
tymu

Obr. 15. Clenové projektového tymu (viastni zpracovani)
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7.3 Casovy harmonogram

Tab. 8. Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovdni)

prosinec leden Unor brezen duben
1{ 2| 3| 4] 1) 2| 3| 4| 1| 2| 3| 4] 1] 2| 3| 4| 1| 2| 3| 4

AKTIVITY:

Osloveni spolecnosti

Pohovor a prodiskutovani zadani prace

Sezndmeni se spolecnosti, oddélenim a tymem

Zajisténi podkladu pro teoretickou ¢ast

Vybér pracovisté na projekt

Sezndmeni s pracoviStém

Vypracovani analyzy soucasného stavu

Vyhodnoceni analytické ¢asti

Zpracovani teoretické ¢asti

Zpracovani projektové Casti

Kontrola a odevzdani vytiSténé prace

Znazornéné schéma (Tab. 8.) ukazuje ¢asovy harmonogram jednotlivych ¢innosti pii zpra-
covani prace. Aktivity, které souviseji s vypracovanim prace, byly zahajeny na konci roku

2015 a trvaly az do dubna roku 2016.

Spole¢nost jsem oslovila na konci roku 2015, naStésti vSechny kroky probihaly dostatecné

rychle, takze jsem hned mohla ve spolecnosti nastoupit a praci zacit.

Po pohovoru a prodiskutovani moznosti tématu se pieslo rovnou k praci a na konci ledna
roku 2016 bylo jasné zadané pracovisté k analyze. Samotna analyza trvala po dobu 4 tyd-

nt, kdy jsem se praci aktivn€ vénovala a soub&zné s tim vypracovévala i teoretickou ¢ést.

7o~

Na zaklad¢ vysledkl analyzy a zpracovani teoretické casti prace doslo k navrzeni pfislus-
nych zmén. Ty byly dusledné prodiskutovany s celym projektovym tymem a vedenim.
Poté se operativné pieSlo pifimo na aplikaci feSeni, vyCisleni dosazenych tspor a shrnuti

celého projektu.

Diplomova prace byla nakonec fadné zkontrolovana, po diskuzi s vedoucim prace doplné-

na o chybéjici udaje a dospéla ke své vysledné podobg.
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7.4 Logicky ramec projektu

Tab. 9. Logicky ramec projektu (viastni zpracovani)

Strom cilt

Objektivné ovéritelné
ukazatele

Zdroje informaci k
ovéreni

Predpoklady

Hlavni cil: Optimalizace pracnosti 7. Useku kolové linky

Projektové cile: |Zvy3eni vytiZzenosti pracovist

Optimalizace prostorového usporadani pracovisté

zvyseni vytizenosti
pracovnikd, snizeni mzdovych
nakladu, rdst produktivity
prace, zvyseni efektivity
pracovist, optimalni
prostorové usporadani

Normy obsluhy,
fotografie, znaceni na
pracovisti, SOL listy
jednotlivych taktd,
Viykazy spolec¢nosti Skoda
auto a.s.

Zajem ze strany spolecnosti
Skoda auto a.s.

5. kapitola DP, analyticka ¢ast

Zpracované analyzy
neobsahuji chyby

Klicové Cinnosti:

Vstupy a zdroje:

Casovy ramec aktivit:

Vystupy: 1. MontézZni proces zanalyzovan (s. 36 - 39) Layouty, Uvod 5. kapitoly
L o , |5. kapitola DP, analyticka ¢ast . Yy N
2. Cinnost jednotlivych pracovnik( 7. Useku zanalyzovéna P v SOL listy v€etné nakresu L .
(s. 40 - 50) Opatieni byla navrzena na
, L . 6. kapitola DP, analytickd ¢ast| Grafy, tabulky, prehled zékladé relevantnich dat
3. Vystupy z analyzy jsou shrnuty a opatfeni stanovena . ,
(s.51-52) vytiZzenosti
4. Navrhy fegeni isou implementovan 7. kapitola DP, projektova ¢ast|Fotodokumentace, norma
. i : i Y (s. 59- 69) obsluhy, layout Projektovy tym bude

spolupracovat

1. Osloveni spolecnosti

2. Pohovor a diskuze k zadani

3. Sezndmeni se spolecnosti, oddélenim a tymem

4. Zajisténi podkladl pro teoretickou ¢ast

5. Vybér pracovisté na projekt

6. Vypracovani analyzy sou¢asného stavu

7. Vyhodnoceni analytické ¢asti

8. Zpracovani teoretické ¢asti

9. Zpracovani projektové casti

10. Kontrola a odevzdani prace

Fotoaparat, pocitac, MS Office
(Word, Excel), normativy pro
MTM, informace od oddélni

pramyslového inzenyrstvi,
interni dokumenty spol¢nosti,
technologické postupy a
navodky, projektovy tym,
odbornd literatura

12/2015

12/2015

Navrhovana opatfeni povedou
k pozadovanym vysledkim

12/2015 - 01/2016

Podminky:

12/2015 - 01/2016

01/2016

Schvaleni projektu ze strany
spolecnosti

02/2016

02/2016 - 03/2016

Schvaleni projektu ze strany
vedouciho prace

01/2016 - 03/2016

Sestaveni projektového tymu

03/2016

Potfebné znalosti a kreativita

04/2016

Potfebné znalosti a kreativita
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7.5 SWOT analyza projektu

SWOT analyza projektu je zde zarazena pro jasné definovani silnych a slabych stranek
projektu. Zaroven ukazuje, jaké prilezitosti uplatnéni projekt ma a naopak, co mize ohrozit

jeho realizaci.

Tab. 10. SWOT analyza projektu (viastni zpracovani)

védha vdha
SILNE kritéria v SLABE kritéria v
% %
Spolecnost poskytne potrebné .. . .
10 |Dalsistudijni povinnosti studenta 25
podklady
Tymova spoluprace béhem 15 Nizka motivace zaméstnancl 35
zpracovani prace spolupracovaat
Podnét na zadani ze strany 20 Absence praktickych zkusenostiu 10
spolecénosti studenta
Nedostatek odbornych publikaci na
Zajem firmy o realizaci projektu 40 L, yenp 20
dané téma
Aktudlnitéma prace 15 |[Ndklady spojené s realizaci 10
védha vdha
PRILEZITOSTI kritéria v HROZBY Kkritéria v
% %
B NedodrZeni ¢asového harmonogramu
Nestranny pohled studenta 10 ] 35
projektu
Moznost aplikaci navazat na dalsi 25 Nedostatecné znalosti studfenta k 20
pracovisté aplikaci metod PI
ZkuSenosti z praxe pro studenta 15 |Neuskuténéninavrhovanych zmén 15
Pfilezitost potencidlniho zaméstnani
potenc 10 [chybné vysiedky analyzy 15
studenta ve firmé
Redlné vyuziti vysledkd v praci 40 |Neochota spolecnosti pfi spolupraci 15

Nejsilngjsi strankou projektu je, ze spoleénost SKODA auto a.s. se opravdu stara o jeho
prubéh a ma zajem i na jeho realizaci. Divodem je fakt, ze byl zadan ze strany firmy a
s tim souvisi i skute¢nost, Ze mi budou poskytnuty veskeré potiebné podklady a pracovni
tym. Projektu také nahrava, ze se jednd o aktualni téma a jeho Uispés$na realizace mtize uset-

fit nemalé finan¢ni prostiedky.
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Slabou strankou projektu, kterd se jevi jako nejvyznamnéjsi, je neochota zaméstnancu ke
spolupraci. Jedna se nejen o pracovniky z oddéleni primyslového inzenyrstvi, kteti maji uz
tak zadané prace dost, ale hlavné o pracovniky na montdzni lince, jejichz spoluprace je pro
uspéch projektu klicova. Dalsi slabou strankou miize byt nedostatek praktickych zkuSenos-

ti u studenta, tomu se dé ale predejit, pokud bude projektovy tym aktivné spolupracovat.

Ptinosem pro spolecnost je kromé vyuzitelnosti prace na zadany usek i moznost navazat
Vv podobném duchu i na dalSich pracovistich a zvoleny postup jim tak muaze byt ,,ptedlo-
hou“, v jakém pofadi ukony provadét a jaka je ¢asova naro¢nost podobnych akci. Ptilezi-
tosti pro diplomatku je kromé zpracovani diplomové prace hlavné ziskani cennych zkuse-
nosti z praxe a moznost vidét, jak pramyslové inzenyrstvi v praxi funguje. Nemalou pfile-
Zitosti je 1 moznost pro studenta, uchazet se ve spolecnosti po ukonceni studijnich povin-

nosti o zaméstnani.

Kazdy projekt ma i hrozby, které ho mohou v pribéhu ohrozit. Nedodrzeni ¢asového planu
piedstavuje velké riziko, protoze diplomova prace musi byt véas odevzdana a zaroven fir-
ma ocekdva prezentaci dosazenych vysledkl. Projekt mohou ohrozit i chyby pii méteni
nebo vyhodnocovani analyz, které miiZze zapficinit mimo jiné i to, zZe studentovi znalosti

Vv oblasti aplikaci metod pramyslového inzenyrstvi nemusi byt pro praxi dostate¢né.

7.6 Rizikova analyza

Z rizikové analyzy RIPRAN (Tab. 10.) vyplynulo, Zze malou miru rizika ptedstavuje pouzi-
ti nespravnych dat a neochota pii spolupraci, protoze spolecnost mé na realizaci projektu
zajem.

Stfedni hodnotou rizika jsou potom ohodnoceny nedostate¢né znalosti studenta, protoze by
se mohlo stat, Ze projekt diky nim nedosahne svych cild, a Spatny postup pii analyze dat,

ktery by mohl vést ke Spatnym ndvrhtim na zlepSeni.

Nejveétsi riziko pro projekt predstavuje neuskuteénéni navrhovanych zmén a hlavné nedo-
drzeni ¢asového harmonogramu, které by znamenalo, Ze student praci nedokon¢i vcas. U
kazdé hrozby je uvedeno opatieni, jak 1ze zabranit naplnéni scénéte, ktery by mél negativni

dopad na cely prub¢h projektu.

Rizikova analyza vychazi z rizik, kterd byla zminéna ve SWOT analyze. U kazdého rizika

je vycislena pravdépodobnost, scénat, celkova hodnota rizika a opatfeni, jak mu predejit.
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Tab. 11. RIPRAN analyza projektu (viastni zpracovani)

P-st P-st
, celkova | DOPA |HODNOT L
HROZBA SCENAR éna OPATRENI
hr:’b S‘::a Pst | D |ARIZIKA
Neuskute¢néni navrhovanych ukonceni projektu pouze u Komunikace béhem
. 50% | , . 70% | 35%|VP| SD .
Zmén navrh( projektu
NedodrZeni Casového 10% Nezvladnuti zpracovani so% | 20%sp| Vo Vytvorit ¢asovy plan a
harmonogramu projektu 0 projektu 0 0 drZet se ho
Nedostatecné znalosti studenta k Navrhovana feseni Komunlklace >
0 30% . 60% | 18%|SP| SD SHR |pracovnikem Pl a
aplikaci metod PI nezvySi produktivitu , ]
vedoucim prace
Pouiitilnesprévnych 30% | &% Ivpl <o MHR Dvostateén/é pfiprava
vstupnich dat pred analyzou
Chybné vysledky analyzy 20% |, N Priibézna kontrola
Spatny postup pfi analyze , o ..
dat 60% | 12% |SP| SD SHR  |vysledkd a jejich
prokonzultovani
Neochota spole¢nosti pfi 10% Nedostatek dat a 60% | &% vl so i Aktivni komunikace s
spolupraci > |informaci ke zpracovani 0 0 pracovnim tymem
VD |Velky dopad |VHR |Velka hodnota rizika |30 - 100 %| |VP |Velka pravdépodobnost (30 - 100 %
SD [Stfedni dopad |SHR |Stredni hodnota rizika| 10 - 29 % | |SP |Stfedni pravdépodobnost| 10 - 29 %
MD (Maly dopad |MHR{Mal3d hodnota rizika 0-9% MP|Mala pravdépodobnost | 0-9%
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7.7 Implementace navrhovaného reSeni

V nasledujici ¢asti prace bude nazorné piredvedena realizace navrzenych opatfeni pro zlep-

Seni situace.

7.7.1 Zména poctu pracovniki

V ramci analyzy sedmého useku kolového dopravniku na vyrobni lince bylo zjisténo, ze
druhé pracovisté, konkrétné takt 96B, je nejméné vytizenym a dochazi tak nejen
k nevyuziti ¢asového fondu pracovnika, ale zaroven je zde nedostate¢né feSeno prostorové
usporadani pracoviste.

Samotny navrh feseni této situace je nasledujici:

Spojit pracovni takty 96A a 96B do jednoho spole¢ného taktu 96 plosné zahrnujiciho pra-
covisté obou slouc¢enych taktli a v rdmci tohoto opatieni usetfit jedno pracovni misto z by-
valého taktu 96B. Tohoto cile dosdhnout upravou pracovni plochy slouc¢eného taktu 96 a
rozdélenim ¢innosti zruSeného pracovnika mezi ostatni pracovniky tymu a presunu nckte-
rych &innosti do takti 94 a 95. Uprava slou¢eného pracovisté 96 spo¢iva piedevsim v pie-
sunu prislusnych regali s materidlem a pracovniho néfadi, které je potteba k vykonu zada-

nych operaci.

Nejednd se o snadny tkol, protoze pii pierozdélovani Cinnosti nesmi byt narusen takt vy-
roby, tedy u Zza&dného pracovnika nesmi dojit pfi vykonu zadanych operaci k ptekro€eni
100 sekund. Dal§im faktem, ktery je tfeba pii takovém feSeni zohlednit je, Ze musi dojit
k zachovani navaznosti technologického postupu tak, aby operace nasledovaly ve sprav-

ném pofadi a nedoslo tak k jakymkoli komplikacim béhem dals$i montaze vozidla.

Pro upfesnéni navrzené zmény pracovnich ukoni na pracovisti taktu 96 slouzi nize uvede-

na navodka pro vyrobni takt 96B véetné podrobné analyzy zpracované metodou MTM.
Jedna se o tyto operace:

6030 — Odstranéni ochrannych fo6lii zprava

327 — Montaz tésnéni kapoty vodni prepazky

331 — Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu LS + PS

382 — Montaz transportni ochranné prahové folie
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Navodka pro operaci 6030, kterd bude pfesunuta z pracovnika taktu 96B na pracovnika

taktu 96A:

Opatrné strhnéte ochrannou fo6lii ze dvefi a navazujicich partii pravé ¢asti vozu, a z predni
¢asti vozu. Folii ponechte pouze na lakované casti prahu nastupniho prostoru fidice.
V ptipadé odlepeni jiné Casti tuto ¢ast folie opravte, nebo zajistéte jeji vymeénu. Strzenou

ochrannou folii zmackejte a dejte do odpadni nadoby pro folie.

Jednotlivé kroky této operace vetné piislusnych Casii a kodi pro MTM (tabulka se vSemi

kody, ze kterych se vychazelo je uvedena v ptiloze) vypada nasledovne:

Tab. 12. Analyza MTM pro operaci 6030 (vlastni zpracovani)

Rédky analjzy | Zakiadni data | Diouhy text |

Popis D | Kod | Cas (min) |Cas| Cetnost |Celkovy éas (min)
1 PREJIT K VOZU [A1AAEA...C5 | 0,0150 | T |1 . 0,0150
2 SUNDAT ZAJISTOVACI PASKY OKNA - 'iﬂk}iﬂk&é&& 0,0255 T |1 0,0255 |
ORANZ.
3 POMOCI SI NEHTEM [~ |za1 0,0030 |TTB |1 0,0030|
4 PREJIT K 5.DVERIM -~ [A1AAEA.CS | 001507 |2 0,0300|
< SUNDAT FOLIl ZAJIST. BOCNIOKNO -COMBI| | A1TAAHAKUEECS 0,0255 | T ‘2/2 0,0255|
50% . ‘ ‘
B POMOCI SI NEHTEM -COMBI 50% X j 0,0030(TTB |22 0,0030 |
7 SUNDAT ZAJISTOVACI PASKU OKNA | |A1AAHAKUEECS 0,0255 |1 |2 0,0510|
5 DVERI - ORANZ. : |
) POMOCI SI NEHTEM :'zm 0,0030|T7B |2 0,0060 |
9
10 SMUCHLAT ODSTRANENE FOLEE | |ATMWHOH..ACS 0,0300 [T |1 0,0300
11 |PREJT K ODPADU | [A1AAEA.CS 0,0150|T= |3 0,0450|
12 FOLIE ODHODIT X 0,0060|TTB |1 0,0060 |

Analyza obsahuje pfesny popis ¢innosti, jejich kéd podle metodiky MTM a ¢as, ktery pfi-
slusi zadanému kodu. Pro zjednodusSeni prace (naptiklad pii opakovani jednotlivych pohy-

btl) je zde i sloupec Cetnosti, ktery hodnotu okamzité vynasobi zadanym koeficientem.

Stejnym zplisobem jsou rozebrany i dalsi operace tohoto taktu. Kazda zaznamenévana ¢in-
nost zac¢ina A1l a konc¢i C5. Tyto znaky nejsou soucasti kodu, jedna se jen o formu zapisu,

ktera se pro zadavani hodnot do programu Delmia vyuziva.
Pterozdéleni ¢innosti tohoto taktu probihalo takto:

Operace 6030 — Odstranéni ochrannych folii zprava byla pfesunuta na pracovnika taktu
96A. Pracovnik ma sice dostatecné vytizeni uz pted pfidanim této ¢innosti, ale vzhledem
K prostorovym moznostem pracovisté a kratkého ¢asu, ktery je k odstranéni folii zapotiebi,

byla nakonec operace ptidélena jemu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

63

Jak bude vypadat jeho SOL list po zméné¢, ukazuje nésledujici tabulka (Tab. 12.):

Tab. 13. SOL list taktu 964 po zméné (viastni zpracovani)

T 96A SKODA Superb
Nazev operace - pracovnik
vpravo éas (sec)

Takt T96A
Datum 31.3.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis €innosti konstrukéni

1 Cesta pro scenner a odebrani scenneru

2 Nacteni osobni karty a cesta k vozu a nacteni kodu

vozidla

3 5400 |PInéni systému ostfikovée skel 11,279

4 5460 [PInéni pohonnych hmot 32,186

5 Cesta ke stojanu a odlozeni pistole na pohonné

hmoty a ostfikovce skel

6 Cesta k vozu

7 292 |Zajisténi prednich zamku kapoty 9,561

8 606 |Montaz dosedacich dorazi LS a PS 1355 |

9 6030 [Ostranéni ochrannych folii zprava 9,25

10

11

Xz 66,61 31,39

Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 98,000

NAKRES:

Vidime, Ze i po pfidani operace se zadany usek vejde do taktu 100 sekund a zaroveinl tomu-

to pracovnikovi stoupd produktivita na 98%. Na nékresu je pfidana operace znazornéna

zelenou barvou.

Vzhledem k nutnosti dodrzeni technologického postupu vyroby, byla jedina moznost, jak

rozdelit dalsi operace, ptidat je k ¢innostem pracovnika na taktu 94 a 95. Pracovnici tohoto

taktu sice nejsou ¢leny analyzovaného tymu, ale protoze jim jsou do pracovni navodky
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ptidany operace ze zruseného taktu 96B, uvadim zde, jak vypadaji jejich SOL listy po im-

plementovanych zménach. Pfidané operace jsou zde pro piehlednost zvyraznény.

TAKT 94
Tab. 14. SOL list taktu 94C po zméné (vlastni zpracovani)

T 94C SKODA Superb

Nazev operace - pracovnik
motorovy prostor &as (sec)

Takt T94C
Datum 31.3.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis €innosti konstrukéni

1 302 Montaz tlumeni kapoty 20,418

2 324  [Montaz a licovani pojistnych haku kapoty L+P 35,18

3 331  |Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu P+ 23,90

4

5

6

7

8

9

10

11

12

p> 79,51 14,63

Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 94,136

Jak ukazuje SOL list tohoto taktu, pracovnik zadané operace bez problémi stiha i po pfi-
dani zvyraznéné operace. Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu je Casové pomérné naroc-

na ¢innost, 1 pfesto je nova vytizenost pracovnika kolem 94 %, coz je pfijatelna hodnota.
Posledni dvé operace byly piifazeny na takt 95, ktery patii k 6. Useku dopravniku.
TAKT 95

Tento takt byl dopInén o dvé operace, a to o operaci 380 a operaci 327.

Tab. 15. SOL list taktu 95 po zméné (vlastni zpracovani)
T 95 SKODA Superb

Nazev operace - pracovnik
uvnitf vozu + motorovy prostor &as (sec)
Takt T95
Datum 31.3.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis Cinnosti konstrukéni
1 1392 Odpojeni Flashovani 12,967
2 4558 Montaz zpétného vnitiniho zrcatka s elektro vybavou 9,71
3 4560 MontéaZz krytu vedeni kabelu ke zpétnému zrcatku 10,428
4 4562 Montaz krytky kamery 14,64
5 4887 Lim - Montaz vysuvné prihradky LS 0,4512
6 4888 Lim - Mont&z vysuvné pfihradky PS 0,4512
9 6035 Odstranéni ochrannych folii zleva
10 380 Monta¥ transportni ochranné prahové folie LR 17,808
11 327 MontaZ tésnéni kapoty vodni prepazky 23,21
12

% 89,67 56,34
Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 146,004
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Soucet Cast jednotlivych ¢innosti na prvni dojem ptesahuje 100 sekund, proto bych tuto
skutecnost rada objasnila. Nedochézi totiz k vykonu vSech operaci, naptiklad zrcatka
s elektro vybavou nebo montaz krytky kamery probiha jen na malém poctu vozii. Stejné to

plati i pro montaz vysuvné piihradky. Pracovnik na tomto taktu svoje operace stiha.

Vysledkem SOL listii je norma obsluhy pracovisté, kterd obsahuje piehled jednotlivych
¢innosti a vytizenost kazdého pracovnika. Norma je rozdélena na dva modely, pravé polo-
vina pfedstavuje udaje pro montaz modelu SK 316 a leva strana znazoriiuje montaz mode-
lu SK 48x. V ramci implementace navrhovaného feSeni doslo nejen k upravé naplné jed-
notlivych pracovniki, ale i ke zméné normy obsluhy. To jak se zménila, ukazuji néasleduji-

ci dvé tabulky:

Tab. 16. Pivodni norma obsluhy (viastni zpracovani)

. [sa] .
B8 - isek 7 - 3V0 000 000 Vytiz ﬁ A-SUV - usek 7 - 5L0 000 000 Vytiz E
ol & )
T?k ¢.op. Superb B8 - nazev operace [%] a 0‘; Yeti A-SUV - nazev operace [%] |>
96A
5400 |PInéni systému ostfikovace skel 5400 | PInéni systému ostfikovace skel
5460 | PInéni pohonnych hmot 5460 | PInéni pohonnych hmot
292 |Zajisteni prednich zamku kapoty 292 | Zapojeni konektoru do zamku kapoty
606 [Montéz dorazu dosedaciho L+P
celkem 89% celkem 73%
96B
6030 | Odstranéni ochrannych félii zprava 6030 | Odstranéni ochrannych folii zprava
327 |Montaz tésnéni kapoty vodni pfepazky 327 |Montaz t&snéni kapoty
331 |Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu P+L 331 |Montaz ucpavky kapoty
382 |Montaz transportni ochranné prahové folie PR 382 |MontaZ transportni ochranné prahové folie PR
celkem 78% celkem 78%
97
1118 |Montaz nulové polohy stéracu 243 | Zapnuti a vypnuti motorku stérace
1112 |Montaz stiratek prednich steracu 333 |Montaz predniho stiratka L
1205 |Zapojeni minus svorky baterie 1205 [ Zapojeni minus svorky baterie
332 | Montaz krytek do krytu oddélovaci prepazky 25.07.2016 336 | Montaz predniho stiratka P
celkem 99% celkem 99%
98 A PRAVE DVERE
550 |Zastavba dveri PP 550 | SUV-Zastavba dvefi PP+pfichyceni Sroubu omezovace
552 | SUV-Utazeni Sroubll zavésu PP+ nasazeni krytek
554 |Zastavba dvefi ZP 554 | SUV-Zastavba dvefi ZP+pfichyceni Sroubu omezovace
6029 |Demontaz ochrannych prahovych kryti PS 6028 | Demontaz ochrannych prahovych krytt na prahy
celkem 99% celkem 99%
98 B PRAVE DVERE
550 |SUV-Zastavba dvefi PP+pfichyceni Sroubu omezovace
552 |UtaZeni Sroubu zavésu + nasazeni krytek PP 552 |SUV-UtaZeni Sroubl zavésu PP+ nasazeni krytek
554 |SUV-Zastavba dvefi ZP+pfichyceni Sroubu omezovace
556 |Utazeni Sroubu zavésu + nasazeni krytek ZP 556 | SUV-Utazeni Sroubu zavésu ZP+nasazeni krytek
558 |SUV-Zapojeni ei dvefi PP
560 |SUV-Zapojeni ei do dveri ZP
515 |Montaz omezovace do karoserie PP
520 |Montaz omezovace do karoserie ZP
1384 | Zapojeni ei dvefi PP
1382 | Zapojeni ei dveri ZP
celkem 90% celkem 90%
98
9158 |koordinace tymu 100% 9158 |koordinace tymu 100%
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Nasledujici obrazek (Obr.) znazoriiuje puntikovy layout pracovisté. Vidime, ze v layotu je
na taktu 96 misto ptivodnich dvou pracovnikli uz jen jeden. Zaroven jsou vyznaceny i dalsi

dva takty, které zména zasahla, tedy takt 94 a takt 95.

@'E EH o ] - S — BT I_I A [ H =0

ANALYZOVANA

ZASAZENE TAKTY

—rg PRESAHUJICI
<| ZADANY TYM

M4 [T 043 JI- (11040 11

TP T TR (T

Obr. 16. Puntikovy layout pracovisté po slouceni taktii (viastni zpracovaini)

Nakonec je tfeba ukazat graf vytiZeni, po zruSeni jednoto z vyrobnich takti:

Graf vytizeni: KOLOVY DOPRAVNIK, po zméné

120 sec

Vyrobni takt: 100 sec
90sec - —
60sec +— —
30sec —

Obr. 17. Graf vytizenosti kolového dopravniku po zméné (viastni zpracovani)

3

w
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T96A - SK48x
T96B - SK48x

T97 - SK48x
T98A - SK48x
T98B - SK 48x
T96A - SK 316
T96B - SK 316

T97-5K316
T98A -SK316
T98B - SK 48x

VsS - koord. - 0
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Do normy obsluhy po aplikaci navrZzenych feseni jsem zahrnula, jak jiz bylo uvedeno, i
pracovniky z ptedchéazejicich taktl, protoze jejich napln prace se rozsifila a tim doslo i ke
zmeng¢ jejich vytizenosti.

Norma obsluhy po zavedenych zménach potom vypada nasledovné:

Tab. 17. Norma obsluhy po provedeni zmén (viastni zpracovani)

94C
302 |Montaz tlumeni kapoty
324 |Montaz a licovani pojistnych hakl kapoty L+P
331 [Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu P+ 324 |Montaz pojistného haku kapoty
557 [Montaz dosedacich dorazli kapoty
331 [Montaz ucpavky krytu vodniho kanalu P+L
celkem 96% celkem 92%
95
1392 | Odpojeni Flashovani 1392 | Odpojeni Flashovani
4558 [Montaz zpétného vnitiniho zrcatka s elektro vybavou
4560 |Montaz krytu vedeni kabelu ke zpétnému zrcatku 4560 [Montaz krytu vedeni kabelu ke zpétnému zrcatku
4562 |Montaz krytky kamery
4887 |Lim - Montaz vysuvné prihradky LS
4888 |Lim - Montaz vysuvné piihradky PS
4614 |Montaz stény odkladaci P
4616 |Montaz odkladaci kapsy L
6035 | Odstranéni ochrannych folii zleva 6035 | Odstranéni ochrannych folii zleva
380 [Montaz transportni ochranné prahové folie LR 380 |MontazZ transportni ochrany - prah, dvefe LR
327 |Montaz tésnéni kapoty vodni pfepazky 327 [Montaz tésnéni kapoty vodni pfepazky
celkem 98% celkem 92%
96 | 9188 |koordinace tymu 9188 | koordinace tymu
celkem tym 7C, 7K, 7S celkem tym 7C, 7K, 7S
96A
5400 | PInéni systému ostfikovace skel 5400 | PInéni systému ostfikovace skel
5460 | PInéni pohonnych hmot 5460 | PInéni pohonnych hmot
292 |Zajisténi prednich zamki kapoty 292 |Zapojeni konektoru do zamku kapoty
606 |Montaz dorazu dosedaciho L+P 6030 | Odstranéni ochrannych félii zprava
6030 | Odstranéni ochrannych félii zprava
celkem 98% celkem 83%
97
1118 |Montéaz nulové polohy stéract 243 |Zapnuti a vypnuti motorku stérace
1112 |Montaz stiratek prednich steracu 333 [Montaz predniho stiratka L
1205 | Zapojeni minus svorky baterie 1205 [Zapojeni minus svorky baterie
332 |Montaz krytek do krytu oddélovaci prepazky 25.07.2016 336 [Montaz predniho stiratka P
celkem 99% celkem 99%
98 Al PRAVE DVERE
550 |Zastavba dvefi PP 550 [SUV-Zastavba dvefi PP+pfichyceni Sroubu omezovace
552 [SUV-Utazeni Sroubu zavésu PP+ nasazeni krytek
554 |Zastavba dvefi ZP 554 [SUV-Zastavba dvefi ZP+pfichyceni Sroubu omezovace
6029 | Demontaz ochrannych prahovych krytt PS 6028 | Demontaz ochrannych prahovych krytt na prahy
celkem 99% celkem 99%
98 B PRAVE DVERE
550 |SUV-Zastavba dvefi PP+pfichyceni Sroubu omezovace
552 |UtazZeni Sroubu zavésu + nasazeni krytek PP 552 |SUV-Utazeni Sroubl zavésu PP+ nasazeni krytek
554 |SUV-Zastavba dvefi ZP+pfichyceni Sroubu omezovace
556 |Utazeni Sroubli zavésu + nasazeni krytek ZP 556 [SUV-Utazeni Sroubu zavésu ZP+nasazeni krytek
558 [SUV-Zapojeni ei dvefi PP
560 [SUV-Zapojeni ei do dvefi ZP
515 |Montaz omezovace do karoserie PP
520 |Montaz omezovace do karoserie ZP
1384 | Zapojeni ei dvefi PP
1382 | Zapojeni ei dvefi ZP
celkem 90% celkem 90%
98
9158 | koordinace tymu 9158 | koordinace tymu
celkemtym 7D, 7L, 7T celkemtym 7D, 7L, 7T
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7.7.2 Prostorové usporadani

S presunem jednotlivych ¢innosti souvisi i piesun regalil s materidlem a pfisluSnym nara-

dim. Obrazek znazorniuyje, jakych regall se premisténi tyka:

Obr. 18. Vyznaceni regalu k premisténi (vlastni zpracovani)

Obrazek ukazuje premisténi montazniho stolku, ktery slouzi k montazi ochrannych praho-
vych folii na pracovisté 94. taktu montaze, kde jak je vidét na fotografii, probiha zastavba

dverti.

Obr. 19. Premistény montdzni stolek (viastni

zpracovani)
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Jedna se o druhy stolek zprava, kde je vidét i role s uzivanou ochrannou folii. Pro stolek
bylo vybrano vyhovujici misto a zaroven bylo jasné vyznacené jeho umisténi pomoci mod-
ré lepici pasky na podlaze, jak odpovida ptredpistim spolecnosti v ramci dodrzovani piis-

nych pravidel standardizace pracovist’ (5S).

Dal$i nutny ptesun se tykal regdlu, kde jsou uskladnény ucpéavky krytu na vodni kanal.
Bylo nalezeno vhodné misto v souladu s bezpe¢nostnimi piedpisy a standardy spolec¢nosti.
Jak je vidét na obrazku, regdl ma na podlaze pfesn¢ stanovené umisténi, jednotlivé boxy
s materialem jsou piehledné oddélené a kazdy box ma stitek, kde je popsano, co se v boxu

nachazi a pro jaky takt se materidl vyuziva.

Obr. 20. Regadl s ucpavkami krytu vodniho kandlu
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Posledni pfemisténi se tyka velké Sedé palety, kterou miizeme vidét na obrazku vlevo. Pa-
leta obsahuje tésnéni kapoty. Vzhledem k velikosti, nebylo snadné najit tolik mista, ale po

odklizeni méné potiebnych véci vzdalenéji od pracoviste, se prostor nakonec nasel.

Obr. 21. Premisteni palety s tésnénim kapoty

Veskeré presuny prob&hly v souladu s piisnymi standardy spole¢nosti. Po nalezeni vhod-
ného prostoru a prodiskutovani umisténi s mistrem dilny a koordinatorem tymu, bylo nutné
zajistit lepici paskou jasné oznaceni mista, kde se ma regal nachazet. Poté bylo zapotiebi
zajistit Stitky na jednotlivé boxy, protoze se zménilo oznaceni taktu, pfi kterém se dany box
vyuziva. Nésledovalo seznameni s pracovniky logistiky, ktetfi zodpovidaji za doplhovani

materialu do téchto regalli, aby nedoslo ke komplikacim a zbyte¢nym zdrzenim.

Vsechny tyto ¢innosti probihaly za bézného provozu a ucastnici je vykonavali v ramci své

pracovni doby, takze jejich premisténi nepiedstavovalo zadné dodatec¢né naklady.
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7.8 Vyd¢isleni prinosu projektu

Spole¢nost Skoda auto a.s. vyjadiuje hodnotu jednoho pracovnika na 462 954 K¢ za jeden
rok. Jedna se o prepocet z 17 146 eur. Uspora jednoho pracovniho mista predstavuje

vzhledem K tfisménnému provozu uspoieni 3 pracovniki za jeden den.

Vystupem projektu je tedy celkova tispora montéze v hodnoté 1 388 862 K¢&. Tyto penize
predstavuji pro vedeni montaze prostfedky, které mize v ramci potfeb investovat. Nejcas-
téji se z takto usporenych penéz kupuji pomucky a naradi tak, aby bylo zajisténo trvalé
zlepSovani procest, ergonomie a prostfedi na pracovisti.

Po odsouhlaseni investice ze strany vedoucich pracovnikl se tedy pofizuji nejraznéjsi er-
gorohoze, modernéjsi utahovacky nebo nové a snadnéji ovladatelné manipulacni stolky.
Penize je také mozné investovat do novych skiin€k pro zaméstnance nebo takzvanych ty-
movych skiini, které slouzi k ulozeni materialu, ndvodek a standardti pro cely tym.

Uz je podan néavrh na investici vySe zminéné usetiené castky. Navrh musi projit odsouhla-

senim, ale jeho pfedbéznd podoba je vcetné platnych cen uvedena zde:

Tab. 18. Navrh utraty casti uspory (viastni zpracovaini)

PRODUKT Druh naklad{i MnoZstvi|Naklady na realizaci| Ména
Aplikace TQ Trilogic 1 9 093,15] EUR
Skfin na naradi - 3ks DKP 3 16 747,68 CZK
EC utahovacka Investice 1 8 858,60 EUR
Hlinikové liSty na zarovnani regdll  [SGK 1 958,86| EUR
Drzdak EC utahovacky - 5ks SGK 5 634,83 EUR
Tymova skfin DKP 6 44 949,36 CzZK
Skfin roletova KB DKP 1 26 744,40 CZK

Néklady celkem (KE) | 616 168,32

Pro zhodnoceni projektu je zapotiebi rovnéz presné vycislit ¢istou uspofenou ¢astku. Cel-
kova uspora je ve vysi 1 388 862 K¢. Od této hodnoty odecteme vysi investice, ktera je
V hodnoté 616 168,32 K¢. Z toho ndm vyplyva, ze vyslednd uspofend Castka je presné
772 693,68 K¢&. Pro nazornost byla o piehledu vytvorena tabulka:

VYSLEDNA USPORA
Uspora brutto (CZK) 1 388 862
Investice 616 168,32
Uspora netto (CZK) 772 693,68
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8 SHRNUTI PROJEKTU

Z provedenych opatieni a jejich vystupl Ize potvrdit predpoklady, které byly stanoveny

v Cilech a metodéach zpracovani prace.

Cilem projektu bylo optimalizovat zvolené pracovisté a dosahnout dostate¢né vytizenosti
pracovnikl. Dil¢im cilem potom bylo pfizpusobit realizovanym zménam i prostorové
uspotadani pracovist. Tento cil projektu byl rovnéz splnén, doslo k potfebnému premisténi
regall, palet a montazniho stolku na jiné pracovisté. Pracovniktim z taktu 94, 95 a 96 byla
sice pfidana pracovni operace mezi ¢innosti, které musi v ramci stosekundového taktu vy-
konat, ale zaroven doslo ke sniZzeni poctu zbyte¢nych pohybu, které neptidavaji hodnotu, a
pro firmu jsou tak ztratové. Aplikace ukazala, Ze uspofit pracnost pii vykonu prace lze

pouhym pifesunem pouzivanych véci na dosazitelnou vzdalenost.

Mimo zvySeni vytizenosti, o které se ve spole¢nosti usiluje i na dalSich pracovistich a po-
vazuje se za kli¢ovy ukazatel vykonnosti jednotlivych taktd, ptinesl projekt nemalou uspo-
ru finanénich prostfedkil. Uspora byla vy&islena na 1 388 862 K&. Jeho &ast bude investo-
vana zpét do pracovisté, aby bylo zajisténo zlepSovani pracovniho prostfedi pro zamést-
nance, coz povazuji za velmi ucelny krok, ktery oceni i samotni zaméstnanci. | po investo-

vani ¢astky presahujici 600 tisic korun, je stale Cistd uspora z realizace projektu ve vysi

témér 773 tisic korun.

Nasledujici obrazek ukazuje cely montdzni usek spolecnosti. Je zde prehledné vidét rozdé-
leni linek, vCetné taktd. Zakrouzkovana ¢ast ukazuje analyzovanou a nasledné¢ ménénou
¢ast linky. Mizeme vidét, o jak maly tsek se jednalo. Jedna se o obrovsky komplex, kde se
jakékoli roztaktovani procesu okamzité projevi, brzdi dalsi praci a pfedstavuje tedy velkou
hrozbu. Proto je ve spolecnosti tym schopnych pracovnikli v oddéleni priimyslového inze-
nyrstvi, logistiky a technologt, kteti stav a pribéh vyroby neustdle sleduji, kontroluji a

zlepSuji.

il pregmontez re- | - -
‘[] 1,667 min_| - E&'
- - linka W 1,667 min [
= = - = 1 e 'TmaM 1,667 min ] -] - -2
S s i S

I Predmontaz cockpitu

1,617 min -

il || Predmontsz agregstu’. Pradmontsz dvefi

o L[ .617 min |y &

Obr. 22. Layout montaze (Skoda auto, a.s.)
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ZAVER
Spole¢nost Skoda auto a.s. se zabyva vyrobou v automobilovém pramyslu. Vyznamna po-
zice spole¢nosti vyplyva z pedvalecné historie firmy Skoda a dlouhé tradice automobilo-

vého pramyslu v Cesku, ze spojeni s firmou Volkswagen, a také z jeji velikosti, protoZe se

fadi k nejveétsim zaméstnavatelim v Ceské republice.

Uroveti vyroby a dalsich procesii v této spole¢nosti se pohybuje na vysoké trovni a ostatni

firmy, nejen z oboru, se od ni maji co naudit.

Teoreticka ¢ast prace poslouzila k vymezeni zakladnich poznatki a je podkladem pro zpra-
covani dalSich casti prace. Zpracovani této ¢asti bylo zapotiebi zejména pro lepsi pochope-

ni procestl a moznosti jejich méfeni a standardizovani.

V analytické ¢asti byla analyzovana cela montazni linka a poté byla hlavni pozornost za-
meéfena na 7. usek kolového dopravniku, u kterého byla nejvétsi moznost nalezeni ¢asové
rezervy. Nasledné€ byla proto provedena zevrubnd analyza vSech pracovnich mist na tomto
useku a vyhodnoceni ziskanych udaji. Na zdkladé zjisténi nizké vytizenosti na taktu 96B
byly v zavéru analytické ¢asti navrzeny zmény, které by v kombinaci s novou délbou prace

mohly vést k usporam.

Projektova ¢ast uz byla cilené zaméfena na optimalizaci pracovnich ¢innosti vybranych
pracovist’. Pfevedeni nékterych pracovnich ¢innosti taktu 96B na takty 94, 95 a 96A umoz-
nilo zruseni celého taktu 96B. V disledku této reorganizace pracovnich ¢innosti bylo na
slouceném taktu 96 uspoieno jedno pracovni misto, samoziejmé pii dodrzeni stosekundo-
vého taktu linky. S pfesunem c¢innosti souviselo i pfemisténi regalti a stolku, které jsou pro
vykon prace potiebné, a to v souladu s piisnymi piedpisy spolecnosti v oblasti standardiza-

ce a vizualizace pracovist'.

Projekt byl hodnocen jako UspéSny, protoze piinasi meéfitelné vysledky v podobé zvyseni

vytizenosti jednotlivych pracovist’ a tim i vyraznou usporu naklada.

Dosazend vyse uspory plynouci ze zrusené pracovni pozice predstavuje 1 388 862 K&/rok.
Projekt obsahuje i navrh na investici ¢asti uspofenych penéz vynaloZzenou na zlepSeni pra-
covniho prostiedi. Ekonomicky vysledek po odecteni investované ¢astky predstavuje zhru-

ba 770 000 K¢.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

SEZNAM POUZITE LITERATURY

5S pro operatory: 5 pilift vizudlniho pracovisté. 1. vyd. Brno: SC&C Partner, c2009, x,
105 s. ISBN 978-80-904099-1-0.

BADIRU, Adedeji Bodunde. Handbook of industrial and systems engineering. 2nd ed.
Boca Raton: CRC Press, 2014, xxvi, 1452 s. ISBN 978-1-4665-1504-8.

BAUER, Miroslav, 2012. Kaizen: cesta ke stihlé a flexibilni firmé. 1. vyd. Brno: BizBoks,
193 s. ISBN 978-80-265-0029-2.

CERNY, Jaromir. Uvod do studia metod priimyslového inZenyrstvi a systémii sluzeb. Vyd.

1. Zlin: Univerzita Tomase Bati, 2004. ISBN 8073182270.

DVORAKOVA, Zuzana, 2007. Management lidskych zdrojii. 1. vyd. Praha: C. H. Beck.
485 s. ISBN 978-80-7179-893-4.

HERMAN, J. Rizeni vyroby. Slany: Melandrium, 2001. ISBN 80-86175-15-4.

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAINOHA. Rizeni a organizace vyrobnich proce-
sii: kompendium prizmyslového inZenyra. Zilina: GEORG, 2011, 138 s. ISBN 978-80-
89401-26-0

IMAI, Masaaki, 2005. Gemba kaizen. 1. vyd. Brno: Computer Press. 314 s. ISBN 80-251-
0850-3.

KOSTURIAK, J.; GREGOR, M. Jak zvySovat produktivitu firmy. Zilina: nFORM, 2002. 1
s. ISBN 8096858319.

LHOTSKY, Oldfich, 2005. Organizace a Normovdni prdce v podniku. 1. vyd. Praha:
ASPI. 104 s. ISBN 80-7357-095-5.

LIBAL, Vladimir a kol., 1985. Organizace a izeni vyroby. 2. vyd. Praha: SNTL. 488 s.

LIKER, Jeffrey K, 2007, Tak to dela Toyota: 14 zasad rizeni nejvetsiho svetového vyrobce.
Vyd. 1. Praha: Computer Press, 390 s. ISBN 978-80-7261-173-7.

MAKOVEC, Jaromir. Zaklady 7izeni vyroby. Vyd. 1. Praha: Vysoka skola ekonomickd v
Praze, Fakulta podnikohospodarska, 1996. ISBN 8070791101.

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL, 1996. Cesty k vyssi produktivité: strategie zaloZend na
prumyslovéem inZenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi. 254 s. ISBN
80-902235-0-8.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL, 2000. Nové cesty k vyssi produktivité: metody priimys-
lového inzenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi. 311 s. ISBN 80-
902235-6-7.

PAVELKA, Marcel, ©2009. Eapi. Casové studie [online]. ©2016 [cit. 2016-03-14]. Do-
stupné zZ: http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-

inzenyrstvi/

STUSEK, Jaromir. Rizeni provozu v logistickych retézcich. Vyd. 1. V Praze: C.H. Beck,
2007. C.H. Beck pro praxi. ISBN 978-80-7179-534-6. Dostupné také z:
http://toc.nkp.cz/NKC/200704/contents/nkc20071706888_1.pdf

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA, 2000. Rizeni vyroby. 2. vyd. Praha: Grada. 408 s.
ISBN 80-7169-955-1.

TUCEK, David a Roman BOBAK, 2006. Vyrobni systémy. 2. vyd. Zlin: Univerzita Toma-
Se Bati ve Zling. 298 s. ISBN 80-7318-381-1.

VISNANSKY, Matus, Jozef KRISTAK a Marek KYSEL'. Analyza, meranie a normovanie
prace. Zilina: IPA Slovakia, 2010

Interni zdroje
Interni dokumentace spole¢nosti Skoda auto a.s.
Piirucka priimyslového inzenyra Skoda auto a.s.

Zaméstnanecky portal spoleénosti Skoda auto, a.s.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ATD A tak dale

MEK MTM pro malosériovou vyrobu

MOST Maynardova sekven¢ni opera¢ni technika

MTM Metody méfeni ¢asu

Pl Primyslové inZzenyrstvi

RIPRAN Risk Project Analysis (rizikova analyza projektu)

SWOT Strenght (silné¢), Weakness (slabé), Oportunities (ptilezitosti), Threads (hrozby)
TMU M¢rna jednotka casu

UAS Univerzalni analyticky systém

usD Sjednocena standardni data



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

SEZNAM OBRAZKU

Obr. 1. 9 druhit pIytvant (SKOAQ QUEO A.S.) ........cccvveeeeeieerreeisseeererssesiress e 14
Obr. 2. Vyssi produktivita (VIS ZDrACOVAN) ............cocuviiiiiiiiiiiiiiiie e 17
Obr. 3. Normy spotreby prdce (vlastni zpracovani podle Lhotského, 2005, s. 78) ............. 24
Obr. 4. Vypocet doby taktu (Prirucka priimyslového inzenyra Skoda auto) ....................... 25
Obr. 5. Vzhled vizualniho pracovisté (Tucek, 2000, 5. 286) ......cccccoevuiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiiiinens 28
Obr. 6. Logo spolecnosti Skoda auto a.s. (SKODA ©, 2016).........cocoooveeeeieseeerererennrnnns 33
Obr. 7. Mapa jednotlivych zavodii spolecnosti (SKODA ©, 2016) ........ccovvevrvevererereninnn, 33
Obr. 8. Mapa pobocného zavodu Kvasiny (SKODA ©, 2016) ........cccoveevvererisrererrrenininen, 37
Obr. 9. Layout montdze s popisky (VIastni Zpracovani).............cccccccccueeiiveeniieeiieenieeieennes 38
Obr. 10. Layout montaze (VIAStNi ZDFrACOVANT) .......ccccovviiiiiieiiiiiiiiiiiee e siee e nnee s 38
Obr. 11. Layout vypravny s popisky (VIastni Zpracovani) .............ccceceeeeerceniesiesieesiesiennens 41
Obr. 12. Puntikovy layout kolového dopravniku (vlastni zpracovani) ..............cccccoceeveunnn. 43
Obr. 13. Graf vytizeni 7. useku kolového dopravniku, 1. ¢ast (viastni zpracovani) ............ 52
Obr. 14. Graf wtizeni 7. useku kolového dopravniku, 2. cast (vlastni zpracovani) ............ 53
Obr. 15. Clenové projektového tymu (VIastni Zpracovani) ..............cccceeveveeevisrevesisrennienen, 55
Obr. 16. Puntikovy layout pracoviste po slouceni taktii (vlastni zpracovani) ..................... 66
Obr. 17. Graf wtizenosti kolového dopravniku po zméné (vlastni zpracovani).................. 66
Obr. 18. Vyznaceni regadlit k premisténi (vIastni zpracovani) ............cccceecevcenceicescesinsennean. 68
Obr. 19. Premistény montazni stolek (viastni zpracovani) ...............cccoccouvevcniicniiinieennnn. 68
Obr. 20. Regal s ucpavkami krytu vodniho kandlu...................ccccccoeevoiiiiiiniiiiniciieene 69
Obr. 21. Premisténi palety s tESNENIM KAPOLY ..........coociiiiiiiiiiiiiiii s 70

Obr. 22. Layout montaze (SKOA@ QUEO, .S.) ......cccoovveeveeersrerererrssiesiesessesesieseses s, 72


file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730794
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730798
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730799
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730803
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730808

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

SEZNAM TABULEK

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

1. SOL list taktu 964 (VIASINI ZDFACOVANL) .........ccouiiiiiiiiiiiiiiiiiie i 46
2. SOL list taktu 96B (VIaStni Zpracovani)...........ccccceevuiveiireiieeiesieessaiiesieesesiesieenaens 47
3. SOL list taktu 97 (VIGSINI ZDFACOVANL) .......ococviieiiiiiiiiiiieeiise s 49
4. SOL list taktu 984 (vIastni ZpracovVani)..............cccoouoiiieeiiiiinicnieie s 50
5. SOL list taktu 98B (VIastni ZpracoVANi)............ccocuueeeiiieiiiieeiiii s 51
6. Prehled vytizenosti jednotlivych taktit (vlastni zpracovani) ..............cccoeevvninnnnnn. 53
7. Vymezeni projektu (VIastni Zpracovani) .............ccccucoeiviiiiinieiie e 54
8. Casovy harmonogram projektu (VIAStni ZDFaCOVANT) ..........c.coevvveversrerisseresissenanns 56
9. Logicky ramec projektu (vIastni zpracovani) ..............c.cccuoeeiieniiiiieiiiiiiesieeiene 57
10. SWOT analyza projektu (vIastni Zpracovani) .............cccocoeuvevcoieniiiiieesieeieennen 58
11. RIPRAN analyza projektu (vIastni zpracovani)..............cccccocecevioeniiieniiinesnineennns 60
12. Analyza MTM pro operaci 6030 (viastni zpracovani)..............ccccccuuvvenceniincrinnnnn. 62
13. SOL list taktu 964 po zmeéné (vIastni Zpracovani)..............cccocoevvciiecsieiiincninnnnn. 63
14. SOL list taktu 94C po zméné (vIastni zpracovani) ...........cccccceceuvciiieeniesiinenineann. 64
15. SOL list taktu 95 po zméné (vIastni zpracovani) .............cccoceceercieeiiiieesiinesieeenns 64
16. Pitvodni norma obsluhy (vlastni zpracovani) ..............ccccceevvvciniciiiciicnicnesn, 65
17. Norma obsluhy po provedeni zmén (vlastni zpracovani) ..............ccccuceeeeenernnne. 67

18. Navrh utraty cdsti uspory (VIastni zpracovani) ............ccccceeeeeeniciiiecsiesinennen 71


file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730823
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730826
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730830
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730831
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730833
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730834
file:///C:/Users/Monča/Desktop/DP%20-%20Vrbova%20Monika.docx%23_Toc448730835

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 79

SEZNAM PRILOH

PRILOHA P I: TABULKA PRO ZAKLADNI POSTUPY UAS
PRILOHA P II: VSEOBECNE NORMATIVY MTM

PRILOHA P III: NORMATIVY MTM PRO MONTAZ

PRILOHA P IV: SOL LIST TAKTU 96A PRO MODEL SKODA YETI
PRILOHA P V: SOL LIST TAKTU 96B PRO MODEL SKODA YETI
PRILOHA P VI: SOL LIST TAKTU 97 PRO MODEL SKODA YETI
PRILOHA P VII: SOL LIST TAKTU 98A PRO MODEL SKODA YETI

PRILOHA P VIII: SOL LIST TAKTU 98B PRO MODEL SKODA YETI



PRILOHA P I: TABULKA PRO ZAKLADNI POSTUPY UAS

Rozhodovaci tabulka
MTM-Institut
pro uchopeni a umisténi dvou dilii sou¢asné, Eich 11, 15738 Zeuth
Telefon: 033 762 /20 66 31
hmotnost dilu <10 N bl el
eMail: institut@dmtm.com
piiblizné volné& tésné
pfibl. | volné | t&sné& | voiné tésné | tésné
lehce |lehce |AAx |[ABx |ACx |[ABx ACx |ACx
PB1 PB1 |PC1 Zakladni postupy UAS
lehce | t82ce |AD x |AE x |AF x |AEX AFx JAFx (Univerzalni rozborovy systém)
g s PB1 PB1 |PC1
g téZce |téZce |[AD x |AE x |AF x |AEx AF x |AF x
T AD
o 1 |AD1|AD1 |AE1 AE1 |AF1 -
= —1AG Casové jednotky
pina |plna |x T™U sek min h
AG 1 0,036 0,0006 0,00001
ruka |ruka |1
Pouiti tchto hodnot bez fadného Skoleni
Vné&jsi zahlavi - jednou rukou v zékladnim systému MTM A1 a UAS vede k nespravnym vysledkim
Vnitini zahlavi - dvéma rukama
korekce 2005 2004 © MTM-Institut
Autorské préva chrén&nal - Patisk zakazan!
Délka pohybu > 20 do|> 50 do Délka pohybu
vem S20 I"Z50 | <80 Vi 20 >szosod°>:°aod°
Inte da 1 2 3 Interval 1 2 3
umistit ™U 7Y > ":: &
piiblizné AA 20 35 50 o HB 42 80 a5
- Sl 2] = tésné HC 50 | 70 | 85
tésné AC 4| 55| 70
el B s T alale G T 7T
téZzce volng AE 30 55 70 2 hé BA 10 25 20
tésné AF 40 65 80 BB 30 45 60
pinéa ruka | pfiblizné AG 40 65 80
>1daN piiblizng AH 25 45 55 Pohybové cykly Kod 1 2 3
ea: . volné AJ 4| 65| 75 jeden pohyb ZA 5| 15| 20
=9da tésne AK 50| 75| 85 sled pohybi ZB 10 | 30 | 40
* el pfiblizné AL 80 [ 105 | 115 pemisténi a jeden pohyb zc 30 | 45 | 55
do volné AM 95 | 120 | 130 e = | ) 20
S2dN e AN 120 | 145 | 160 ooy neoeon
oy T
K- = = -
™U predklonit, shy KB 60
pibizng | PA 0] 20| 25 (v . "“m"vs‘f::) = =
volnd PB 20| 30| 35 P
LIS Iz ®




PRILOHA P II: VSEOBECNE NORMATIVY MTM

IWM] Normativy pro pracovni oblasti VW mm Normativy pro pracovni oblasti VW
VSEOBECNE VSEOBECNE
1992, 1999 i | 1992, 1999 AM;
DOPLNKOVE HODNOTY KOD MU
Intervaly vzdalenosti oblast blizkého dosahu (NZ) <= 1m | AAEIN... 77 NORMOVANE DILY TMU
(tam a zpet) kmenovd oblast ) >1<=2m | mEK... 127 [ Vantew 315
for cruld oblast pracovniho pasu (12) >2<=4m | AAETT... 227 Yo i Wk nasaditdo 1 otvoru [ maly <@20mm 85
Vinovec (dalsi otvor ANH ..., | stiedni >& 20 mm 145
Pomiicka oblast pouziti <=08m | AAEHV... 55 pomod Kladky nebo tyte do otvoru 185
i bez vyrovnani 75
Prostd chiize — jeden metr AAEA.... 25 | s wiownanim 105
Klipsy lepici Kipsa 110
lepic Kipsa ( se dvémi zapadkami ) 125
MANIPULACE S KOMPONENTY (dily) KOG ™ pomod nésiroje # 110
jeden dil umistit AAHAKUEE a3 malé < 7,5x 7,5 am 85
piiblizne doumistit (2x umistit) ) AAHAKUEZ 53 plochi tesnéni stiedni <= 15 x 15 cm 135
dva dily umisiit AAHAKUZE 63 Teésnici prvky velké <=30 x30 am 153
Maly dit doumistit (2x umistity | AAHAKUZZ 73 O — krouzky malé_ @ <10 mm 100
<=1lkg jeden dil umistit AAHAKGEE 58 sttedni @ > 10 mm 120
plesné dounistit (2x umistit) | AAHAKGEZ 83 patentni haditkové spona (&oubovaci) # 155
dva dily umistit AAHAKGZE 93 Spony spona z pruzného pasku nebo dratu (Kedte) # 171
doumistit (2x umistit) AAHAKGZZ 143 spona s jednim okem (pneu kledté) # 140
jeden dil umistit AAHAMUEE | a5 bez nastioje tlatné pruziny (1. 2. strana) 11
piiblizné doumistit (2x umistit) | AAHAMUEZ 55 Pruiny tazné pruziny (1.1 2. strana) 101
Stiedni dil dva dily umistit AAHAMUZE 70 s nastrojem tlacné pruziny (1. i 2. strana) # 125
>1kg<=8kg jeden di umistit AAHAMGEE 70 tazné pruziny (1.1 2. strana) # 121
plesné doumistit (2x umistit) | AAHAMGEZ 95 Gumovy zévés # 155
dva dily umistit AAHAMGZE 115 Cepicky, zatky a dily posuzované jako normované dily 88
doumistit (2x umistit) | AAHAMGZZ 165 2arovky Zzasunovaci 75
Velky il priblzné | jeden dil umisiit AAHAGUEE 105 soffit 160
>8kg<=22kg| presne jeden dil umisiit AAHAGGEE 133 kolik, kiin, pouzdro, zalicované pero [ 163
doumistit (2x umistit) | AAHAGGEZ 158 Strojni loziska, pouzdra # 215
maly soutdstky nastavovaci krouzek # 330
Pomicka volné <30x30/80cm AAHVF . K. 178 ity [_iednotivé do pistole ¥ 139
ablona (s tahem pruziny 1-8kg | pistole se 5 92
nebo nebo bez néj ) velky 2zéviacka cepu, svorniku 4 190
plipravek >30x30/80cm MHVF.G. | 270 Zajifovaci 2évlatka matice, zajitovaci plech # 185
>8kg soutdstky sviracl podiozka # 115
Kiehky (>80 cm /30 x 30 cm ) do nejblizsi vy3si hmotnosin tidy zjslovad kiouzek (seeger.), benzinglv kiouzek # 150
. Tung 7a jeden dil <= 80 cm 435
POHYBY TELEM KOO MU za dalsich 30 cm 180
Vstup sezeni st tunel, polstar, stolicka AAKEIIMM 358 pomadi nistroje 2a jeden dil <= 80 cm # 450
avystup Kleten! na jednom kolené nebo v diepu AAKEIKEM 270 Profily za daltich 30 cm 212
vnitii prostor | "**"fc,, [ a obou kolenou "AAKEIKBM 330 Listy profilove gty — zakoncent 140
Vstup stani vaplimené. AAKEVSA 125 Tesnic pésky profilové gty — styk (spojovani) 253
3 vstup sklonéné (v predklonu ) AAKEVSG . 185 utésnént spar navijeni za 10 cm # 25
Spousténi stani vzplimené AAKNESA . 205 valetkem | navijeni za otatku 40
2 vstévani sezeni normalni AAKNEIN . 135 oteviené utésnéni spar | konce spojit # 255
prahové v kabiné AAKNEIG 195 ‘Ohranovani rucnim natadim [ male <100 mm # 165
Zména stanovisté | bez polataf nebo stolitka AAKVIOHM 190 (ochranu hrany nasadit a upenit) | stredni > 100 < 300 mm # 335
Plisd2ka na plesun tela 2 polohy v sedé do polohy v klete FAKZIK 145
I}MM Normativy pro pracovni oblasti VW I}}M Normativy pro pracovni oblasti VW
VSEOBECNE VSEOBECNE
1992, 1999 Mi 1992, 1999 Mi.
POVRCHOVA UPRAVA — CISTIT KOD TMU SPOUSTET / OVLADAT T™U
malé <=20x20cm AORNACA. [# 163 Spinac T nebo 2 ruce z'si
Na mokio hadem | stfedni <=50x50am AORNACB . |# 485 Nastavovaci prviy jednoduché: oviadani 0|
velké <=80x80cm AORNACC . |# 828 Klika, paka dali oviddani 30|
offent rukou AORHA... |# 60
hadrem malé <= 20x 20 cm AORTLCA. |# 60
sttedni <=50x50cm AORTLCB. | 160 PRIPRAVA KOD T™MU
velké <=80x80an AORTLCC. |# 250 “do" a 'z"| sedacka nebo délka stohcky | AXBIH..K 95
malé <=20x20am AORTVCA. _|# 120 karoserie | politaiek <= 500 mm
rounem | stledni <=50x50cm AORTVCB. _|# 220 wmena | zasobnik A<= 2m 360
Na sucho velké: <=80x80am AORTVCC. |4 310 Vychystat 2K KL B<= 5m 540
pistoll malé <=20x20cm AORTDCA. |# 40 C<=10m 840
na stlaceny | stiedni < =50 x 50 cm AORTDCB. |# 130 plemistit 2ésobnik A<= 2m 215
vaduch velké <=80x80am AORTDCC._|# 210 (vregsle | KT B<= 5m 335
pomickou | bod AORTWA.. |# 80 1KLT) c<=10m 535
plocha | <=20x20cm AORTWCA . |# 220 Otevlit nebo dvele 55
odsdvacem |_bod AORTSP .. _|# 40 zaviit zadni kapota s plynovou prutinou AXOKHGM . | 90
plocha kazdy m* AORTSA.. | 290 Oleviit 3 zaviit | zadni nebo predni Upevnit a odstranit /AXOHSSE . 240
smetackem | plocha kazdy m® AORTBCDA_|# 330 kapota s opérmou tyci opémou tye
smetékem | plocha kaidy m® AORTBCDB_|[# 250 oteviit 5. dvele dr2dk na zévés AXOHHGE. | 120
Kombin. stlac. vzduch / hadr | plocha, <=100x 100 cm AORK_ .. |# 512 (pomocny hak)
» g Manipulace uvolnit 5. dvele drak ze zavisu AXOHHGA. | 45
Zavésit nebo uvolnit dr28k na zévisu AXOFVEA . 75
piedni kapotu (zajistit nebo odjistit)
SROUBOVAT KOD. TMU
nasazeni zatroubovaty., 2 |1 rukou ASHAE . ... 105
Rukou 2 otécky zéwity | 2rukama | AsHAZ... 145 PRIPRAVA TMU
piitazka 22 oldcku zévits 1) o)) ASHIG ... 31 rukou 75
7a dali souddsti //0e) v, g/ /| ASHT ... 55 Plesypat malé dity | lopatkou 4 75
oy | zkeutny Sroubovak (svidiiky T "Jaswrp... |# 85 prewacen zasobniky 345
S pomocnym %9 [Cautomaticky Sroubovék (uahowatka) | ASWFM .. [# 80 Doplnit ‘malé dily — za ka2dy dil (priméins hodnota) B
ndfadim utateni > | Tehtacka (racna) ASWFR..._|# 100 balici papic 290
za $roubovaci < | ic = stanowy, otko, imbus | ASWFG... [# 135 odsuanit ' | prolotka <=120x 120 cm 115
misto ¥ [Tsroubousk, nasueny kic ¢ 75 Viybalit " | ochranny obal 75
Zkrutny Sroubovak (svidiik) # 160 igelitoy satek | rukou 155
kombino~ | roubovak . |# 310 oteviit | nésvojem AXPOFW .. |# 195
vané automaticky &roubovak (utahovatka) | ASWKM .. A |# 145 katonoud krabice _néstiojem AXPOKW .._|# 370
utazeni strojouy &oub M 14 o |_tist/ porovnat 2akizka montéte (karoserie) | AXILA..M 45
automaticky Sroubovdk (utahovacka) | ASWKM .. 8 |# 130 Zpracovat 72 katdé tladitko AXITT ... 10
&roub do plechy_@ <=6 mm informace pomod Kivesnice | za ka2dé siovo 70
dotazeni | kroutid moment <= 80 Nm ASWPA... |6 65 tnvalé potwrzeni 25
MU Kiicem | kroutici moment >80 Nm ASWPB . |# 125 ‘ochranné rukavice T Tatkove 350
pouili néstroje — wména nastavkil ASWEE . .. 120 Navigkat | gumove 470
Plirdzka pousill nastioje — wména ndstavku + sefizeni ASWZS ... 170 a sviékat ochranné bryle 207
nasazeni protikice na 2. sroubovy dil ASWZG ... |# a0 ochrannd kukla 125




PRILOHA P III: NORMATIVY MTM PRO MONTAZ

mﬂ Normativy pro pracovni oblasti VW
. MONTAZ
1992, 1999 Mi
UPEVNIT A_UVOLNIT KOD MU
Stacionami upinaci paka | _mechanicka MFSSM. . . 110
I pneumatickd 160
Mobilni upinaci klesté 140
POUZIT NASTROJ KOD MU
Cyklicky pohyb rukou ( 3x udefit) bez pomiicky MWHOH..A| 50
CyKicky pohyb nastrojem jedna pomiicka MWHOH.... |# 50
( 3x udeit kiadivemn ) dvé pomiicky (Kladivo-+sekat) MWHMH ... {# 70
Jednoduchy pohyb nastrojem | jedna pomiicka MWHEH ... [# 30
Pistole ( kabelové wvazovaci ) | odstiihnuti vyvazovacky MWPAK ... [# 80
INSTALACE ELEKTRICKEHO VEDENI
PREDBEZNE POLOZIT KOD TMU
Jednotliveé vedeni | do karoserie prvni palmetr MIELEUE . 270
piiblizné dalii paimetr MIELEUW . 62
Kabelowy svazek | do karoserie prvni piimetr MIELKUE . 485
piiblizné daléi palmetr MIELKUW . 20
POKLADAT KOD T™MU
Jednotiivé vedeni | prvni protazeni do 20 cm | bez rozmotavéni MIELED ... 165
protahnout, s fozmotdvanim MIELEDE . 463
tahnout dalsi protazeni za 50 cm | bez prekazek MIELEDWO 45
s MIELEDWM 88
Ulozit zavedeni konektory, odbocky MIELEDS . 65
piesné za 50 cm, 2a zévésné misto MIELEAG . 40
Kabelowy svazek | prvni protaZeni do 20 cm | bez rozmotévéni MIELKD . . 393
protahnout, s fozmotévanim MIELKDE . 693
tahnout dalsi protazeni za 50 cm | bez prekazek MIELKDWO 78
s MIELKDWM 120
Ulozit zavedeni konektoru, odbocky MIELKDS . 85
piesné za 50 cm, za zdvésné misto MIELKAG . 63
UCHOPIT A VYTAHNOUT Z PLECHOVEHO KANALU KOD T™MU
Jednotlivé vedeni | 2 odbotky max. 20 cm MIEHEHA . 90
ruéné kazda dalsi odbotka MIEHEHB . 50
néstrojem 2 odbocky max. 20 cm MIEHEWA. |# 110
kazdd dalti odbotka MIEHEWB . |4 105
Kabelovy svazek | 2 odbocky max. 20 cm MIEHKHA . 135
ruené kazdd daléi odbocka MIEHKHS . 85
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{MM Normativy pro pracovni oblasti VW
MONTAZ
1992, 1990 M
INSTALACE ELEKTRICKEHO VEDENI
PRIPOJOVANI SPOJOVACICH PRVKU KOD MU
Zéswvka do 3 pol MIEVSD .. 125
(svorkavnice) 415 pold MIEVSV . . 146
piicazka | vyhledat kabel, svorkovnici MIEVSZ . . 104
Relé zkontrolovat a zasunout MIEVRP . . 120
Kabelové oko jedno oko nasadit na droub a dotdhnout MIEVOA.. [# 220
(&roubovaci) nasadit daléi oko na $toub MIEVOW ... 55
Konektor zapojit | bez nastioje MIEVHO . . 80
| s nastojem MIEVHM .. |# 100
UPEVNIT KOD MU
pouze zaviit (stéhnout) | bez Klesti MIEBKSO . 130
Kabelova prichytkal s klestemi MIEBKSM . |# 140
(paskova) plipevnit plichytku bez Klesti MIEBKBO . 195
a zaviit s klestemi MIEBKBM . |# 205
pies vedeni a zamacknout do otvoru MIEBCO ... 125
Piichytka omega | daléi vedeni umistit, sklop. pfich. nasadit a upewnit | MIEBCOA . 195
dalti vedeni umisiit, plich, nasadit a upevnit MIEBCOS . 165
INSTALACE POTRUBI KOD T™MU
kedtké < 8O cm MIRVO..K | 105
bez zavedeni stiedni >80 <200cm | MIRVO..M | 265
Ulozit dlouhé > 200 cm MIRVO ... L 535
krdtké < 80 cm MIRVM..K | 160
se zavedenim stredni >80<200cm | MIRVM..M | 300
dlouhé > 200 cm MIRVM..L | 630
piirazka zavedeni do daltiho otvoru MIRVZLZ . 70
Upewnit utné [ zamacknout do kiipsu MIRBHC . . 100
Upravit I upravit na misto MIRNHS . . 85
Napojit umistit + plevietnou matku zachytit 1. &roub. misto | MIRAUH. . 235
( bez néfadi ) umistit "mezikus”,napojit oba konce potr+2 &. mista | MIRAZH ... 305
INSTALACE HADICEK KOD MU
Plipojit 0 <=40mm misa0..A | 145
(na dil nasunout) 0 > 40 mm MISAO .. B 188
<=30cm MISV...A 60
Polozit >30<= 80cm MISV...B 75
>80 <= 200 cm MISV...C 210
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PRILOHA P IV: SOL LIST TAKTU 96A PRO MODEL SKODA YETI

T 96A SKODA Yeti
Nazev operace - pracovnik
vpravo éas (sec)

Takt T96A
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Pofr. Op. Popis ¢innosti konstrukéni

1 Cesta pro scenner a odebrani scenneru

2 Nacteni osobni karty a cesta k vozu a nacteni

kodu vozidla

3 5400 [PInéni systému ostfikovCe skel 11,279

4 5460 [PInéni pohonnych hmot 32,186

5 Cesta ke stojanu a odlozeni pistole na pohonné

hmoty a ostfikovCe skel

6 Cesta k vozu

7 292 |Zajisténi prednich zamkud kapoty 9,561

8

9

10

11

Xz 53,03 20,35

Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 73,376
NAKRES :

£y
\




PRILOHA P V: SOL LIST TAKTU 96B PRO MODEL SKODA YETI

T 96B SKODA Yeti

Nazev operace - pracovnik
motorovy prostor &as (sec)
Takt T96B
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. |Op. Popis €innosti konstrukéni
1 Cesta k wozu
2 6030 |Ostranéni ochrannych folii zprava
3 Cesta ke koSi
4 Cesta pro material a odebrani materialu
5 327 |Montaz tésnéni kapoty vodni pfepazky 23,2160
6 331 [Montaz ucpawy krytu vodniho kanalu PS + LS 23,9040
7 Cesta k montaznimu stolku
8 Qdebrani ochranné prahove folie
9 Cesta k vozu
10 382 [Montaz transportni ochranné prahové folie 17,808
11
12
) 64,93 13,29
Celkovy cas pracovnika (celkové vytizeni) 78,213
NAKRES
| |
[
[ \
R
\ :
N )|
- - e X 2\ =
P 1|
' g




PRILOHA P VI: SOL LIST TAKTU 97 PRO MODEL SKODA YETI

T 97 SKODA Yeti

Nazev operace - pracovnik
vlevo éas (sec)

Takt T97
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Pof. |Op. Popis €innosti konstrukéni

1 Cesta pro material a odebrani materialu |

2 Cesta k vozu

3 1205 |Zapojeni minus svorky baterie 22,392

4 1118 [Montaz nulové polohy stéracu

5 1112 |Montaz stiratek prednich stéracl 39,5090

6 332 [Montaz krytek do krytu oddélovaci prepazky 7,7980

7

8

9

10

z 69,70 30,29

Celkovy €as pracovnika (celkové vytizeni) 99,985
NAKRES:




PRILOHA P VII: SOL LIST TAKTU 98A PRO MODEL SKODA YETI

T 98A SKODA Yeti
Nazev operace - pracovnik
vpravof  gas (sec)

Takt T98A
Datum 29.2.2016
Viyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis €innosti konstrukéni

1 Cesta k manipulatoru a uchopeni dvefi

2 550 Zastavba prednich prawch dvefi 28,374

3 Cesta zpét k wtahu (s manipulatorem)

4 Odebrani dalSich dvefi

5 554 zastavba zadnich prawch dvefi 27,033

6 6029 [DemontaZz ochrannych prahowch krytl zprava

7 Navé$eni ochrannych prahowch krytt na wtah

8

9

Xz 55,41 44,52

Celkovy ¢as pracovnika (celkové vytizeni) 99,929
NAKRES:




PRILOHA P VIII: SOL LIST TAKTU 98B PRO MODEL SKODA YETI

T 98B SKODA Yeti
Nazev operace - pracovnik
vpravol  gas (sec)
Takt T98B
Datum 29.2.2016
Vyrobni takt (sec) 100 100%
Por. Op. Popis €innosti konstruk&ni
1 Cesta pro material a odebrani EC
utahovacky
2 Cesta k vozu
3 552|Utazeni Sroubu zavesu + nasazeni krytek 15,268
PP dwefich
4 515 Montaz omezovace do karoserie PP dvefi L0520
5 1384|Zapojeni SEI PP dvefi 7,5740
6 Prechod k zadni ¢asti vozu
7 556|UatZeni Sroubu zavésu + nasazeni krytek 12,265
ZP dw&i
8 520 Montaz omezovace do karoserie ZP dwvefi L0
9 1382|Zapojeni SEI ZP dwefi 7,574
10
z 64,96 24,79
Celkovy €as pracovnika (celkové vytizeni) 89,744
NAKRES:
S 4
Y
(>




