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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je snizeni nakladu na lince VW Caddy pouzdra o 15 % oproti
soucasnému Stavu v oblastech mzdovych nakladi, vyrobni plochy s ohledem na zachovani
kapacit produkce. Projekt vychazi z analyzy provadéné metodami primyslového inZzenyrstvi
na vybraném reprezentantovi produkce linky. Vysledky jsou zpracovany a na jejich zékladé

je vytvoten projekt. Ten je na zavér prace vyhodnocen.

Kli¢ova slova: projekt, vyroba, vyrobni proces, pracovni postup, materidlovy tok, layout,

takt zdkaznika, snimek pracovniho dne, MTM, norma

ABSTRACT

The aim of this master thesis is to reduce costs of production line VW Caddy housing group
by 15% from current state, include payroll costs, production area and in order to maintain
production capacities. The project is based on analyzes carried out by the methods of indus-
trial engineering performed on the selected product representants. Analysis results are eval-

uated and on the basis of project is created. In conclusion, the project is assessed.

Keywords: project, production, production process, work process standard, material flow,

layout, customers tact time, a working day shot, MTM, standard
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UvVOD

Napln této diplomové prace byla iniciovana spole¢nosti Montix a.s., ktera se pohybuje v ob-
lasti automobilového primyslu, konkrétné¢ se vénuje vyrob¢ svétlometl. Prvni ¢ast prace
obsahuje teoretické podklady, pro vypracovani ¢asti praktické, které jsou rozdéleny do tiech

kapitol.

Prvni kapitola se tyka fizeni a organizace vyroby, druhd se pak vénuje $tihlé vyrob¢ a pru-
myslovému inzenyrstvi, tieti kapitola popisuje analytické metody pouzivané v praktické
casti.

Prakticka Cast prace je rozdélena na dvé zakladni kategorie — analytickou a projektovou.
Uvodni pasaz analytické ¢asti je vénovana predstaveni spolenosti Montix a.s., jejiho vzniku
a vyvoje, postaveni na trhu, okoli spole¢nosti, jak z hlediska zakaznika, ktery je v ptipadé
firmy i dodavatelem, tak konkurence. Postaveni firmy je komplexn¢ zanalyzovano v SWOT

analyze.

Hlavnim tkolem analytické ¢asti je seznameni se sou¢asnym stavem linky VW Caddy pouz-
dra, které je projekt vénovan, z n¢kolika aspektii. Prvnim je sledovani odvolavek, a tedy i
zakaznické poptavky po vyrobku, konkrétnimi kroky je analyza postaveni ve vyrobé,

popsani vyrobniho sortimentu a sledovani vyvoje produkce s ohledem na zékaznicky takt.

Druhym dilezitym krokem je sezndmeni s linkou, produktem a vyrobnim procesem, dil¢imi
aktivitami je popis konkrétnich pracovist a jejich vyrobnich procest, vytvofeni podoby sou-
¢asn¢ho layoutu a naznaceni materialovych tokill, sezndmeni s produktem a jeho materialo-

vym slozenim.

Posledni velka ¢ast se vénuje casovym studiim, konkrétné jsou pro praci pouZzity dvé metody
pro méfeni spotieby prace, a to snimek pracovniho dne Cety (operatord i stroji) a metoda
pfedem urcenych ¢asi MTM. Dalsi kapitoly sleduji normy a jejich plnéni, uréeni uzkého
mista a kontrola spravnosti rozvrzeni pracovnich operaci na lince.

¢asti prace a navrhy na optimalizaci.

Posledni kapitolou prace je projekt, ktery je tvoien ke splnéni definovanych cili v logickém
ramci. Veskeré formy optimalizace jsou standardizovany a vizualizovany v co nejnazorné&jsi

podobé pro operatory linky. Zavérem jsou pak cile kvantifikovany a vyhodnoceny.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Zamgér projektu je racionalizace vyrobni linky VW Caddy ve spolecnosti Montix a.s. ve vy-
robnim zavod¢ Horka nad Moravou u Olomouce. Hlavnim cilem je snizeni nakladd na lince
0 15 % za pomoci zefektivnéni prace operatorek, Gispory vyrobnich prostor pii zachovani,
popftipadé podpory vykonu. Vysledky projektu jsou jasné méfitelné, jak v penéznich, tak

nepenéznich ukazatelich.

Uvedené cile byly schvéleny vSemi zainteresovanymi stranami, kterymi jsou Univerzita To-
mase Bati ve Zlin¢ — Fakulta managementu a ekonomiky, vedouci diplomové prace, student

a spole¢nost Montix a.s.

Metody pouzité v praci jsou v souladu s oborem primyslové inzenyrstvi a zakladni teore-
tické poznatky jsou zpracovany formou kritické literarni reserse z doméacich i1 zahrani¢nich

literarnich a internetovych zdroju.

Analyticka cast je zpracovana na zaklad¢ teoretickych podkladii. Pouzité metody jsou:
SWOT analyza, analyza vyrobniho procesu v¢etné sledovani produkce a urceni taktu zédkaz-
nika, tvorba a analyza layoutu, balancovani vyroby, analyza plytvani za pomoci snimku pra-

covniho dne, tvorba a sledovani plnéni norem a analyza izkého mista.

Na zaklad¢ vyhodnoceni vystupti analytické ¢innosti jsou navrzena opatieni, ktera slouzi ke
stanoveni cilii. Vystupem projektu je uspora pracovnice, zména technologického postupu a
jeho standardizace, zména layoutu a pierozdéleni pracovnich operaci a zefektivnéni a stan-

dardizace dopliovani materialu.
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. TEORETICKA CAST
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1 RIZENI A ORGANIZACE VYROBY

Pted tim, nez zacneme popisovat primyslové inzenyrstvi jako takové a rozebirat jeho me-
tody, je na misté definovat pojem VYROBA, ktery cela prace popisuje. Groover (2013, s. 2)
ve své knize Fundamentals of modern manufacturing: materials, processes and systems
osvétluje historii slova vyroba, které pochazi z latinského slova manus (ruka) a factus (vy-
robit) v doslovném piekladu tedy pojem vyroba znamena ,,vyrobeno rukou*. V dne$ni mo-
derni dob¢ tento vyznam jiz neplati, vyroba je reprezentovana zejména automatizaci a poci-
taci kontrolovanymi stroji. Ketkovsky a Valsa (2012, s.1) pak definuji vyrobu jako ¢innost,
ktera produkuje vyrobek, poptipad¢ sluzbu, za ktery ziskava firma ocenéni od svého zakaz-

nika ve form¢ penéz.

Jedna se tedy o vztah mezi vstupy a produkovanymi vystupy. Za vstupy povazujeme vyrob-
nich faktory, které jsou transformovany do ekonomickych statkd a sluzeb, které nasledné

prochazeji spotiebou. (Maynard, c2001, chapter 2.1.)

Vyrobni

Wstupy proces Vystupy

Obrazek 1 Proces transformace vstupt na vystupy (Kerkovsky a Valsa, 2012, s.3)

Za vyrobni faktory lze povaZovat praci, pfirodni zdroje, kapital a informace. V podminkach
téchto vyrobnich vstupl. Vystupem je pak vyrobek, jako n&co hmatatelného, popiipadé
sluzba, ktera také prochazi svym vyrobnim procesem, i kdyz ne v doslovném slova smyslu.

(Tucek, Bobak, 2006, s. 46-47)
Typ vyroby dle opakovatelnosti:

e Kusova vyroba je charakteristickd pro svou rozmanitost. Jedné se o vyrobu velkého
mnozstvi druhii v malém mnozZstvi.

e Jobbing je specificky druh vyroby. Vstupni material je zpravidla stejny, 1isi se pak
az vysledny produkt.

e V sériové vyrobé se jedna o velkou opakovatelnost v sériich, které dale rozliSujeme

na malé, stiedni a velké.
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1.1

Hromadné vyroba je typicka pro produkci velkého mnozstvi méla druht vyrobki.
Mira opakovatelnosti je vysoka a celkove je vyroba ustalena. (Tucek, Bobak, 2006,

s. 46-47)

Vyrobni proces

Technologicky postup jako takovy je podle Kefkovského (2001, s. 15-16) popis vyrobniho

procesu, ktery vede ke zhotoveni vyrobku. Jedna se o postupny rozklad veskerych operaci,

na kterém by se méli podilet technologové, normovaci a pracovnici fidici vyrobu. Kromé

popisu jednotlivych krokti jsou zde uvedeny informace o technologii, nafadi a rizné druhy

upozornéni na kvalitu ¢i zvlastni technologické postupy.

Ketkovsky (2001, s. 15-16) dale déli vyrobni proces na kategorie

Technologicky proces — jedna se o procesy ¢i ukony, které jsou pfimo spojeny s vy-
robou. Tato kategorie procest,, napomaha pfi pretvaieni vstupli na vystupy z vyroby.
Netechnologické procesy — jsou tikony obsluzné nebo pomocné. Jedna se o procesy,
které nepfinasi ptidanou hodnotu vyrobku, jako naptiklad doprava rozpracované vy-

roby nebo kontrola kvality.

Dle Bobaka a Tucka (2006, s. 41-45) rozliSujeme tii ruzné formy vyrobniho procesu dle

plynulosti, nepfetrzitosti a rytmi¢nosti procesu vyroby.

Proudova vyroba je rytmicky proces, ve kterém dochézi k pravidelné opakovatel-
nosti v intervalech. Jedna se o specializaci na jeden nebo malo produktd zejména
V hromadné nebo sériové vyrobg.

Skupinové vyroba je pouzivana zejména pii vyrobé& velkého mnoZstvi finalnich pro-
duktii, kde Zadny z nich nema rozhodujici podil. Jedné se o univerzalni pracovisté
s velkou ptizplsobivosti.

U fazové vyroby dochazi k nepravidelnosti opakovani nebo neopakovani v pritbé¢hu
obdobi. Stanoveni vyrobniho programu specifikuje zédkaznik. Je zde nutna velka pfi-

zpusobivost vyrobniho programu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby v podniku vyZaduje zna¢nou pozornost, jeji uroven totiz podstatnou mérou
rozhoduje o nakladech, produktivité, zisku a konkurenceschopnosti. Tedy o celkovém pod-

nikatelském uspéchu. (Kalpakjian, a Schmid a Sekar, 2014, s.1)
Za cile fizeni vyroby mizeme podle Kefkovského a Valsy (2012, s. 5) povazovat:

e Maximalni uspokojovani zékazniki

e Efektivni vyuzivani vyrobnich zdroji
Tucek a Bobak (2006, s. 33) definuji desatero cilt fizeni vyroby:

e Zabezpecovani nabidky vyrobki v souladu s pozadavky zakaznika

e Zabezpecovani spolehlivosti a provozuschopnosti vyrobnich zafizeni

e Umoziovat pruznost vyroby

e Zkracovani prubéznych dob jak ptipravy, tak samotné vyroby

e Provadéni v€asnych inovaci

e Zkracovani materidlovych tokt

e ZajiStovat co nejmensi spotiebu vstupi do vyroby

e ZabezpecCovani konkurenceschopnosti — snizovani nakladi a zvySovani efektivnosti
e Redukce vyrobnich zasob

e ZlepSovani pracovnich metod a postupil
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2 STIHLA VYROBA

2.1 Prumyslové inZenyrstvi

Definic pojmu prumyslové inzenyrstvi existuje v odborné literatuie nespocet, jednou z kom-
plexnich definic je Masinova (1996, s. 1) Primyslové inZenyrstvi je uznavany vedouct védni
obor, ktery se zabyva navrhem, zavadenim a zlepsovanim integrovanych systémii, jejichz
cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. Tyto systémy maji socio-technickou po-
vahu a integruji lidi, informace, stroje, energie, materidal a procesy v ramci celého zivotniho
cyklu vyrobku, sluzby nebo programu. Priumyslové inZenyrstvi v téchto systémech podporuje

dosazeni vysokého vykonu, vysoké produktivity i jakosti, plnéni planu a rizeni nakladii.

Tucéek a Bobak (2006, s. 106) popisuji pramyslové inzenyrstvi jako obor syntetizujici po-
znatky matematicke statistiky, technickych oboru, ale i psychologie a sociologie, ktery hleda
optimalni zpusob, jak zabezpecit produkci statkii a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi na-
klady a optimalnim vyuzitim viech faktorii vstupujicich do vyrobniho procesu. Jeho smyslem
Jje navrhovat, organizovat a koordinovat soucinnost vyrobnich systéemui, lidi, materialu, ener-

gie a informaci s cilem maximalizovat produktivitu.

Analyzu definice primyslového inzenyrstvi provadi Chromjakova (2013, s. 6-9), jsou zde

uvedeny definice od roku 1911 aZ po jednu z poslednich v roce 2007.

Zakladni déleni primyslového inZenyrstvi je pak na klasické a moderni.

2.1.1 Klasické priumyslové inZenyrstvi

V ramci klasického primyslového inZenyrstvi mizeme zaznamenat dvé stézejni discipliny

a témi jsou studium prace a operacni vyzkum.

Cilem studia prace je ziskavani a vyuzivani informaci, jako prostiedku produktivity. Infor-
mace se tykaji zeyména optimalniho vyuziti zdroja jak lidskych, tak materialovych. V rdmci
studia jsou sou¢asné vyuzivany nebo kombinovany dvé zakladni techniky, a to studium me-
tod a méfeni prace. Cilem veskerych analyz je objevovani rezerv v procesech. (Masin a Vy-

tlacil, 1996, s. 86)

NejzasadnéjSim problémem operacniho vyzkumu a jeho metod je dle Masina a Vytlacila

(1996, 5.91-92) jejich slozitost a nedostupnost pro praktické vyuziti. Ptikladem jsou sitové



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

grafy, metody feseni sekvenénich tloh, matematicka statistika, metody hromadné obsluhy,

teorie zasob a teorie obnovy a udrzby.

2.1.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Tyto nové a moderni piistupy miizeme dle Masina a Vytlacila (1996 s. 92) povazovat za
reakci primyslového inzenyrstvi na souc¢asné konkurencni prostiedi. Inovace organizacnich
struktur, procest a pracovnich metod jsou cestou podnikl k pieziti. Pokud srovnadme tyto
principy s klasickym primyslovym inZenyrstvim jedna se spise o komplexnéjsi programy,
nejsou jasn¢ ohrani¢ené a v mnohych piipadech obtizné matematicky popsatelné a modelo-

vatelné.

Vyznamnym rysem je zejména orientace na nefyzické investice, mezi které mizeme fadit
naptiklad rozvoj pracovnikl ¢i organizaéni struktury, které by mély ptfedchéazet investicim
fyzickym, jako je ndkup technologii. V piipadé, Ze tomu bude naopak se firma vystavuje

riziku nesplnéni o¢ekavani vkladanych do velkych fyzickych investic.

Systém je vytvoien japonskou Skolou a jejich zakladnim pfistupem je trvalé zvySovani pro-
duktivity v interni i externi oblasti. Tento kolob&éh mtizeme pozorovat na obrazki nize. Jeho
aplikace je mimo zpracovatelsky prumysl vyuzitelna i v jinych oblastech, jako jsou napfi-

klad sluzby, zdravotnictvi nebo statni sprava. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 94)

Méfeni a porovnavani
produlktivity

Stanaveni standardu

ZlepSovani metod

Obrazek 2 Kolob¢h trvalého rozvoje produktivity (Masin a Vytlacil, 1996, s. 93)

Pokud se zamérime na interni oblast rozvoje produktivity, jedna se mimo klasické discipliny

i 0 zvySovani kvalifikace a ucasti zaméstnancu na rizeni, zlepSovani organizacnich systémii,
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zvySeni dynamiky zlepSovani procesii a odstranovani plytvani, skutecné zajistovani jakosti a

méreni a hodnocent produktivity. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 94)

2.2 Stihly podnik

Ve své knize Usp&iny podnik na globalnim trhu definuje Wolf (2006, s. 105) podnik jako
hospodaisko-pravni jednotku, ktera za pouziti vyrobnich faktorti produkuje vyrobky a sluzby
na zéklad¢ autonomniho planovani. Dale konstatuje pravidlo, Ze firma dosahuje maximali-

zace zisku minimalizaci vyrobnich naklada.

Podnik, ktery je stihly je pak podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17-20) definovan jako
podnik, ktery vykonava jen takové ¢innosti, které jsou potiebné, déla je spravné hned na
poprvé, provadi je rychleji a s mensimi naklady nez konkurence. Stihly podnik viak nelze
definovat, jako podnik levny, jeho orientace je soustfedéné na zvySovani produktivity a vy-
konosti, kdy na dané plose a s fixnim poc¢tem lidi podnik vyprodukuje vyssi ptidanou hod-
notu. Proces je provadén presné tak, jak to chce zédkaznik s minimem ukont nepfidavajici
hodnotu produktu. Stihly podnik vydéla vice a rychleji s vynalozenim mensiho tsili. Takovy
podnik vSak neni jen soubor metod a postupt, jeho nedilnou soucésti jsou i lidé a jejich

postoje, znalosti a motivace.

Struktura §tihlého podniku je vyobrazena na obrazku niZe.

( Stihly wvoj

VA VY FP 7 Bthia
] ?hhla ".l"_lll"rljba-’f.__”- — ?hhl{-,r pl:ul:lnllﬂ:f_,'—“-.x logistika __.'

1

"

Stihla
\, administrativa /

'\

Obrazek 3 Schéma §tihlého podniku (Chromjakova, 2013, s.42)
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2.3 Stihla vyroba

Jedna se o skupinu principli, konceptt a technik, které byly vytvoreny spolecnosti Toyota
V polovin¢ dvacatého stoleti. (Shimokawa a Fujimoto, 2009, s.9). Chromjakova (2013, s. 43)
definuje hlavni cil téchto koncepti, kterym je optimalizace vyroby, jak uz ve formé jednot-
livych pracovist nebo celych linek. Kosturiak a Frolik ve své knize Stihly a inovativni pod-
nik (2006, s.17) dale zminu;ji klasickou teorii a jeji definici, ktera tiké ze stihla vyroba zna-

mena vyrabét jednodusSe v samotizené vyrobé, jeji hlavni filosofie je snizovani nakladi.
Zakladnimi prvky $tihlé vyroby jsou:

e Stihly layout a vyrobni buiiky

e Vybalancovany tahovy nebo tlakovy systém tokt v produkci
e Standardizované operace

e Management toku hodnot ve vyrobnich procesech

e Rychlost v pietypovani

e Redukce vyrobnich davek

e Tymova prace

e Systém zlepSovani procest

e Respektovani pozadované kvality (Chromjakova, 2013, s. 43-44)
Strategie zavedeni §tihlé vyroby ma zpravidla ti faze:

e Prvni faze trva zpravidla 6 az 9 mésicti a tykéd se zejména revolucnich zmén, které
maji okamzité vysledky

e Druha faze trva jeden az tfi roky a nese se ve znameni standardizace a udrzovani

e Posledni faze neni ¢asové ohrani¢ena a tyka se neustalého zlepSovani. Jedna se o
systém KAIZEN, ktery je reprezentovan velkym poctem malych zlepSeni. (Polakova
a Bobak, 2013, s5.27)

2.3.1 Stihla logistika

Pojem §tihla logistika je chapan jako soubor synchronizovanych a vytaktovanych logistic-
kych procest, které jsou doplnény logistickymi ¢innostmi v internim 1 externim pojeti. Za-
kladni princip je dosahnuti pribézné doby vyroby, kterou pozaduje zédkaznik a od které se
nasledné odviji cyklové Casy zasobovani pracovist’ a casy expedice. (Chromjakova, 2013,

5.49-52)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Stihla logistika

Wstupni
material

Expedice
produktu

A 4
h 4

Vyrobni takt \fyrobni tok *

cyklovy as, prib&Zna doba wroby

Obrazek 4 Koncept $tihlé logistika (Chromjakova, 2013, 5.50)
Zakladnim konceptem je vyroba takového objemu produkce, ktery pozaduje zakaznik, to-
muto objemu je pak piizpisobeno mnozstvi veskerych zasob. Piedpokladem je standardi-

zace veskerych operaci, ze kterych je pak mozno vytvaret logisticky layout. (Chromjakova,

2013, 5.49-52)
Zakladni principy $tihlé logistiky jsou podle Chromjakové (2013, s. 50-51)

e Spravné reakce na pozadavky zékaznika
e Stabilni dodavatelsky fetézec

e Mapovani toku hodnot

e Strategie zlepSovani logistickych procest

e Vytvoreni systému posuzujici troven $tihlé logistiky

2.1 Produktivita

Produktivita urcuje, jak dobte jsou vyuzivany zdroje pii tvorbé produktu. Nejobecnéjsi vy-
jadieni je porovnani vystupu z procesu s potfebnymi zdroji (vstupy) do procesu.

Vystup byvé definovan v jednotkéch ¢i objemech. Pokud dojde k ptipadu, Ze vystup nemiize
byt definovan timto zpiisobem, pouZziva se penézni jednotka, napiiklad cena produkce.
Vstupy do procesu jsou obvykle déleny do nekolika kategorii (pracovni sila, stroje, material

nebo kapital). Produktivitu pak mizeme dale d¢€lit do n€kolika trovni naptiklad narodni,

oborova, podnikova, tymova nebo produktivita jednotlivce. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 26).

Podle Tucka a Bobédka (2006, s. 53) je nizka produktivita (zejména prace) jednim z vyznam-

nych problémil naSich podnikll ve srovnani s produktivitou prace v priimyslové vyspélych
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zemich. Dale pak dodavaji, ze zvySeni produktivity jde ruku v ruce se snahou o vyssi vyuzi-

vani nastrojii PI, jelikoz tato veli¢ina je v Ustfedi zajmu primyslového inzenyrstvi.

2.2  Plytvani

Jednoho dne, poté, co pozorné sledoval obsluhu stroju pri praci, sdélil Taichii Ohno svym
zaméstnancum: Mohl bych Vas pozadat, abyste alespon hodinu denné pracovali? Délnici
meéli za to, Ze cely den tvrde pracuji a tato poznamka se jim vitbec nelibila. Nicméné pan
Ohno chteél viastné Fict toto: Mohli byste alespon hodinu denné provadeét praci, kterd pridava

hodnotu? Vedel totiz, Ze vétsinu pracovni doby se zaméstnanci riizné pohybuji po pracovisti,
aniz by jakkoliv pridavali hodnotu. (Imai, 2005, s. 79)
Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 45) se plytvanim rozumi manualni i dusevni ¢innost, za

kterou zakaznik spole¢nosti nezaplati, jedna se o vliv na produktivitu, jehoz dopad neni nu-

lovy. Plytvanim mizeme nazvat veskeré ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu produktu.

Vyrobni systém Toyota uznava 7 zékladnich druht plytvani uvedenych na obrazku nize.
V soucasnosti se pouziva osmy druh — nevyuZiti potencidlu pracovnikl. Jedna se zejména o

hledisko znalosti, zkuSenosti a schopnosti. (Pavelka, ©2015)

OSM DRUHU ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME

Nadvyroba Zbytecné pohyby
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Vizuini Pridavi \d Kon(‘:I:a
kontrola  kont x cla kontrola
E] %
-8 III Nevyuziti

Zasoby Neefektivni prace lidského potencidlu

Obrazek 5 8 druhti plytvani (Fosta Univerzita, ©2016)

Podle Badiru (2014, s. 292) je eliminace plytvani jednim z hlavnich tkola stihlé vyroby a
tim ji Cini vice efektivni. Pti jakémkoliv kroku nebo snaze o zlepSeni je Zadouci kvalifikovat

plytvani. Jen tak miizeme porovnavat data a zjistit, jestli se nam naklady na jeho odstranéni
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vrati. V API pouzivaji pro kvalifikaci plytvani naptiklad mapu plytvani, VSM mapu, pro-
cesni analyzu, Spagetovy diagram, snimkovani prace, naméry cyklovych cast, metody pie-
dem ur¢enych ¢asu, snimky nabéhu smény, analyzy prostoji a poruchovosti a mini audity

pracovist. (Pavelka, ©2015)

2.3 Kapacita

Tucek a Bobak (2006, s.51) zminuji, Ze kapacita je zdkladni vlastnost pro charakteristiku
vyrobniho systému. Jedna se o schopnost vykonu vyrobniho systému nebo jednotky za urcité

¢asové obdobi.

Kapacitu mtizeme popsat bud’to kvantitativn€ nebo kvalitativné. Mezi kvalitativni schopnost
vykonu patii naptiklad druh nebo jakost. Do kapacitniho vykonu mizeme fadit hlavné objem

vykonu za jednotku ¢asu.
Rizeni kapacit sleduje:

e Realizaci vyrobniho planu

e Splinovani dodacich terminti

e Vyuziti disponibilnich kapacit
e Zkracovani pribéznych dob

e Vynosy a jejich fizeni

e Preventivni udrzba (Tucek, Bobak, 2006, s. 51-52)

2.4 Layout, vyrobni buriky a jejich projektovani

24.1 Layout

Layout neboli uspofaddani vyrobniho procesu mé nezpochybnitelny vliv na efektivni chod
systému, jednd se o rozmisténi vyrobniho zatizeni s ohledem na produktivitu. Kli¢em k vy-
tvofeni uspotradaného procesu je zejména plynulost toku zakézek a jejich prepravy. Dilezi-
tym aspektem pii projektovani vyrobnich buné€k je ovlivnéni spousty oblasti vyrobniho sys-
tému, coz Se na zméné pomerné rychle projevuje. Vyslednou produktivitu urcuje uzké misto

procesu. (Kavan, 2003, s. 186)

Kavan (2003, s. 186) definuje n¢kolik diivodu, pro€ je uspofadani procesu velmi vyznamny

a rizikovy krok pro spolecnost:
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e Moznost vyvolani investic a velké usili pro rozhodovatele
e Vyzaduje smysl pro strategii, odvahu a podporu vedeni spole¢nosti.

e Vyznamny vliv na efektivnost a naklady vyroby
Dale pak zmiuje nékolik diivodi, na zakladé, kterych miize byt potfeba zmény vyvolana:

e Mala efektivnost vyroby

e Poruchy vyrobniho toku

e Zmény konstrukce vyrobkt

e Zmény v rozsahu nebo skladbé vystupu

e Modernizace zafizeni a technologie

e Pozadavky v oblasti ekologie a legislativy

e Nutnost zmén v organizaci prace
Kosturiak a Frolik (2006, s. 135-140) pak popsali zakladni zasady pro tvorbu layoutu:

o Vystup jedné operace je vstupem druhé

o Tésné usporadani stroju s moznosti vicestrojové obsluhy

o Uzké stroje a zarizeni, které umoznuji umisténi Fidiciho panelu ve vysce a vertikalni
otevirani dveri

e Vyvazeny materialovy tok s jednoduchou manipulaci na dalsi operaci

e  Plynuly materialovy tok bez zasobnikii, palet a kontejnerii

o Maximalni vyuziti gravitace pri manipulaci mezi operatory

e Malé prepravky a manipulacni zarizeni

e Redukce ploch s mimouroviiovou manipulaci

e Naradi, pomiicky a dodavatelé jsou umistény co nejblize, pripravky jsou rozdéleny
na jednotliva zarizeni.

o Zadné prekazky pohybu operdtora

e Flexibilita pro rychlou a jednoduchou reorganizaci burniky — modualita, mobilita za-
Fizeni

e Polotovary a vstupujici soucastky jsou skladovany blizko mista spotieby a jsou
snadno dosazZitelné operatorem

o Mezisklady jsou umistény blizko bunek, které zasobuji
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2.4.2 Usporadani layoutu

Zakladnimi druhy uspofadani vyroby je technologické a predmétné uspotradani vyroby.
V praxi se vSak takova usporadani vyskytuji zcela vyjimecné, firmy preferuji jejich kombi-

nace. (Kavan, 2003, s.186-189).

Predmétné uspotradani piedstavuji vyrobni linky. Jednotlivé ukony jsou provadény v ptimé

navaznosti na sebe, tok materidlu je tedy plynuly a pevny.

Mezi hlavni vyhody tedy patii efektivnost, nizké kusové naklady a umoznéni technologic-
kych investic, uspora nakladi na Skoleni lidi, nizké materidlové naklady, diky plynulému
toku vyroby, vysokd angazovanost lidi, podpora podnikatelského zaméru, nevyzaduje spe-

cialni naroky na dispecerské fizeni a podpora automatizace rutinnich ¢innosti.

Za nevyhody lze povazovat zejména jednotvarnost prace, nizko kvalifikovany persondl,
ktery je mén€ motivovany k udrzbé zatizeni a kvalité vystupu, niz$i pruznost pii zménach,
Zhrouceni systému pii poruchéach ¢i nedostatku materidlu a nékladnost na preventivnich

opravach. (Kavan, 2003, s.186-189).

Technologické uspotadani je typické pro rozdéleni na specializovana pracoviste, na kterych
probihaji podobné ¢innosti. Jedna se o skupinu podobnych nebo stejnych stroju. (Deis, 2012,
s. 85)

Mezi nejvétsi vyhody uspotadani patii moznost uspokojit vy$s§i mnoZstvi vyrobnich poza-
davki, mensi citlivost na poruchy a vypadky vyroby, zafizeni je univerzalnéjsi a flexibil-
n&jsi, niz8i naklady na pofizeni i iidrzbu a moznosti vétsi mzdové diverzifikace.

Hlavnimi nevyhodami je rtst ndkladd na rozpracovanost a zasoby, slozitéjsi fizeni vyroby,
niz8i primérné vyuZiti zafizeni a vyssi ndklady na fizeni ve vSech aspektech. (Kavan, 2003,

5.186-189).

V dnesni podnikové praxi je velmi popularni bunikova vyroba, kterd je podle Masina a Vy-
tlacila (2000, s. 162) jednou z cest k odstranovani plytvani, konkrétn¢ pak nadprodukce

spolu s vyrobou zaloZzenou na tahu a jednokusovou vyrobni davkou.

V ceskych podnicich vSak neni okamzité uplatiiovani vSech téchto vyrobnich principi re-
alné. Jako prvni krok se musi podniky soustiedit zejména na eliminaci zbyte¢nych pohybt
pracovnika, hledani a porovnavani pfedméti a zbyte¢ny transport. Prosttedkem je vyuziti

filosofie bunék.
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Rozlisujeme tfi zakladni typy bungk, které se odlisuji v urcitych aspektech, jejich princip je
vSak stejny. Snazi se o efektivni integraci vyrobnich ¢innosti a pracovnik, jako zaklad pro

plynulé zlepSovani.

e Bunky pro vyrobu soucasti slouzi k vyrob¢, jakkoliv ptibuznych dila v jedné vyrobni
jednotce. Obycejné jsou tyto bunky zalozeny na jednotné rozhodujici technologii.

e Montazni bunky jsou projektovany pro pifibuzné montované vyrobky, bud’to na
urovni predmontaze nebo finalni montaze.

e Procesni buiiky vznikaji na zaklad¢ technologického procesu a obvykle zajiStuji
sluzby ostatnim procesiim. Tyto buiiky jsou zaloZeny na objemnych a nemobilnich

zafizenich. (Masin a Vytlacil, 2000, s.162)

Firmy v dnesni dob¢ vyrabéji Siroky sortiment produkce, neni proto mozné prizpisobovat a
projektovat vyrobni linku pro kazdy produkt. Vyrobni butiky se tedy jevi jako feSeni, shlu-
kujici vyrobky s podobnymi charakteristikami, dochézi tim ke zna¢nému zjednoduSeni ma-

terialového toku. (Kavan, 2003, s.186-189)
Mezi dalsi pozitiva vyrobnich buné¢k patii také:

e Moznost upoustét od velkych vyrobnich davek a tim nadprodukce
e Snizeni podilu ¢ast neptidavajicich hodnotu

e Mensi prepravni a skladovaci plochy

e Jednodussi manipulace

e Flexibilita zatizeni v podobé prvkll autonomnosti

e Jednodussi planovani a fizeni vyroby (Kavan, 2003, s.186-189)

Realizace vyrobnich bungk je na druhou stranu investicné a ¢asové naro¢na ¢innost, muze
zde dochazet k problémim diky nestabilnosti sortimentu, jejich fungovani totiz vyzaduje
jistou miru opakovatelnosti, jejich realizace neni doporucena napiiklad v kusové zakazkové

vyrobé. (Kavan, 2003, 5.186-189)

2.4.3 Projektovani vyrobnich linek

Projektovani vyrobnich bunék neboli balancovani je proces synchronizace prace do série

ukont, tak aby mohly probehnout rychle a rutinng. Pfi synchronizaci dochazi k vyrovnavani
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uzkych mist a tvorby plynulého vyrobniho toku. Hlavnim tkolem projektovani je minimali-
zace ¢asovych ztrat pti vyrobé a zvySovani produktivity stroju i lidi na lince. (Kavan, 2002,

5.189).

Z4doucim efektem pii projektovani je podle Tucka a Bobaka (2006, s. 228) dosaZeni §tihlého
pracoviste, které je pfimocaré ve smyslu materidlovych tokd, pohybi pracovniki, plochy,

velikosti zasob atd.
Pravidla projektovani stihlého pracoviste:

e Dosazeni maximalni produktivity, kratkych pribéznych dob, vysoka kvalita a efek-
tivni komunikace

e Vizualni fizeni slouzici k bezprostiedni detekci problému

e Vyuzivani principt tahu

¢ Flexibilita pro vyrobu novych vyrobki a snadné ptizptisobovani zménam taktu

e Snizovani velikosti davky

e Vyuzivani minimalnich skladovych ploch

e Moznost opétovného vyuziti vybaveni pracovisté (Tucek a Bobak,2006, s.228)

Rozlozeni prace na jednotlivé operace je mozné analyzovat z diagramu vyrobniho cyklu a je

Z n¢j také mozno urcit potencial na zlepSeni.

e Jedla-1i se o vyrovnany zékaznicky poZzadavek, vytvoiime pevnou pravidelnou sek-
venci a zachovavame pevny pocet operatori

e V pfipadé malych odchylek v ramci vyrobniho planovani vyrabime ¢aste¢né do za-
soby a zachovavame pocet operatorti

e V piipadé velkych odchylek je nutno preskupit vSechny vyrobky na stejny takt time
a ménit pocet operatorti na pracovisti podle objemu prace u jednotlivych vyrobkd,
nebo vytvofeni flexibilnich takt timi, kde vyrabime jeden vyrobek s riznym poctem
operatort,, podle velikosti pozadavkl zdkaznika. Tato varianta vyzaduje podporu ze

strany planovani a managementu a flexibilni uspotadani layoutu. (Tucek a Bobak,
2006, s. 228)

Soucasti projektovani vyroby je i zohlednéni nékterych ukazatelii, mezi nejzékladnéjsi patii
vyrobni cyklus a takt vyroby.

Dan¢k a Plevny (2005, s.94) definuji vyrobni cyklus jako ¢as nutny ke zhotoveni celého

vyrobku neboli ¢asové rozmezi mezi zaCatkem prvni operace a koncem posledni operace.
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Z vyrobnich cykli se sklada vyrobni proces, cykly jsou zde opakovany pravidelné a ve vza-

jemné navaznosti.

Cas cyklu neboli takt linky je maximum &asu potiebného ke kompletaci uréitého souboru
ukolit méfeného zpravidla na jednotku produkce na kazdém pracovisti. (Tucek a Bobak,

2006, 5.43)

Takt vyroby je pak definovan jako sled jednotlivych cykld, jedna se o ¢as od zac¢atku jednoho
cyklu do zacatku druhého. Takt vyroby je nejcastéji uvadén v minutach na kus. (Dan¢k a

Plevny, 2003, 5.94) (Hobbs, 2011, s. 189)

2.5 Management uzkych mist

Kazdy systém ma alespoil jedno omezeni, které limituje vykonnost a tim 1 dosahovani
vyssich ziskd. Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 49) existuji omezeni podniku na téchto

mistech.

e Vyrobni zdroje — chybéjici kapacity stroju a lidi, finance. Je mozné je identifikovat
a odstrafovat.

e Marketing — nedostatek objednavek

e Manazerskd omezeni — branici pravidla, smérnice a fizeni

e Cas — ¢as dodavky nebo vyroby

e Prostoje lidi — neochota, napéti, slaba spoluprace a komunikace.
Kosturiak a Frolik (2006, s.51) pak dale popisuji kroky managementu uzkych mist

1. Identifikace omezeni — snaha nalézt omezeni branici dosaZeni maximalniho
zisku. Je tfeba identifikovat o jaky vySe uvedeny druh omezeni se jedna. Identi-
fikace uzkého mista probihé tfemi moZnostmi:

e TOC — pro ptipad, Ze nevime, kde zké misto je. Jedna se o analyzu pro-
blémil a jejich souvislosti.

e Vyhledani podle pfiznakli — hledani izkého mista intuitivné nebo podle
ptedchozich zkuSenosti naptiklad hromadéni zasob pied pracovistém.

e Kapacitni vypocty — je to jedind metoda kvalifikujici Gzké misto. Jedna
se 0 ukazatel vytizeni uzkého mista za ¢asovou jednotku jak z hlediska

planovani (kde bude), tak z hlediska odvedenych kusu (kde je).
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2. Vyuziti uzkého mista — v této fazi se snazime omezeni co nejefektivnéji vyuzit a
odstranit jeho ztraty. Jedna se o maximalni vyuziti bez investic a pfizptisobovani
vyroby. V této fazi mame nékolik moznosti:

e Skoleni obsluhy a jejich pochopeni vyznamu tizkého mista

e Eliminaci plytvani na izkém mist¢

e Mg¢feni vyuziti a pratoku pro efektivni fizeni uzkého mista. Péce a idrzba
uzkého mista, vizualizace a zaznamenavani ptipadnych prostoji.

e Minimalizace poruch

3. Podfizeni izkému mistu — vSechno usili je podiizeno zlepSeni vykonnosti uzkého
mista.

4. Odstranéni omezeni — jedna se o snahy o odstranéni uzkého mista. Reseni je vét-
Sinou v investici nebo modifikaci systému. Tento krok je spjaty s velkymi inves-
ticemi.

5. Proces trvalého zlepSovani, necinnost totiZ je rovnéz omezenim.

Kazdé zlepSeni musi byt kvantifikovano pomoci ukazatelii, jedna se o ndzorné vyjadieni
jejich ucinnosti.
Finan¢ni ukazatele (tyto ukazatele zajiStuji primarni cil podniku)

e Cash flow

e Navratnost investic

e Cisty zisk (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 49-57)
Provozni ukazatele (na tyto ukazatele se soustted’uje hlavni pozornost pti zlepSovani)

e Pritok — mnoZstvi penéz vyprodukovanych vyrobnim systémem za ¢asovou jed-
notku. Jednd se o hodnotu prodeje oc€iSténou o hodnotu nakupu, tedy rychlost pro-
dukce penéz v podniku. Snaha podniku je maximalizovat pritok.

e Zasoby — jsou to penize vazané ve vyrobnim systému. Snaha podniku je minimali-
zovat zasoby.

e Provozni ndklady — jednd se o penize pravidelné vkladané do vyrobniho systému
(mzdy, naklady na vyrobni plochu, energie). Snaha podniku je minimalizovat pro-
vozni naklady. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 49-57).
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2.6 Meéreni prace

Me¢éieni a normovani prace je v podnikové praxi velmi choulostivym tématem. Dlabac¢ (©
2015) vsak uvadi nékolik dtvodu, pro¢ je tato oblast primyslového inZenyrstvi klicova pro

veétsinu firem.

e Firmy se stale vice snazi navazat vykonové normy na mzdovy systém.
e Lidska préce je prokazatelné nejdrazsi polozkou v kalkula¢nich vzorcich. Neni proto
mozné vychazet z nepodlozenych tdajt, ale zajiStovat vysokou piesnost normy jiz

v piedvyrobnich etapach. (Dlaba¢, ©2015)

Tucek a Bobak (2006, s. 111) podporuji a dopliuji myslenku, Ze zakladnim a rozhodujicim
¢initelem v kazdé vyrobé je pracovni sila. Jeji optimalizace vede ke sniZeni spotieby Casu
vyroby. Zakladnim pfedpokladem pro tuto racionalizaci je vSak znalost této spotieby. Tato
data nam poskytuji pravé metody metfeni prace. Dal§im vyznamnym vyuzitim je tvorba no-
rem, které jsou zdkladnim pilifem planovéni vyroby, kalkulacim a méteni vykonu pracov-
nika. Normy jako takové, mizeme definovat jako Cas potfebny pro splnéni pracovniho

ukonu oc€istény o neproduktivni Casy.

Lhotsky (2005, s. 53) rozdéluje metody a techniky méfeni spotieby Casu a nasledné zlepSo-

vani organizace prace do tfi zakladnich skupin:

e Metody studia prace
o Casové studie

e Pohybové a prostorové studie

2.6.1 Metody méieni spotieby ¢asu

Snimky pracovniho dne jsou typické pro nepieruSované pozorovani celé¢ smény. Jejich
hlavni vyuziti je zjisténi struktury Casu pracovnika a stroje za sménu a zjistovani stupné

vyuzitelnosti pracovnika. (Hiittlova, 2000, s. 88)
RozliSujeme Ctyfi zédkladni druhy snimku pracovniho dne:
e Jednotlivce — méfeni a zaznamenavani déjii u jednoho pracovnika béhem jedné
smeény
o (Cety — méfeni a zaznamenavani d&jii u vice pracovniki, jejich prace na sebe nava-

zuje béhem jedné smény
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e Hromadny — méfeni a zaznamendvani d¢ji u nékolika pracovnikt, kteti nepracuji
spole¢né béhem jedné smény (Hiittlova, 2000, s. 89-91)
o Vlastni — Meéreni vSech deju, nebo vybranych déjii ve smené pracovnikem, ktery pro-

vadi praci. (Hiittlova, 2000, s. 89)

Hlavni vyhodou této metody pozorovani je ziskani podrobnych informaci o pribéhu pra-
covni smény. Velkou nevyhodou je pak pracnost a zna¢né psychickéd naro¢nost pro pozoro-

vatele i pozorovaného. (Hiittlova, 2000, s. 88)
Samotné zpracovani snimku zahrnuje n¢kolik etap:

e Piiprava: vybér pracovnika, sezndmeni se s pracovistém, vymezeni ¢innosti, stano-
veni poc¢tu snimku a zajisténi spoluprace ze strany operatort

e Pozorovani a méfeni: je provadéno bud’to slovnim popisem a zdznamem casu nebo
zaznamu pomoci symbolu.

e Vyhodnoceni: sestaveni struktury pracovni smény, ukazatele vyuziti casu smény a

navrh opatfeni pro odstranéni zjisténych nedostatki. (Hiittlova, 2000, s. 88)
Snimky pracovniho dne jsou vytvareny z nékolika divodu:

e Rozbory a navrhovani opatfeni ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni ztrat

e ZjiStovani pficin nizkych vykont

e Analyza vysoce produktivnich postupti

e Zjistovani stupné vyuziti pracovnikii, vyrobnich zafizeni

e Stanoveni normovanych hodnot ¢asi sménovych, davkovych a ¢asti obecné nutnych
prestavek

e Zjistovani potfebnych poctii pracovnikil a stanoveni norem obsluhy a normativti po-

cetnich stavi. (Lhotsky, 2005, s. 66)
Momentové pozorovani

Tato pozorovaci metoda poskytuje obdobné udaje, jako snimek pracovniho dne. Je zaloZzena
na teorii pravdépodobnosti a ndhodnych jevl. Princip spoc¢iva v reprezentativnim poctu na-
hodné vybranych daji, které ndm poté charakterizuji skute¢nou strukturu ¢asu smény.

(Lhotsky, s. 68, 104, 2005), (Hiittlové, 2000, s. 91)
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Hlavni vyhodou oproti klasickému snimku pracovniho dne je nizsi ¢asova naro¢nost a mensi
psychické zatizeni pozorovatele i operator. Pozorovatel neni na smén¢ ptitomen nepietr-
zité, ale prichazi pouze v danych Casovych intervalech. Nevyhodou je pak rychle rostouci

pocet pozorovani pii vyssich narocich na ptesnost. (Lhotsky, 2005, s. 69)

Vlastni pozorovani probiha stejné jako u snimku pracovniho dne. Pozorovatel zaznamenava
jednotlivé aktivity na pracovisti. Navic je zde pocitan pocet potiebnych ndhodnych pozoro-
vani a presnost vysledku. Vyhodnoceni pak probiha ¢astecné i béhem pozorovani, pro ove-

feni realnosti zaznamenanych tdaji. (Lhotsky, 2005, s. 69), (Hiittlova, 2000, s. 91-92)
Snimky operace — chronometraz, snimek prubéhu prace

Jedna se o metodu pirimého méfeni skutecné spotieby Casu u opakujicich se ukonii nebo
jejich €asti. Dochazi k vyhodnoceni jednotlivych dil¢ich operaci ptipadajici na zpracovanou

jednotku. (Lhotsky, 2005, s. 73)
Rozlisujeme nekolik zakladnich druht chronometréze:

e Plynula — M¢éfteni vSech ukonit v operaci s pravidelnym sledem ukonii (Lhotsky,
2005, s.7)

e Vybérova — U této metody zjistujeme spotiebu ¢asu u vybranych ukonii. Zazname-
navany jsou pouze Casy zacatku a konce tkonu. Pouziva se zejména u operaci s ne-
pravidelnym sledem tikond. (Huttlova, 2000, s. 94)

¢ Snimkova neboli snimek pribéhu prace — Sleduje pracovni operace s nepravidelnym
cyklem. Operace jsou opakovany, ne vSak v pfedem znamém casovém sledu. Vétsi-

nou se pouziva pro zavedeni pravidelného pracovniho postupu. (Lhotsky, 2005, s.
73)

Postup pii zpracovani chronometraze se sklada ze stejnych tkoni jako snimek pracovniho
dne. U piipravy zde pfibyva navic operace rozboru mefené operace a stanoveni meznich

bodd, coz je ptechod mezi jednotlivymi tkony.

Rozsah méfeni je ddn poZzadovanou hodnovérnosti, které roste s opakovatelnosti tkonu. Tato
hodnovérnost je dana hodnotou vybérové chyby priméru Casové fady, jedna se o rozdil mezi

prumérnou hodnotou ziskanou z ¢asové fady a skute¢nosti. (Hiittlova, 2000, s. 95)

Momentové meéreni
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Stanoveni doby trvani delsich, nepravidelne opakovanych operaci z pozorovani provade-
ného v nahodné volenych okamzicich. (Hiittlova, 2000, s 87) Princip metody je podobny jako

momentové pozorovani. (Hiittlova, 2000, s. 96)

2.6.2 Pohybové a prostorové studie

Jedna se o metody zkoumajici pracovni pohyby a pohyby predmétii. Tyto studie vedou k na-

vrhlim uspofradani pracovnich procest, pracovist' nebo celého vyrobniho procesu.

Studie se provadi technikou postupovych diagramt a grafi, které jsou vySe popsany u kapi-
toly metod studii prace. Do této skupiny rovnéz patii specialni techniky jako je metoda do-

sahovych schémat, somatografie nebo modelovani pracovist. (Lhotsky, 2005, s.61)

2.6.3 Metody piedem urcenych ¢asu

V dnesni dobé ziskavaji na velké oblibé zejména metody nepiimého méteni neboli ptedem
uréenych Casi. Zakladnim principem je rozpad jednotlivych ukont na zakladni pohyby, kte-

rym jsou nasledné pfifazovany indexy odpovidajici urcité spotfebé ¢asu.
Mezi nesporné vyhody patii zejména:

e Vylouceni subjektivity pfi stanovovani stupn€ vykonu, pii t€chto metodach je pou-
zivan vykon 100%
e Moznosti stanovovani a simulace budoucich operaci

e Pouziti pro optimalizaci postupu a usporadani pracovisté. (Dlaba¢, ©2015)

264 MTM

Systém Metods Time Measurement neboli MTM patii k nejznamé&j$im metodam predem ur-
¢enych casl. Tato metoda mé spoustu nevyhod, proto je v dnesni dobé nahrazovana zejména
metodou MOST, kterd poskytuje zachovani vysoké ptesnosti analyz s vyssi efektivitou.

(Dlabag, ©2015)

Vznik a vyznam metody je spojen dle Kiistaka (©2006) spojen se zjisténim, Ze lidska prace
se sklada ze souboru zakladnich pohybt (sdéhnout, uchopit, premistit), které se neustéle opa-
kuji. Dal$im zkoumanim se zjistilo, Ze ¢as pro zakladni pohyby je pfi zapocitani tolerance
na zapracovani stejny. Na zakladé toho je mozné statisticky urcit Casy jednotlivych pohybt.

Z téchto pohybii je pak mozno slozit jakykoliv pracovni postup.
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Faktory ovlivnéni pohybu:

e Vzdalenost (cm)

e Hmotnost bfemene (kg)
e Uhel

e Typ pohybu

Pohyby jsou klasifikovany do tii zakladnich skupin:

e Pohyb hornich koncetin
e Pohyb oci

e Pohyb dolnich koncetin a téla

Celkem je v metodé¢ MTM pouzivano 11 zékladnich pohybti:

o Sdhnout ®

o Premistit (M)

e Uchopit (G)

e Prehmatnout (G2)
o Tlacit (AP)

e Spojit (P)

e Pustit (RL)

e (Oddéelit (D)

e Otacet (T)

e Premistit zrak (ET)
e Zkouset (EF) (Dlabac, ©2015)

Pohyby jsou uréeny v ¢asovych jednotkach TMU.
1TMU= 0,0006 min= 1/105 hod

27,7 TMU = 1 sekunda (Dlaba¢, ©2015)

Hlavnim problémem je velmi detailni pozadavek na popis vykonavaného pohybu (typ po-

hybu, naro¢nost, vzdalenost, hmotnost objektu). Dalsim problémem je slozitost a ¢asova na-

roc¢nost celé analyzy. Snahy zjednodusit a zefektivnit proces analyzy vedly k vytvotfeni né-

kolika odvozenych metod, pouzivanych zejména pro vyrobu s nizsi sériovosti. Jedna se na-

ptiklad o MTM2, UAS a USD. (Dlaba¢, ©2015)
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2.7 Studium metod méreni prace

Jedna se o druhy pilif nezbytny k odhaleni plytvani a tim dosazeni vyssi produktivity pro-
cesu. Touto technikou se rozd¢luje jakakoliv lidska ¢innost, at’ uz se jedna o operaci, metodu
nebo pracovni postup na jednotlivé elementy, které jsou nasledné analyzovany. Ukony, které
neobstoji pfi kritické provérce jsou v dalSim kroku zlepSovany, nebo plné eliminovany.

(Masin a Vytlagil, 1996, s. 88).
Dle Masina a Vytlacila (1996, s. 88) Ize studium metod rozdélit do nékolika krok

e Vybér préce, ktera ma byt studovana

e Studium soucasného stavu a zaznamenani relevantnich faktu

dia)
e Navrh nové pracovni metody (prakti¢téjsi a efektivnéjsi)

e Standardizace

e Udrzovani a pravidelna kontrola
RozliSujeme nékolik zakladnich metod a technik:

e Pisemna analyza pouZivanych metod prace slouzi zejména pro pocatecni faze studia,
pfi seznamovani se sledovanou ¢innosti. Jedna se o slovni popis pracovni ¢innosti a
zaznamenani zékladnich udajii o sledu operaci a jejich trvani. Vysledkem analyzy
jsou piehledné popisy pracovnich postupd, organizacnich a technickych podminek a
charakteristika vyrobkd a stroju.

e Dotazovaci technika je vybér optimélniho feSeni na zaklad¢ kladeni piipravené¢ho
souboru otazek. Metoda slouzi jako diagnostika nezadoucich ¢innosti a jejich néasled-
nych odstrafovani.

e Postupové grafy a diagramy jsou kombinaci grafickych, slovnich a ¢iselnych udaja.
Po zhodnoceni soucasného stavu byva stejnou metodou popsan i navrh na zlepSeni.
Mezi nejvyuzivangj$i druhy patii zejména diagramy a graf pracovnich postupti, ni-

tové diagramy a grafy tokd materialu. (Lhotsky, 2005, s. 53-60)
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2.8 Standardizace

Zakladnim cilem standardizace je podle Hefmana (2001, s. 84) systematicky snizovat a ome-
zovat nahodilost v fizeném procesu. Systém zajiStuje omezeni veskerych ¢innosti v procesu

na ucelovou miru.

Mezi hlavni cile standardizace patii zejména:
e Lepsi vyuziti vyrobnich Cinitelt
e ZvySovani urovné vyrobk jak ze strany technologickeé, tak ekonomické
e Jednoducha evidence, planovani a fizeni

e Vyssi automatizace

e Lepsi pracovni prostiedi (Hefman, 2001, s. 84)
Mezi zakladni tkoly standardizace patii:

e Vybér nejvhodnéjsi varianty z moznych feSeni

e Redukce zbyte¢nych a nadbyteénych prvka, pti snaze dosdhnout vyssi stability vy-
roby

e ZvySovani technické urovné provedeni

e Optimalizace parametrd z hlediska bezpecnosti, hygieny a odstrailovani naméahavé
prace

e Respektovani pozadavki na kvalitu (Hefman, 2001, s. 84)
Vysledkem procesu byva standard, vétSinou v podobé normy, vzoru ¢i predpisu.

Podle Imaie (2005, s. 63) muzeme rozlisit dva zakladni druhy standardi. Prvnim z nich jsou
manazerské standardy, které slouzi zejména pro fizeni zaméstnanci ¢i administrativni ucely.
Dal§im druhem jsou standardy provozni, které zkoumaji zptisob, jakym zaméstnanci provadi
svou praci.

néjsi pro zaméstnance a zaroven zohlednuje kvalitu pro zakaznika. (Dennis, 2016, s. 65)

Imai (2005, s. 63-65) nasledné definuje devét kliovych vlastnosti standardt

e Jedna se o nejlepsi zplisob, jak provadét danou Cinnost
e Zachovani a vyuziti odbornych znalosti
e Zplisob méfeni vykonu

e Popis vztahu mezi pfi¢inou a nasledkem
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e Zaklad pro udrzovani a zlepSovani

e Ukazuji cile a specifikuji oblast pro rozvoj zaméstnanct
e Zaklad pro Skoleni zaméstnancti

e Slouzi pro audity

e Prosttedky zabranéni opakovani chyb
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3 ANALYTICKE METODY PROJEKTU

3.1  Logicky ramec projektu

Tato metoda slouzi zejména pro fizeni projektu. Pomoci ni je mozno identifikovat a analy-
zovat cile, problémy a v obou piipadech stanovit aktivity potiebné k feseni. Mezi zhodno-

cujici aspekty patii vhodnost pro feseni problému, proveditelnost a udrzitelnost projektu.

Logicky ramec slouzi nejen pro piipravnou fazi projektu, ale také pro implementaci a zave-
recné hodnoceni. Je nezbytné nutné, aby se ptipravy logického ramce a vSech aktivit ucast-
nily vSechny osoby, které budou projekt realizovat a které budou mit na n&j n&jaky vliv.

(Projektovy manazer, ©2015)

Zakladni charakteristiky projektu jsou v systému logického ramce uspofadany ve vzajem-
nych souvislostech, které umoziuji systematickou praci na projektu. Logické rozvrzeni je
napomocno pro organizaci mysleni vSech ¢lent projektového tymu. Obsahem je nejcastéji
stanoveni cilt, definice potfebnych ¢innosti, nutné zdroje, oekavané vysledky, dokumen-
tace a rysy projektu nutné pro nasledné kritické posouzeni. (Svirdkova a Dolezal, 2010, 77-

78).
Postup stanoveni logického ramce:

Stanoveni cile projektu
Stanoveni vystupl projektu
Urceni klicovych aktivit
Stanoveni hlavniho cile projektu

Ovéfeni projektovych cilll v ndvaznosti na aktivity, vystupy a hlavni cil.

o a k~ w N oE

Stanoveni pozadovanych ptedpokladd a rizik na vSech trovnich, krom¢ hlavniho
cile.

7. Stanoveni objektivné méfitelnych ukazatelii na arovni cilii (véetné hlavniho) a vy-
stupti.

8. Stanoveni prostiedki a zpUisobt ovéfeni. (Svirakova a Dolezal, 2010, 77-78).

3.2  Analyza RIPRAN

Metoda RIPRAN slouzi k analyze rizik projektu. Podstatou metody je, Ze chape riziko jako
proces s konkrétnimi vstupy i vystupy. (Lacko, ©2009)
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Proces analyzy RIPRAN se podle Svirakové a Dolezala (2010, s128) sklada z

1. Piiprava analyzy
2. ldentifikace rizika, identifikovana rizika se sepisuji do tabulek.

3. Kvantifikace rizika, tato ¢ast je rozdélena do né€kolika fazi.

V prvni fad¢ je dilezité rozsitit tabulku a definovat pravdépodobnost rizika. Vyhodnoceni

pravdépodobnosti se nachazi v tabulce nize. (Lacko, ©2009)

Tabulka 1 Pravdépodobnost rizika (Pivodova, ©2014)

Pravdépodobnost rizika a scénare

MP | Mala p-st 0,01-0,20

SP | Stfedni p-st 0,21-0,66

. Vysokd p-st | 0,67-1,00

Druha c¢ast analyzy hodnoti pravdépodobny dopad rizika na projekt. Veskeré podrobnosti se

rovnéz nachdzi v ptipravené tabulce. (Lacko, ©2009)

Tabulka 2 Pravdépodobnost dopadu (Pivodova, ©2014)

Pravdépodobnost dopadu
Dopady vyzaduji ur¢ité zasahy do planu projektu. Skoda do 0,5 % z

MD | Maly dopad )
celkové hodnoty projektu.

OhrozZeni tymu, nékladi, zdroji, coz bude vyzadovat mimoradné
SD | Stfedni dopad _ 3
akéni zasahy do planu projektu. Skoda 0,5 % az 20 %.

Vysoky do-|Ohrozeni cile. OhroZeni koncového terminu, moznost prekroceni

pad celkového rozpoétu. Skoda pies 20 % z celkové hodnoty.

Posledni fazi kvantifikace je méfeni celkového dopadu na projekt, tato ¢ast zohlednuje a
vyhodnocuje ptedchozi kroky kvantifikace rizika. V fadcich jsou uvedeny pravdépodobnosti
rizika a ve sloupcich pak miry dopadu. Celkové hodnoceni je pak znaceno zkratkami MHR
(mirnd hodnota rizika), SHR (stfedni hodnota rizika) a VHR (vysokd hodnota rizika).
(Lacko, ©2009)
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Tabulka 3 Méfeni hodnoty rizika (Pivodova,©2014)

MP SP VP
MD MHR MHR SHR
SD MHR
VD SHR

4. Odezvy na riziko spocivaji v piipravé opatieni, ktera slouzi ke zmirnéni dopadu ri-
zika na projekt.
5. Celkové zhodnoceni (Lacko, ©2009)

Jednotlivé faze jsou koncipovany tak, aby na sebe navzajem navazovali. Metoda slouzi pro
predprojektovou fazi, pokud vSak dojde k neCekanému vyvoji v implementaci a objevi se

moznost novych rizik, je opét zadouci pouzit metodu RIPRAN. (Lacko, ©2009)

3.3  SWOT Analyza

SWOT analyza je jeden z nejvice uzivanych strategickych modeli. Pomaha identifikovat do

jaké miry je soucasna strategie firmy schopné vyrovnavat se se zménami.
Piivodni podoba se sklada ze dvou analyz:

Analyza SW zohlednujici silné a slabé stranky podniku. Jedna se o vnitropodnikovou ana-

lyzu, zda spole¢nost témito schopnostmi skute¢né disponuje, nebo je ma pod kontrolou.

Silné stranky jsou takové véci, které ptinaseji vyhody firmé i1 zdkaznikiim, naopak za slabé
stranky povazujeme skutecnosti, které jsou v neprospéch firmy. (Verband der Automobilin-
dustrie, 2008, svazek 4 s. 4-10) (Jakubikova, 2008, s 103).

Za typické oblasti, ve kterych tyto stranky muizeme hledat jsou naptiklad schopnosti pracov-
nikii, kvalita internich procesi, financni zdroje a struktura financovani, pozice na trhu,
vztahy se zakazniky a dodavateli, vyrobni a vyvojové schopnosti, firemni kultura a dalsi.

(Verband der Automobilindustrie, 2008, svazek 4 s. 4)

Analyza OT zkouma pftilezitosti a hrozby, které ovliviwji firmu z vnéjsiho prostredi, zohled-
nuje se jak makroprostiedi, tak mikroprostiedi. Jedna se tedy o faktory, na které organizace
nema pifimy vliv.

Zvolena kritéria u obou casti analyzy jsou pak ohodnoceny podle jejich vyznamu pro spo-

le¢nost.
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SWOT Analyza neposkytuje odpovédi na otazky, jak bude firma reagovat na piipadné
zmény, poskytuje v8ak informace k tivaham o této problematice. (Verband der Automobi-
lindustrie, 2008, svazek 4 s. 4-10) (Jakubikova, 2008, s 103).

3.4 Paretovo pravidlo

Princip Paretova pravidla je ve slovniku IPA (ipaczech.cz) zalozen na teorii, ze jen nékolik
faktort ovliviiuje cely problém. Podle Greene (2013, s. 16) je Paretav princip pouzitelny
v mnoha odvétvich. Pomoci analyzy odhalujeme dulezitost jednotlivych prvkil pro spolec-

nost.

Paretovo pravidlo neboli pravidlo 80/20 v podstaté tika ze 20 % piic¢in vede k 80 % du-

sledkti. Mezi zakladni piiklady mizeme zatadit:

e 80 % ptijmu je ziskanych od 20 % zakaznikl
e 80 % trzen ptindsi 20 % zbozi
e 80 % vysledki ziskdme v 20 % casu

e 80 % produkce vytvori 20 % pracovniki (Betterexplained, ©2007)

Z Paretova pravidla vychézi naptiklad znama ABC analyzy, kterd dé€li reprezentanty do né-

kolika kategorii:

e Skupina A —jedna se o vyznamné vyrobky pro podnik, patii sem polozky s nejvétsim
podilem na obratu. Témto polozkam je v€novana nejvetsi pozornost.

e Skupinou B jsou vyrobky méné¢ vyznamné, polozky v této kategorii maji stfedni
vysku obratu.

e Posledni skupina C tvoii nevyznamné vyrobky s nizkym obratem. (Jakubikova, 121-

122)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI MONTIX A.S.

Spolecnost Montix je rychle se rozvijejici ceskou obchodni spolenosti zamétujici se na ob-
last automobilového primyslu. Hlavni oblasti podnikani je vyroba a pokoveni plastovych

dilct, montaz svétlometd a zajistovani lidskych zdroji ve formé personalni agentury.

Firma se vétvi na dva zavody. Sidlo spole¢nosti se nachazi v Horce nad Moravou u Olo-
mouce. Druhy zavod byl vybudovan v Mohelnici v blizkosti spole¢nosti Hella Autotechnik
NOVA s.r.o0., kterd je hlavnim dodavatelem 1 zdkaznikem spolecnosti. (interni data spolec-

nosti)

4.1  Vznik a rozvoj spolecnosti

Spolecnost byla zalozena v roce 2012 za ucelem vyvoje, vyroby a dodavek montaznich pfi-
pravki a jednoucelovych strojii pro montaz svétlometl a zadnich skupinovych svitilen pro

automobilovy pramysl.

V roce 2013 spolecnost zahajila montaz svétlometl, po-sériovych a sériovych podsestav pro
projekty v rezimu nahradnich dilt pro spole¢nost Hella, konkrétné pak Hella Autotechnik
NOVA s.r.0., Hella Slovakia Front Lighting s.r.o. a Hella Slovakia Signal Lighting s.r.o.

V roce 2014 dochazi k prudkému rozvoji spole¢nosti ve vSech oblastech.

V oblasti montaze doslo k novym relokacim ze zavodu spole¢nosti Hella v Lippstadtu a Pa-
derbornu. Nejvyznamnéjsim milnikem roku 2014 bylo pfijeti rozhodnuti o vybudovani dru-
hého zdvodu Montix Mohelnice v oblasti byvalého JZD pro vsttikovani a pokovovani dilcti
pro sériovou vyrobu koncernu Hella. Spole¢nost tak naplnila zakladni ideu inovaci v oblasti
zkraceni logistickych tokt a fetézce sidlem a provozovnou v tésné blizkosti hlavniho zakaz-
nika. O rok pozdéji byly instalovany Spickové technologie pro vyrobu plastovych dilct

(vstiikovaci lisy a pokovovaci zatizeni).

Plny nabé¢h lisovny v Mohelnici je spjat s rokem 2015. Tento rok dochazelo k dal§im relo-
kacim ze spolecnosti Hella do Horky nad Moravou, kapacity personalni agentury byly plné
vyuzity. Dal$im vyznamnych krokem v tomto roce bylo ziskani certifikace ISO 9001 a ISO
14001. Firma se zafadila mezi dodavatele plastovych komponentli, montaznich ptipravkd,
podsestav pro sériovou a po-sériovou vyrobu a celych svétlometti pro spolecnost Hella,
z konkrétnich znacek se pak jedna zejména o automobilky Audi, VW, BMW, Opel a Dai-

mler. Dale doslo k jednani se spole¢nostmi Varroc Lighting, Siemens a MIELE o spolupraci.
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Rok 2016 ptinesl spole¢nosti Montix a.s. Mohelnice certifikaci ISO TS 16949. V Horce nad
Moravou je planovand na kvéten 2017. Zavod v Mohelnici se zaobiral zejména zvySovanim
kapacit vstfikovny a vystavbou vlastni nastrojarny. V Horce nad Moravou pak doslo k vy-
stavbé a zprovoznéni dvou vyrobnich hal pro nové montdzni projekty o celkové rozloze 3500

m? a stahnuti veskeré montaze ze zavodu z Mohelnice.

V soucasné dob¢ se spolecnost vénuje zejména inovacim ve vSech podnikatelskych aktivi-

tach. (interni data spolecnosti)

4.2  Vyrobni portfolio

Zakladnim produktem jsou svétlomety v rezimu nahradnich dilt s halogenovou nebo xeno-
novou technologii s pfipadnym LED systémem. Varianta xenonovych svétlometd se dale
déli na svétla statickd a dynamicka, tedy nataceci svétla a funkce AFS. Tato funkce slouzi
zejména k prizptisobovani konkrétni situaci na silnici podle udajii o vn&j§im prostoru vozi-

dla. (interni data spole¢nosti)
Mimo svétlomety spole¢nost produkuje i ptipravky k jejich vyrob¢.

Dalsimi produkty jsou komponenty pro sériovou a po-sériovou vyrobu pro spolecnost Hella,
jedna se zejména o LWR, pouzdra, reflektory nebo moduly.
Zavod v Mohelnici se pak vénuje lisovani dilct a vakuové pokovovani, dale pak dodavanim

montaznich ptipravkil pro stroje.

Poslednim odvétvim je personalni agentura, kterd zajiStuje pracovni silu jak pro spole¢nost

Hella, tak i pro Siemens. (interni data spole¢nosti)
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5 ANALYZA OKOLI SPOLECNOSTI — ZAKAZNIK A DODAVATEL

Vyroba svétel pro automobilovy primysl v CR je reprezentovina zejména spolenostmi

Hella, Varroc a Automotive lighting.

5.1 Koncern Hella

Hlavnim strategickym partnerem spole¢nosti Montix a.s. je koncern Hella, zejména pak po-

bocky Hella v Mohelnici, na Slovensku a v Némecku.

N

HELLA

N

Obrazek 6 Logo spole¢nosti Hella (Hella.cz, ©2017)
Spole¢nost Hella je mezinarodni podnik s vice nez 34 000 zaméstnanci ve 125 zastupitel-
nych pobockach v 35 zemich svéta. Pisobeni spolecnosti se déli do 3 zdkladnich segmenti:

Vyvoj a vyroba systému osvétleni a elektroniky pro automobilovy pramysl

e Segment Aftermarket se zamé&fuje na dily a ptislusenstvi do automobilil, diagnostické
sluzby a servis
e Segment Special Applications se zaméfuje na specidlni vozidla, palubni sité do au-
tomobilt, klimatizace a projekty zcela mimo automobilovy pramysl (pouli¢ni a pri-
myslové osvétleni)
e Vyzkum a vyvoj patii mezi nejvEtsi prikopniky na trhu
Celkovy obrat spolecnosti tvori asi 6,4 miliard eur (d¢etni rok 2015/2016) a tadi spole¢nost

mezi 40 nejvétsich dodavatelt pro automobilovy prumysl na svéte. (Hella.com, ©2017)

5.1.1 Hella Mohelnice

Pobocka spolec¢nosti Hella v Mohelnici byla zalozena roku 1992. V ramci koncernu Hella

v CR vznikly postupné tfi spole¢nosti:
HELLA AUTOTECHNIK NOVA s.r.0. — vyrobni zdvod

HELLA AUTOTECHNIK s.r.0. — vyvoj vyrobki, véetné méfeni a testovani
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HELLA corporate Center Central and Eastern Europe s.r.0. — podpora IT, sluzby nakupu,
financi, HR a tak dale.

Jejich fuzi v roce 2014 pak vznikl jednotny zavod HELLA AUTOTECHNIK NOVA, s.r.o.

Soucasny pocet kmenovych zaméstnanct je 1973. (Hella.cz, ©2017)

5.1.2 Hella Slovensko

Hella Slovakia Front-Lighting ma celkem 4 pobocky: Hella ve Skratke, Hella v Bratislavé,

Hella v Kodovciach a Hella v Banovciach nad Debravou.

Spole¢nost Montix a.s. spolupracuje zejména s pobockou v Kocovciach u Nového Mesta
nad Vahom. Spole¢nost vznikla jako dcefina spole¢nost koncernu HELLA KGaA Co.
Lippstadt v roce 2003. Soucasny pocet zamé&stnanct je asi 1200. (Hella.sk, ©2017)

5.2 Varroc Group
vV |

Varroc

EXCELLENCE

Obrazek 7 Logo Varroc (varroclighting.com, ©2017)
Globalni systém Varroc Group vznikl v roce 1990. Momentalné je to jeden z nejvétsich do-
davatel systému vnéjsiho osvétleni, fidicich jednotek, elektroniky, karoserii a podvozku

pro automobilovy pramysl.

Spolecnost Varroc Group ma celkem 10 000 zaméstnanct v 35 vyrobnich zdvodech a 11
konstrukénich centrech v 10 zemich svéta. U nas se jedna o 3 zavody: Novy Ji¢in, Ostrava

a Rychvald

Cesky zastupce, se kterym momentalné spoleénost Montix a.s. navazuje spolupraci sidli

v Novém Ji¢ing, jedna se o objemove nejveétsi zavod koncernu s Pocet zaméstnancti 2100.
Mezi hlavni oblasti podnikéni patii:

e Vyroba svétlometd, zadnich svitilen a projektort
e Centrum excelence, kde se soustiedi vyzkum a vyvoj za celou skupinu je vybaveno

nejnovejsi technologii. (varroclighting.com, ©2017)
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6 ANALYZA OKOLI SPOLECNOSTI - KONKURENCE

6.1 Logaritma

Nejvétsim konkurentem je spolecnost Logaritma se sidlem v Moravi¢anech a pobockou
V Mohelnici a Rymaroveé. Hlavnim vyrobnim programem spolec¢nosti je montaz svétlomet

pro automobilovy primysl. (Logaritma.cz, ©2017)

R OGARITMA

Obrazek 8 Logo spolecnosti Logaritma (Logaritma.cz, ©2017)

Aktuélni pocet zamé&stnancii ¢ini asi 200 a expedice svétlometd se pohybuje okolo 22 tisic
ro¢n€. Spolecnost disponuje vlastnimi vyrobnimi a skladovymi prostory o rozloze ptes

10 000 m? a stale se rozsifuje (vystavba nové haly v Moravi¢anech). (Logaritma.cz, ©2017)

6.2 Irisa

IFASaL

Obrazek 9 Logo spolecnosti Irisa (irisa.cz, ©2017)

Dalsim konkurentem je Vsetinska firma IRISA, ktera se ve svém portfoliu vénuje hlavné
lisovani a montazi vyrobki z termoplastu pro potfeby automobilového pramyslu. Firma pro-
Sla n€kolika certifikacemi a rozvojem a je ziejma jejich snaha proniknout ve vétsi mife do

automobilového trhu.

Irisa se také vénuje zpracovani plastt, firma produkuje napiiklad domaci potieby a rizné

druhy ptepravek. Tyto vyrobky dnes pokryji 60 % trzeb spolecnosti. (irisa.cz, ©2017)
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7 SWOTANALYZA

Pro potieby komplexniho hodnoceni podniku byla vytvoiena SWOT Analyza, ktera je roz-
dé€lena na interni ¢ast zohlednujici silné a slabé stranky podniku a externi, ktera analyzuje
ptilezitosti a hrozby. Ke kazdé hodnoté je pfifazena vaha (V) a ¢islem urcend hodnota (H).
Vahy urcuji procentudlni podil na kategorii a hodnoty jsou pak pfifazovany z rozmezi 14,
kdy hodnota 1 je nejmensi a hodnota 4 znamena nejvyssi hodnotu. Soucinem vah a hodnot

a souctem vsech kategorii je ziskana vysledna hodnota kategorie.

7.1 Analyza SW

V prvnim kroku je sestavena vnitropodnikova analyza. Jedna se o faktory, které mé spolec-

nost k dispozici, ma je pod kontrolou, nebo je muze ovlivnit.

Tabulka 4 Analyza SW (vlastni zpracovani)

SWOT Analyza spole¢nosti Montix a.s.

Silné stranky Slabé stranky
\ H \Y H
Dynamicky rozvoj spole¢nosti [60 % |4 Nedostatek vyrobnich prostor 25% (4
Certifikace podle ISO norem |15% |3 TeCthFe Vyl,)avem linek, nedo- 25% |3
statek vyrobnich prostor
Logisticky vyhodna poloha y . ,
vici hlavnimu zikaznikovi i|129% |2 |Flukiuace zaméstnanct a nd-\)g, |,
. sledné personalni zabezpeceni
dodavateli
Uzké spojeni se spolecnosti 706 |1 Slo%lte hodnotové toky ve vy- 15% |2
Hella robé
Negativni postoj operatori a
Zmapovana konkurence 8% (2 sttedntho  managementu ke |10 % |2
zméné
Uzké slo)ektrum zékaznika a do- 10% |1
davatelti
Celkem 3,32 | Celkem 2,65

Pti analyze silnych stranek povazuji za nejzasadnéjsi dynamicky rust spolecnosti, ktera ne-
ustale relokuje nové a nové vyrobni linky, coz vede k rychlému rozvoji. Mimo nové vyrobni
haly se jedna i o vytvofeni a rozvoj informacniho systému a planované napfimovani vyroby
z rezimu kooperace do pfimého ndkupu od dodavatelli a tim postupné oprosténi od koncernu

Hella. Silna stranka a zaroven nezbytnost v oblasti automobilového primyslu je i certifikace
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ISO norem. Dojezdova vzdalenost k nejvétsimu zakaznikovi a dodavateli zaroven ptedsta-

vuje nejen logistickou vyhodu, ale i pomoc pii feSeni problému.

Nejzasadné&jSimi slabymi strankami ohodnocenymi 25 % je neustaly nedostatek vyrobnich
prostor souvisejici s rozvojem spolecnosti @ zastarald technologie vybéhovych linek. Jaké-
koliv vyssi investice ztraceji smysl vzhledem k pozvolnému mezirocnimu sniZovani odvo-
lavek na kazdy produkt v rezimu nahradnich dilii. Technologie je navic ve vlastnictvi spo-
le¢nosti Hella. Do slabych stranek jsem dale zafadila vysokou fluktuaci zaméstnancti a slo-
zité hodnotové toky na haléach, které paradoxné¢ vyzaduji vice zaméstnancii, nez by bylo pii

plynulé vyrobé potieba.

Vyssi celkovou hodnotu piedstavuji silné stranky, coz je pro spole¢nost dobré znameni.

Slabé stranky v8ak dosahuji hodnoty, kterou neni mozné zanedbat.

7.2  Analyza OT

V analyze OT jsou zohlednovany faktory okoli spolecnosti, které nemtize ptimo ovlivnit.

Tabulka 5 Analyza OT (vlastni zpracovani)

Prilezitosti Hrozby

v H Y H
Ziskéavani novych projekta 30% |4 |Nizka nezaméstnanost CR {40 % |3
Diverzifikace vyrobniho portfolia {25 % |3 Nizké mzdy 15% (3
Vzdélavéni klicovych pracovniki |10 % |2 | Fiesun v¥roby do zemi V¥-114 4, |4

chodni Evropy
PR , y Nedostatek pracovnikl
0 0

Ziskavani novych technologii 8% |1 technickych obori v Kraji 5% |1
Chyby konkurence 7% |1
Rist ekonomiky CR 5% |1
Celkem 235 Celkem 1,8

Za hlavni pftilezitost pro spole¢nost povazuji ziskavani novych projektl s modernich tech-
nologii. Dale pak diverzifikace portfolia, ke které firma smétuje navazdnim spoluprace se

spole¢nosti Varroc. Do budoucna pak diverzifikaci mimo automobilovy primysl.

Nejvetsi hrozbou pro spolecnost je nizkd nezaméstnanost a nedostatek pracovniki na dél-

nické pozice, momentalni nezaméstnanost o¢isténa o sezénni vlivy v CR je 3,5 % ukazatel
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je z unora 2017 (CSU, ©2017). S timto problémem jsou spojeny i relativné nizké mzdy,
které potencidl konkuren¢niho boje o zaméstnance jesté snizuji. Firma v tomto ohledu tézi
zejména z vyhodné pozice na vesnici, kde zaméstnava zejména lidi z blizkého okoli, ktefi
nechtéji dojizdét do mésta. Tento pracovni kapital je vSak vycerpatelny a soucasné velikosti
firmy a dynamice jejiho riistu jiz nemiize stacit. Firma pro tyto ucely vyuziva pracovniky ze
zemi Vychodni Evropy, do budoucna vSak mtize nastat problém s pfesuny firem do téchto

zemi a nabidky prace v mist¢ bydlistée.

Posledni hrozbou je nedostatek technicky vzdélanych pracovnikd, tento problém je zastou-
pen v celém Olomouckém kraji. Jako hlavni diivod vidim absenci technickych obort na Uni-
verzité Palackého v Olomouci. Spole¢nost také musi kalkulovat s hrozbou vstupu nové kon-

kurence na trh.

Po celkovém zhodnoceni dosahuji vyssi hodnoty pftilezitosti, cozZ je pro firmu pozitivni. Je
vSak dulezité poznamenat, Zze hodnoty slabych stranek jsou vyssi nez ptilezitosti. Jedina ka-
tegorie, ktera dosahuje nizké hodnoty, a tedy nijak vyznamné neohrozuje projekt jsou
hrozby.
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8 PRIPRAVNA FAZE PROJEKTU

8.1  Logicky ramec projektu

Zakladem piipravné Casti projektu je tvorba logického rdmce, slouziciho zejména ke stano-
veni cili a vystupt projektu. Definovany jsou také aktivity a prostiedky nutné k jejich pro-

vedeni.

Pti tvorbé projektovych cilt logického ramce projektu jsou zohlednény dvé zakladni slabé
stranky spole¢nosti uvedené ve SWOT analyze, a to je nedostatek vyrobnich prostor a za-
méstnanci. Prace se tedy bude vénovat uspote mzdovych nakladt a vyrobni plochy. Dopl-
flyjicim cilem je zachovani, poptipadé podpora vykonu linky ve smyslu kapacit, protoze

prioritou spolecnosti neohrozovat plnéni pozadavki zdkaznika.

Logicky ramec projektu mtizeme vidét v priloze P I.

8.2 RIPRAN Analyza

Pro hodnoceni rizik jsem zvolila analyzu RIPRAN, kterd zohlediiuje pravdépodobnosti a

vyhodnocuje dopady rizik na pribéh projektu.

Mezi velké hrozby patfi zejména odmitnuti navrhu ze strany managementu firmy, Spatné
neméfend data a nesplnéni hlavniho cile. Tato rizika mohou vyrazné ohrozit cely projekt,
zejména po nakladové a terminové strance. Jako opatteni jsem zvolila pravidelné konzultace
s vedenim firmy a jejich seznamovani s prubéhem projektu. U druhého rizika pak kontrolu
nahodnych vzorki dat, ktera bude provadéna v kazdé fazi projektu. Posledni a nejzasadné;si

riziko eliminujeme maximalnim hledanim zdroji uspory a zohlednénim vSech aspekti.

Stiedni dopad mohou mit chybné analyzy projektu. Tato rizika mohou vyvolat vétsi zasahy
do akéniho planu projektu a vyssi naklady. Opatfenim je rovnéz pravidelné kontrola vybra-
ného vzorku dat.

Do kategorii nizkého dopadu je zahrnuto odmitnuti ze strany operatorti, ztrata dat a nedodr-

Zeni terminu projektu. Podrobna RIPRAN analyza a tabulka opatieni je uvedena v piiloze P
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8.3

Casovy harmonogram

Pted zahajenim projektu musi byt veskeré aktivity zohlednény v ¢asovém harmonogramu.

Projekt byl zahajen v lednu roku 2017 a jeho ptfedpokladany konec je 16.4.2017, t€émito daty

je také cely ¢asovy harmonogram ohranicen.

Tabulka 6 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

N~ N~ — — — N~ — — — N~ — — — N~ —
a4 4 O O O 4 O © O 4 O © O d4 O
S © 8 8§ ¥ 9 & N &9 &« & 9o A
N8 dldl g alalal Y gl 3
A 0 o N m o~ Mmoo~ Y o
, (9\] (@] — (9V} o O — [9\} (9\] O — (9\} (9\] (90) —
Plan: N Al Al A~ Aldl A~ Al Al A~ ~ <
4 O O O 4 O O O 4 O O O 4 4 o
S 8 8 d 9 § & ¥ 9O & & & 9 9 A
N d d d YN XYmoo O
T 0o o YN o 0 P a o o ¥ I ¢
[oe] — AN N Lo — — [9V) Lo — — AN AN D —
Akce Vlastnik [ 1 |2 | 3[4 (5]|6|7|(8|9(10[11]12]|13|14|15
Definovani | Satranova
projektu Anna
Seznameni | x ,
. Satranova
se s linkou, Anna
sbér dat
Vyhodno- | ,
ce)rlli anal Satranova
. ,V,Y Anna
tické ¢asti
Piipravaa | ,
zpracovani Satranova
pre Anna
projektu
Vyhodno- | ,
ce)rlli o Satranova
ceni p Anna
jektu
Teoretické | Satranova
podklady | Anna

Podoba harmonogramu je uzptsobena pro snadnou orientaci a jednodussi praci s time ma-

nagementem pro vlastnika neboli zodpovédnou osobu za ukol. Tabulka se sklada z jednotli-

vych akci a rozdéleni termint vzdy po tydnech. Zelen¢€ jsou znaCeny terminy splnéné, oran-

Zove rozpracované akce a cervené zpozdéni terminu.
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9 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU VW CADDY

Prvni fazi celého projektu je vybér produktu, kterému se bude diplomova prace vénovat. Po
zvazeni ne¢kolika faktort a preferenci spole¢nosti byla vybrana linka VW Caddy pouzdra.

Proces vybéru je popsan v kapitolach nize.

9.1 Postaveni ve vyrobé

Pozice linky ve vyrob¢ je dilezitym rozhodovacim faktorem. Racionalizace by méla byt
prioritné provadéna na produkcéné zasadnich linkach. Provedeny jsou celkem dvé analyzy
prvni se tyka pozice linky z pohledu celé vyroby. Druha se pak vénuje pouze skupinam vy-

robki vyrabénych na linkdch. Analyzované obdobi je od ledna do ¢ervna 2017.

9.1.1 Postaveni vici celkové produkei

V prvnim kroku je produkce linky porovnana s celkovou produkci vyrobni haly. Na zakladé¢

téchto informaci l1ze vyhodnotit postaveni linky ve spolecnosti.

Komponenty pro svétlomet VW Caddy jsou jednim z nejvyznamnéjSich produktti na hale
V1. Dily pro sériovou vyrobu maji podil na celkové produkci 10,17 % a jedna se o Ctvrty
produkt s nejvyssim objemem produkce. Analyzu produkce spole¢nosti Montix a.s. podle

jednotlivych vyrobkovych fad na hale V1 nalezneme v ptiloze P IlI.

Tabulka 7 Analyza odvolavek skupinek Caddy (vlastni zpracovani)

Vyhled odvolavek od ledna do ¢ervna 2017

Linka Celkem Podil
VW Caddy skupinky 348 644 Ks 10,17 %
VW Caddy pouzdra 175 068 Ks 511 %
VW Caddy reflektor 173 576 Ks 5,06 %

Skupinky VW Caddy Ize rozlisit na dvé zakladni kategorie vyrobku — reflektory a analyzo-
vana pouzdra. Caddy pouzdra tvofi vétsi polovinu celé skupiny produktii a jejich podil na

celkové produkci haly je 5,11 %.
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9.1.2 Postaveni vaéi linkam

Pokud zvazime produkty vyrabéné na linkach, a ne pouze na jednotlivych pracovistich, po-
tom jsou pouzdra Caddy nejobjemovéjsi linkou. V tomto pojeti piedstavuje podil linky Ca-
ddy pouzdra na celkové produkci linek V1 asi 63,8 %. Mimo pouzdra pro Hellu Mohelnice
do linky patii i ptedmontaz pouzder pro firmou montovany svétlomet VW Caddy, ktery tvofi

podil 4, 1 %.

Tabulka 8 Analyza odvolavek svétlomett (vlastni zpracovani)

Vyhled odvolavek od ledna do ¢ervna 2017 (ks)
Linka | I 1 AV V Vi Soucet | % podil
VW Caddy pouzdra |31780|22774 |32349 |19463 |25445 30556 |162367 (63,86 %
AUDI A3 PA 2713 |2838 (2443 |2149 |2656 |2239 |15375 [6,05%
AUDI C6 1653 1404 2554 2122 (2941 |2841 |[14088 |5,54 %
FORD FIESTA 2259 1992 (2508 [1992 |2604 |1680 |13551 [5,33%
CADDY 2224 1461 [1733 |1453 |1780 |1605 |10429 |4,10%
AUDI C7 2209 1943 [1482 |1248 |1524 |765 9243 3,64 %
BMW 1178 |522 960 727 959 | 797 5219 [2,05%
Soucet 48499 | 36387 |48270 |32599 (4229343768 |254252 |100,00%

Po vyhodnoceni postaveni linky VW Caddy pouzdra ve vyrobé lze konstatovat, Ze se jedna

o zasadni linku pro spole¢nost.

9.2  Vyrobni sortiment na lince Caddy pouzdra

V dalsim kroku je skupina produkti pouzder pro VW Caddy rozdé€lena na jednotlivé vari-
anty a jejich odvolavky. Sledované obdobi je opét od ledna do Cerva 2017. Jedna se o vstupni

data pro interni hodnoceni linky.

V tabulce jsou uvedeny a zanalyzovany odvolavky na jednotlivé varianty pouzder po mési-
cich. Odvolavky jsou zpravidla znamy Sest mésicii dopfedu. V kazdém meésici jsou zastou-

peny vSechny varianty pouzdra jak pro levou (znaceno L), tak pravou (znaceno P) stranu.
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Tabulka 9 Analyza odvolavek pro linku VW Caddy pouzdra (vlastni zpracovani)

. Mgsic
Varianta Primér Soucet
I ] Il v \Y/ VI
BIXE L (ks) 1816 1680 1872 1536 1632 1920 (1743 10456
BIXE P (ks) 1774 1584 1872 1584 1584 1968 (1728 10366
H4 L (ks) 11960 7560 11560 6600 9120 10840 (9607 57640
H4 P (ks) 13022 7520 11560 6600 9120 10840(9777 58662
H7 L (ks) 2768 3072 3936 2400 2880 3600 |3109 18656
H7 P (ks) 2832 3072 3984 2208 3024 3648 |3128 18768
GP H4 L (ks) 774 841 799 697 941 803 |809 4855
GP H4 P (ks) 1250 620 934 756 839 802 (867 5201
Celkem kusu 31780 22774 32349 19463 25445 30556 |3846 184604

Pokud se jednd o druhy pouzder, existuji celkem Ctyfi varianty s riznym podilem produkce.
Varianty H4, H7 a BiXe jsou dodavany do spole¢nosti Hella Mohelnice jako vstupni kom-

ponent pro montaz svétlomett.

Pouzdra Caddy GP H4 firma vyrabi pro vlastni potfebu pro rezim nahradnich dild na lince
Caddy/Fiesta, ktera se nachazi v hale V1a, tato pouzdra jsou zaskladnéna a nasledné pieva-

7ena na linku.

9.2.1 Urceni reprezentanta

Pro vybér vhodného reprezentanta s odpovidajicim podilem na produkeci je pouzito Paretovo
pravidlo. Klicovym kritériem je podil na produkei linky. Vybrana skupina produktd musi

tvofit alespont 80 % objemu produkce linky.

Tabulka 10 Analyza podilu variant na celkové produkci (vlastni zpracovani)

Varianta Podil Kumulativni podil
H4 63,00 % 63,00 %

H7 20,27 % 83,27 %

BiXe 11,28 % 94,55 %

Caddy GP 5,45 % 100,00 %

Dominantni podil tvoti pouzdra Caddy H4, jejichz zastoupeni je 63 %. Druhou nejvétsi po-

Cv v

ma varianta BiXe, jeji podil na celkové produkci je asi 11, 28 %. Prozatimni podil pouzder

pro interni potiebu je asi 5,45 %, zastoupeni této varianty vSak bude mit klesajici tendenci.
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Obrazek 10 Graf kumulativniho podilu (vlastni zpracovani)

Za pomoci Paretovy analyzy je mozné vyhodnotit, Ze tento projekt se bude primarn¢ vénovat

skupiné H4, ktera predstavuje vétSinovy podil na produkei, proto i plytvani na této varianté

je zasadni pro celou linku. Druhou zohlednénou variantou je pouzdro H7, jeho podil je druhy

nejvyssi a zarovenl ma i znacny potencial riistu do budoucna.

Kumulativni soucet obou variant, které budou zohlednény v diplomové praci je 83,27 %

produkce.

9.2.2 Sledovani vykyva produkce

Pro zji§téni optimalniho rozvrzeni pracovnich operaci a po€tu operatord, je potieba zanaly-

zovat mezimé&si¢ni vyvoj odvolavek a jejich vykyvy.

Cervené oznacené hodnoty se znaménkem minus zna¢i mezimési¢ni pokles odvolavek. Ze-

lené kladné hodnoty pak zndzorfiuji narist.
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Tabulka 11 Vyvoj odvolavek (vlastni zpracovani)

Mezimésicni vyvoj -
0 -1 -1V V-V [v_v |rimer
BIXE L 749% |11,43% |-17,95%6,25% |17,65% |1,98 %
BIXE P 10,71 % 18,18 % |-15,38 % 0,00 % |24.24 % |3,27 %
H4 L 236,79 % | 52,91 % |-42,91 % | 38,18 % | 18,86 % |6,05 %
H4 P “42.25 % 53,72 % |-42,91 % | 38,18 % | 18,86 % |5,12 %
H7 L 10,98 % | 28,13 % |-39,02 % | 20,00 % |25,00 % |9,02 %
H7 P 847% |29,69% |-44.58 % 36,96 % |20,63 % |10,24 %
GP H4 L 866% |-4,99% |-12.77 %3501 % |-14,67 %|2,25 %
GP H4 P 750,40 % | 50,65 % |-19,06 % | 10,98 % |-4,41 % |-2,45 %
Soucet 728,34 % 42,05 % |-39,83 % 30,73 % | 20,09 % |4,94 %
Mezimésicni vyvoj variant
45000
40000
35000
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25000
20000
15000
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Obrazek 11 Graf mezimésicniho vyvoje odvolavek (vlastni zpracovani)

Vyvoj odvolavek u jednotlivych variant je nerovnomérny, mezimésicné dochazi k pomérné

velkym poklestim a naopak nartistim. VySe odvolavek je vSak zndma Sest mésicti doptedu,

proto je mozno zavcas ptizpisobit planovani vyroby ke spokojenosti zédkaznika a maximal-

nimu omezeni nékladl. Primérny vyvoj za celé sledované obdobi je vSak pomérné vyrov-

nany s vyjimkou nejnovéjsi verze H7, kde miizeme pozorovat narust.

Vyvoj odvolavek pro interni potiebu ocekava klesajici tendenci a jejich podil na celkové

produkci se bude neustale snizovat. Firma si je vyrabi s dostate¢nou pied zasobou a na lince

je mizeme vidét maximalné dva dny v mésici.
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9.2.3 Takt zakaznika

V dals$im kroku je nutno zjistit, jaky je takt zdkaznika a jestli je spolecnost schopna dodavat

potfebné mnozstvi vyrobkl v zdkaznikem pozadovaném case.

Tabulka 12 Takt zakaznika (vlastni zpracovani)

Takt zdkaznika / mésic I I Il v V VI Primér
Pozadavek (ks) 31780 |22774 |32349 |19463 |25445 |30556 27061
Pocet pracovnich dnii 22 20 23 18 21 22 21
Kapacita (4prac/min) 84480 76800 |88320 (69120 80640 |84480 |80640
Takt zakaznika (4prac/min) (2,66 3,37 (2,73 355 317 |2,76 |3

Takt zdkaznika nam v tuto chvili fikd, zZe spolecnost musi pti dvousménném provozu vypro-
dukovat primé&mé kazdé tfi minuty hotovy produkt. Cas smény je zde bran v hrubém pojeti,

neni o¢istén planované prostoje.

Zavérem je mozno konstatovat, ze firma je vzhledem k normam a jejich plnéni (kapitola

10.2.) schopna plnit pozadavky zakaznika.

9.3  Popis stroju a procesu

Bunka VW Caddy pouzdra se sklada ze dvou identickych zrcadlové otocenych linek, kde na
jedné strané se vyrabi pouzdra levé strany a na druhé prava strana. Kazda strana linky se
sklada ze tfi pracovist’.

Po vylozeni materialu z kamionu dochazi K pfijmu a vstupni kontrole. Pokud je material

v potadku, dojde k jeho zaskladnéni.

Pro vyskladnéni je pouZivana systémova objednavka na obalové mnozstvi materialu. Po vy-

chystani skladniky vyzvedne manipulant material ve skladu a odvaZzi ho na linku.

Uvolnéni vyroby a kontrolu prvniho kusu provadi sménovy technik kvality pfimo na lince.

Pokud je vSe v potadku, je spusSténa vyroba.
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Obrazek 12 HUB stroj (napravo) a Sroubovaci pracovisté (nalevo) (interni data

spolecnosti)

Produkt v pribéhu vyroby prochazi tfemi stanicemi.

Prvni pracovisté je Sroubovaci stroj. Pracovisté se sklada z pracovniho stolu, stojanu na $rou-
bovak s odméfovanim, do kterého je pfipevnén Sroubovak, hlavni rozvadé¢ a vyménny pfi-
pravek slouzici pro usazeni riznych variant surovych pouzder. Standardni Sroubovaci pra-

covisté je zobrazeno na pravé stran¢ obrazku vyse.

Na prvnim pracovisti se do surového pouzdra vklada kulovy ¢ep a Srouby. Dale pak dochazi
k montazi vodi¢ovych svazku a lisovani centralniho konektoru do pouzdra. Toto pracovisté
je obsluhovano jednou pracovnici. Jeji dal§i povinnosti je dopliiovani materialu do linky,
ktery je vychystavan manipulantem do prostoru pted linkou a pfehazovani RC od prazdnych

surovych pouzder na konec linky pro doplnéni hotovymi vyrobky.

Pracoviste ¢islo dvé obsahuje pouze pracovni stll s ptipravkem pro usazeni pouzdra, tento
ptipravek je univerzalné pouzivany pro vSechny varianty. Neni zde potieba jakéhokoliv upi-
nani, slouzi pouze jako drzak pro vétsi komfort pracovnic. Na pracovisti 230 se kontaktuje

LWR do pouzdra a vkladaji se elementy nastaveni.

Poslednim pracovistém je HUB stroj neboli stroj s pohyblivou deskou, na kterém se lisuji

dily pohonu. HUB stroj je ur¢en k pouziti pouze s vyménnym piipravkem, ktery v zavislosti
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na své konstrukci pozméiuje funkci stroje. Vlastni funkei je upnuti vyménného piipravku a

zvedani a spousténi kryciho dilu, ktery zajistuje bezpe¢né pouzivani stroje.

Stroj se sklada ze stolu s rimem, vyménného piipravku, piedniho krytu, spoustéce, ovlada-
ciho panelu, energetického konektoru umisténého vedle ovladaciho panelu, pneukonektoru,
rozvadéce a konektoru harting umisténého uvnitf stroje. Podobu HUB stroje mtizeme vidét

na obrazku vySe na levé strang.

Posledni pracovisté slouzi k zalisovani kol pohonu do pouzdra. Nakonec je produkt oznacen
razitkem a uloZen do RC. Tyto dvé pracovisté obsluhuje jedna operatorka. Jejimi dalSimi
povinnostmi je baleni hotovych pouzder do RC slouzicich k pfepravé do skladu a posléze

expedici zakaznikovi.

Na jedné strané je pak partacka neboli vrchni délnice, kterd mé za tkol zahlasovat vyrobu
do informac¢niho systému, tisknout priivodky k RC, kontrolu ostatnich operatorek a komu-
nikaci s mistrem, manipulantem a sefizova¢em. Linka ma také vyhranéného manipulanta a

sdileného setfizovace.

Vzorové pracovni postupy jsou uvedeny v ptiloze P V.

94 Layout

Tato kapitola pfedstavuje linku VW Caddy pouzdra z pohledu vyrobnich prostor — rozmért

a podoby pracovist, ale také jeji umisténi v konceptu celé haly V1b.

Tabulka 13 Rozméry linky Caddy pouzdra (vlastni zpracovani)

Rozmeéry plochy
Délka (m) Siitka (m) m?
Rozmeéry plochy uvnitt linky 4,05 1,66| 6,74
Rozméry prava linka 4,05 0,65| 2,63
Rozméry leva linka 4,05 0,65| 2,63
Celkové rozméry linky 7,22 4,86 (35,14
Rozméry meziskladu 3,08 3,29 (10,12
Celkova plocha 45,25

V tabulce vyse mizeme vidét souc¢asny rozmér linky VW Caddy pouzdra. Stroje a pracovisté
maji na obou stranach rozméry 2,63 m?. Uli¢ky a plocha v lince na material je 6,74 m2.
Celkovy rozmér linky pak jsou 35,12 m? a meziskladu 10,12 m?.
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Linka véetn& materialu kolem linky zabira celkem 45,25 m?. Z tabulky jasné vyplyva, ze
vétSina plochy vyrobniho prostoru linky Caddy pouzdra tvoii material se znacnou pied za-

sobou.

= . =|| R VW Caddy

RIG

RIG

Obrazek 13 Soucasny layout linky Caddy pouzdra (vlastni zpracovani)

Tvar linky je do pismene I, ob¢ strany jsou k sob& otoceny tak, Ze operatorky pracuji v uza-
vieném prostoru zady k sobé&. Linku mazeme vidét na obrazku vyse. Seds jsou oznaéeny RC
se surovymi i hotovymi pouzdry. Na kazdé stran¢ se jedna o jeden surovy a jeden hotovy
RC. Hodnotovy tok je na obou stranach stejny a je naznac¢en modrou Sipkou z leva doprava.
Pracovisté jsou razové ocislované ¢tverce, kde znaceni je pomérné nelogické, a to sestupné

po hodnotovém toku. Mezi kazdym pracovistém je oranzove oznaceny odkladaci stolecek.

| e ]

Obrazek 14 Layout haly V1b (vlastni zpracovani)
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Na obrazku mtizeme vidét znazornéni linky detailné a v ramci layoutu haly V1b, kde je linka
umisténa. Leva strana linky navazuje na linku BMW, ktera je v layoutu oznacena fialovou
barvou. K pravé strané linky jsou zady postaveny regaly pro material a uprostied je flip chart

s informacemi o vykonnosti.

Druhy kruh vyznacuje prostor, kde je odkladan material pro vyrobu.

9.5 Analyza materialu

Seznameni se s materialovou naro¢nosti a zptisobem jeho dopliovani je dalsim z nezbytnych
krokt pii optimalizaci vyrobni buniky. Zejména pak pii upravach layoutu, ve kterém musi

byt ptisun materialu zohlednén.

Tabulka 14 Kusovniky (vlastni zpracovani)

H7 H4 BiXe
Cislo pracovi§té | Néazev komponentu Mnozstvi | Mnozstvi | Mnozstvi
Pouzdro 1 1 1
240 Ejep kulovy 1 1 1
Sroub PT-DG 2 0 0
Vodice sk. 1 1 1
230 Element nastaveni 1 1 1
Drzak LWR L/P 1 1 1
Kolo pohonu 1 1 1
220 Dil pohonu sk. 2 2 2
Kolo pohonu kuZzel 1 1 1

Linka Caddy pouzdra neni pfili§ materidlové naro¢nd. VSechny druhy pouzder se skladaji

pouze z osmi nebo deviti druht komponent.
Material lze rozdélit do tii zakladnich kategorii:

e Vstupni material tvoii zaklad kazdého produktu, jedna se o surovy plastovy vylisek
pouzdra, tento vylisek je dopliiovan komponenty a spojovacim materialem k vytvo-
feni skupinky pouzdra, jako zdkladu svétlometu. Kazda varianta ma sviij unikétni
druh vylisku.

e Velky materidl vstupujici do pouzdra jsou vodi¢e a drzaky LWR. Vodice jsou uni-
katni pro kazdy druh pouzdra, zatimco drzak LWR je pro varianty BiXe a H7 stejny.
Unikatni druh LWR pak vstupuje do varianty H4. Charakteristické je jeho umisténi

v lince v originalnim obalu.
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e Za kategorii drobny spojovaci material jsou povazovany Sroubky a plastové ele-
menty. Tento spojovaci material je stejny pro vSechny varianty. RozliSuje se pouze
element nastaveni, ktery ma kazda varianta pouzdra unikatni. Pro pouziti do linky je

ptebalovan do mensich obalovych materidl.

9.5.1 Material v lince

Velky material je v lince umistén pied pracovistém. Diky snaze o isporu mista neni zakom-
ponovan v lince, proto neni mozné jej dopliiovat manipulantem ze zadni strany linky. Ope-

ratorky linku zasobuji z ptilehlého meziskladu.

Drobny a spojovaci material je umistén ve sjezdovych konstrukcich v lince. Vzhledem k za-
taraseni konstrukce linky z obou stran a zamezeni funkce sjezdu, je tento material rovnéz

doplilovan pracovnici z regalu u linky.

Obrazek 15 Material na lince Caddy pouzdra

Rozmisténi velkého materidlu miZzeme vidét pod modrym oznacenim na obrazku. Jedna se
o ekobaly, kdy plné krabice je vypodloZena dvéma prazdnymi, jejich vySka je pak v Girovni

dosahu rukou. Spadové police pro drobny material jsou oznaceny Zlutou barvou.

9.5.2 Maezisklad materialu
RozliSujeme dva ptilehlé mezisklady u linky zdsobované manipulantem:

e Vychystavaci prostor pies ulicku. V tomto prostoru se nachazi vétsi material, jako
vodice, LWR a RC se surovymi pouzdry.

e Regal ze zadni strany linky, kde je umistén drobny a spojovaci material. Pozice na
regalu nejsou piesné urceny, ale vétsinou se zde nachazi 1-3 originalni obaly spojo-
vaciho materidlu. Z téchto ekobalt si je operatorka presypava do obalovych materi-

alt urcenych do linky.
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10 MERENI SPOTREBY PRACE

10.1 Snimek pracovniho dne

Pro potieby prace vznikly detailni snimky pracovniho dne ¢ety. Do pozorovani byly zahr-

nuty vSechny pracovnice, které jsou trvale na lince.

Ptipravna faze snimkovani spocivala v kontrole zptisobilosti pracovisté a seznameni opera-
torek s prub&hem a Gic¢elem pozorovani. Definice ¢innosti a forma snimku byla ptevzata z do-
kumenti API a nésledné modifikovana pro konkrétni pozadavky firmy. Upraveny byly

formy nékterych grafii a ¢innosti.

Mg¢feni jako takové probihalo od ledna do biezna 2017. Ve dvou ptipadech byla na pravé
stran¢ pouze jedna operatorka, ostatni pozorovani byla linka pln¢€ obsazena. VSechny sledo-

vané operatorky jsou pro praci na lince pln¢ zaskoleny.

10.1.1 Snimek pracovniho dne stroji

Mimo operatorti byla v ramci sledovani zohlednéna 1 ¢innost strojii. Snimkovani bylo pro-
vadéno na vSech pracovistich, Sroubovacich 1 HUB. Prosttedni pracovisté procesu ¢islo 230
bylo ptidruzeno k HUB stroji. Toto pracovisté nedisponuje Zadnym strojnim ¢asem ani Ca-

sem s ohledem na pouZiti n¢jakého néstroje (Sroubovak, lis).

Tabulka 15 Kategorie ¢innosti u snimkovani stroji (vlastni zpracovani)

Kategorie |Symbol Cinnost

1 SA Strojni ¢as automaticky

2 SR Strojné rucni Cas

3 POS Porucha stroje

4 NP Necinnost pracovnika

7 DO Dokumentace — studium, zapis
8 PS Ptestaveni stroje

9 uc Uklid, ¢isténi

10 MA Manipulace s materialem

11 MP Pracovnik mimo pracovisté

12 R Rozhovor pracovnika

13 JCP Pracovnik pracuje na jiné Casti procesu
14 PP Prestavka pracovnika

Ve vyse uvedené tabulce jsou zapsany veskeré ¢innosti, oznaceny symbolem a rozdéleny do

kategorii. VSechny kategorie se pfi montazi na lince vyskytuji.
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Cinnosti jsou dale déleny na praci a prostoj. Do pojmu prace je z uvedenych &innosti zahrnut
strojni Cas a strojné€ ruéni ¢as, za ten povazujeme montaz, po dobu, co je pouzdro upnuto
v piipravku. Jedna se tedy o kategorii 1- Strojni ¢as a kategorii 2 — Strojné ruéni ¢as. Zbylé
kategorie jsou definovany jako prostoje a jedna se o plytvani a nevytizeni kapacit stroje.

Vzhledem k souc¢asnym podminkam firmy je s plytvanim bézné pocitano i kalkulovano.

Prace/ Prostoj stroj
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Obrazek 16 Graf prace / prostoj stroje (vlastni zpracovani)
V tabulce a grafu pozorujeme pomér prace a prostoji u jednotlivych stroji. MiiZzeme vidét
pomérné vyrazné vykyvy mezi jednotlivymi dny i u jednotlivych stroji. Graf je rozdélen na
kategorie podle pracovisté a jako podkategorie je uvedeno datum sledovani. Celkovy pramér
prace je 57,5 %, coz naznacuje pomérné velké prostoje, které se blizi témét poloviné pra-

covni doby.
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Tabulka 16 Porovnani prace/prostoj u jednotlivych stroji (vlastni zpracovani)

Primérné hodnoty Prace Prostoj

STROJ C.220 Prava strana 52,90 % 47,10 %
STROJ C.220 Lev4 strana 60,28 % 39,72 %
STROJ C.240 Prav strana 57,41 % 42,59 %
STROJ C. 240 Leva strana 60,85 % 39,15 %

Pokud zohlednime konkrétni priméry, mizeme vidét ze, leva strana linky je efektivnéjsi.
Jako diivod bych zminila zejména vétsi stalost operatorek na této strané linky. Na pravé
stran¢ je podstatné vétsi fluktuace pracovnic. Vykyvy jsou vSak pouze mezi stranami linky,

mezi pracovistémi jsou primérné hodnoty vyrovnané.

Analyza prostoje manipulace pracovniha s materialem

120
100
80
primér
60
40
N B
0
13.1.2017 26.1.2017 15.2.2017 27.2.2017 28.2.2017 6.3.2017
Manipulace Manipulace Manipulace Manipulace Manipulace Manipulace

m STROJ €.220 Prava strana = STROJ €.220 Levé strana
STROJ €.240 Prava strana B STROJ C. 240 Leva strana

Obrazek 17 Analyza prostoje manipulace pracovnika s materialem (vlastni zpraco-
vani)
Nejvyznamnéj$im prostojem pozorovani je manipulace s materialem ve formé zasobovani
linky. Primérna hodnota manipulace je 66 minut, coz je asi 15 % ze smény. Zdlouhavé a
fyzicky nérocné je zejména vyvazeni a manipulace s RC, které jsou objemné a tézké. Pro
manipulaci je na lince i pomérné mala ulicka, coz problémy jesté kzvétSuje. K vysoké ma-
nipulaci na lince dochazi pravidelné a je potieba se nad timto prostojem pozastavit a dale

S nim pracovat.
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Obrazek 18 Vybrané prostoje stroji (vlastni zpracovani)

V tabulce mtiizeme vidét celkové zhodnoceni prostojli na strojich. Nejvétsi podil reprezen-
tuje kategorie, kdy se pracovnik nachazi na jiné ¢asti procesu. Tento prostoj se tyka zejména

pracovni varianty s jednou operatorkou, ktera logicky travi ¢as obsluhou druhého pracoviste.

Kategorie, nad kterou je tieba se pozastavit, je ¢as, kdy se pracovnik nachazi mimo praco-
visté. Primérné se tento prostoj nachazi ve vyrobé 31 minut, jedné se zejména o organizacni

problémy s planovanim vyroby, popfipad¢ prace mistri.

Dalsimi prostoji jsou napiiklad dokumentace a zahlasovani (tento prostoj je zohlednén a

obsazen v normach), ne¢innost operatora, prestaveni stroje, uklid, rozhovor a prestavka.

10.1.2 Analyza pracovnika

Pozorovani operatorti probihalo zaroven se snimkovanim strojii. Kazdé pracovnice byla sle-
dovéana zvlast po dobu celé smény. Pracovnice ¢islo 1 je operatorka pravé strany, kterd
supluje partacku a zahlaSuje data do IS. Pracovnice Cislo 2 obsluhuje stroje 230 a 220 na
pravé strané linky. Pracovnice €islo 3 obsluhuje Sroubovaci pracovisté 240 na levé strané
linky. Posledni pracovnici je partacka, kterd zaroven obsluhuje pracovisté 230 a HUB stroj

220 na levé stran¢ linky.
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Tabulka 17 Kategorie ¢innosti snimkovani pracovnika (vlastni zpracovani)

Kategorie |Symbol | Cinnost

1 0OS Obsluha stroje

2 OP Oprava

4 CS Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje
8 DO Dokumentace, zahlasovani do IS

5 CM Cekéni na material

9 PS Ptestaveni stroje

10 UK Uklid

11 MA Manipulace — dopliiovani materialu
12 MP Mimo pracoviste

13 R Rozhovor

14 CNC Cekani (ne¢innost)

15 PP Prestavka pracovnika

V tabulce vyse jsou popsany Kategorie ¢innosti pracovnika, nasledné pak symbol oznaceni
a popis ¢innosti. Kazda kategorie se da déle rozfazovat do prace a prostojli a ¢innosti ptida-

vajicich a neptidavajicich hodnotu.

Prvni dé€leni spociva v rozhodnuti, co je povinnosti pracovnika a co vykondva navic. Do
prace je zahrnuta kategorie 1 - Obsluha stroje, 2- Oprava, 8 - Dokumentace, zahlasovani do
IS, 10 - Uklid, 11 - Manipulace — dopliiovani materialu. Do druhé kategorie prostoje 4 -
Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje, 9 - Pestaveni stroje, 12 - Mimo pracovisté, 13 - Roz-

hovor, 14 - Cekani (nedinnost), 15 - Piestavka pracovnika.

Druhé déleni je na operace piinaSejici hodnotu a plytvani. Hodnotu pro zdkaznika ptidava

pouze montaz. Ostatni ¢innosti jsou plytvani, které koncovy zakaznik spole¢nosti nezaplati.
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Obrazek 19 Graf prace / prostoj operatorti (vlastni zpracovani)

Na grafu vySe mliZzeme pozorovat rozdé€leni prace a prostojii podle operatorti v jednotlivych

dnech. Primérna hodnota prace je 81,5% z celkové smény. Prostoje pak dosahuji primérné

18,5% sménového Casu.

Tabulka 18 Primérné hodnoty u operatort (vlastni zpracovani)

Primérné hodnoty Prace Prostoj

Pracovnik €. 1 (prava strana) 86,08 % 13,92 %
Pracovnik ¢.2 (prava strana) 78,72 % 21,28 %
Pracovnik ¢.3 (leva strana) 81,95 % 18,05 %
Pracovnik ¢.4 (leva strana) 80,28 % 19,72 %

Pokud se soustfedime na kazdou operatorku zvlast, mizeme vidét vyssi efektivitu prace u

operatorek pravé strany. NejvySSich hodnoty podilu prace dosahuje operatorka Cislo 1.

Naopak nejnizsich efektivitu ma operatorka ¢islo 2 divodem je jeji nejkrat$i pracovni

zafazeni na lince.
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Cinnosti pfidavajici/nepFidavajici hodnotu zpracovani
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Obrazek 20 Graf ¢innosti pridavajici / neptidavajici hodnotu operator (vlastni

zpracovani)

Cinnosti pfidavajici hodnotu dosahuji primémeé 61 % z celkového &asu na lince, k plytvani

pak dochazi z 39 % smény.
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Obrazek 21 Analyza prostoje manipulace s materidlem u operatora (vlastni zpraco-

vani)
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Nejvetsi podil prostoji reprezentuje manipulace pii dopliovani materidlu, coz jen potvrzuje
analyzu strojii a vyhodnoceni, ze tomuto prostoji je tieba se vénovat. Primér prostoje ope-

ratora je 68 minut.

Vybrané prostoje operator
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Obrazek 22 Analyza vybranych prostoji operatort (vlastni zpracovani)

Pro snimek pracovniki jsem stejné jako v piipad¢ stroji vybrala nejvice zastoupené prostoje.
Vysoky podil, ale mensi dulezitost pii analyze ma dokumentace, tedy zahlasovani do sys-
tému a prestavky. Dlvodem v piipadé dokumentace je, Ze pouze pracovnice maji odpoved-
nost za zahlasené kusy v systému, proto nelze prostoj na nikoho delegovat a vzhledem k nut-
nosti informa¢niho systému ani eliminovat. Tento prostoj je navic zohlednén v normaéch.

Prestavky jsou zdkonem dané a je tfeba s nimi pocitat.

Velmi nezadoucim prostojem je cekéni, které je pozorovano zejména 13.1.2017 u pracov-
nice 1. Pokud detailngji proanalyzuji snimek pracovniho dne je jasné, Ze k ¢ekani doslo
zejména diky chvilkovému doplnéni smény nezaucenou pracovnici, ktera velmi vyrazné
zpomalovala proces. Zavaznosti priklada i fakt, Ze nezaucend pracovnice byla dosazena na
uzké misto procesu, které vsak vyzaduje nizsi miru zodpovédnosti z pohledu kvality. VVzhle-
dem k nespInéni podminek v kompetencni matici, nebylo na této pracovnici pozorovani pro-

vadéno.

Dal$im vyraznym prostojem je rozhovor a témét ve vSech piipadech se jednalo o rozhovory

soukromé.
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Detailni ptehledy jednotlivych snimka pracovniho dne jsou obsazeny v ptiloze P: V

10.2 Normy

Puvodni normy byly pfevedeny ze spole¢nosti Hella, ze které byla linka relokovana. Vzhle-
dem k rozdilnému layoutu jsou normy piekalkulovany. Vyuzita je stejna metoda piedem

uréenych ¢asit MTM, ktera je prave ve spole¢nosti Hella vyuzivana.

NiZe uvedena norma je tvofend na idealni stav vyroby, to znamena, Ze vSechny pracovnice
jsou zaskoleny, stroje jsou v perfektnim stavu. Zohlednény jsou zde ovSem typické aspekty
vyroby ve firm¢é Montix a.s. Jedna se v prvni fadé o prevazeni RC od zacatku ke konci pro-

cesu dale pak i neoptimalni a zdlouhavé pohyby.

Normy jsou rozdéleny do ptehlednych tabulek, v hlavicce je uveden projekt, na ktery se
norma vztahuje. Suma rucnich ¢asii je ¢as v minutach potfebny pro vyrobu 100 pouzder
jednou pracovnici. Napravo je pak uveden stojni ¢as ve stejnych jednotkach. Netradi¢ni ur-

¢eni jednotky je prevzato ze spolecnosti Hella, kviili kompatibilit¢ dokumentace.

24

jedno pouzdro 1,81 minut pifi vyrob€ jednou operatorkou. U varianty H4, ktera je nejjedno-

dussi je to pak 1,57 minut na kus.

Ve spodni ¢asti normy je uvedeno konkrétni plnéni. Ve sloupcich jsou zpracovana procenta,
na ktera se plnéni vztahuje, v fadcich je pak pocet lidi na lince. Tabulka udava plnéni v ku-

sech vyrobenych za jednu sménu.

Nedoplnéna pole v tabulce znamenaji nemoznost vyrabét plnou kapacitu. Posledni hodnota
je vzdy uzké misto. V tabulce mtizeme vidét, Ze moznost maximalniho plnéni u dvou ope-

ratorek neni redlnd ani u jedné varianty. Maximalni vyuziti se pohybuje mezi 77 % az 97 %.
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Tabulka 19 Norma VW Caddy pouzdra (vlastni zpracovani)

POUZDRO SK. H7 L/P CADDY

suma rucni prace 180,77 strojni ¢as 21,60
(min/100ks/1prac.) (min/100ks/ 1 prac.)
Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
70 % 85 % 91 % 100 %
173 212 227 249
2 336 411 442

SK. pouzdra L /P VW Caddy H4

suma rucni prace 157,00 strojni ¢as 22.91
(min/100ks/1prac.) (min/100ks/ 1 prac.)
Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
85 % 91 % 97 % 100 %
235 251 268 276
2 469 502 536

POUZDRO SK. BIXE L/P CADDY

suma rucni prace 161,629 strojni ¢as 21,60
(min/100ks/1prac.) (min/100ks/ 1 prac.)
Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
77 % 85 % 90 % 100 %
214 237 250 278
2 429

SK. pouzdra L /P VW Caddy GP H4 - interni potreba

suma ruéni prace 160,00 strojni ¢as 21,60
(min/100ks/1prac.) (min/100ks/ 1 prac.)
Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
85 % 90 % 95 % 100 %
239 253 267 281
2 478

10.2.1 PInéni norem
PInéni norem ukazuje, kolik kusu linka realné vyprodukuje, zaroven taky ukazuje prostor ke
zlepSeni operatorek, poptipadé prostor pro optimalizace systému. Sledované obdobi je od

prosince 2016 do tinora 2017.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

Priimérné / normové Casy na RC

Prosinec Leden Unor

mH7 mH4

Obrézek 23 Primérné/ normové ¢asy na RC (vlastni zpracovani)
V grafu vySe vidime prumérné ¢asy vyroby na jeden RC s hotovymi produkty. Vysledkem

je podstatné delsi ¢as realné vyroby pii varianté H7.

Tabulka 20 Sledovani plnéni norem prosinec—anor 2017 (vlastni zpracovani)

Prosinec Leden Unor Prosinec Leden Unor
PRUMERNE DENNI CASY NA RC PRUMERNE DENNI PLNENI NOREM
Varianta Normy
H7 H4 H7 H4 H7 H4 H7 H4 H7 H4 H7 H4
1 0:57:46 0:40:52 55,11% 77,90%
2 0:47:50 0:52:16 66,55% 60,91%
3 0:29:48 0:30:50 1:20:40 0:25:33 106,82% 103,24% |39,46% 124,59%
4 0:46:23 0:32:27 0:46:52 0:35:59 68,63% 98,10% 67,92% 88,47%
5 0:34:24 0:55:19 0:30:40 92,54% 57,55% 103,80%
6 0:44:52 0:57:45 0:42:16 0:41 70,95% 55,12% 75,32% 77,64%
7 0:32:50 0:43:08 0:33:10 96,95% 73,80% 95,98%
8 0:33:32 0:24:04 94,93% 132,.27%
9 0:29:26 0:44:29 0:48:24 0:31:59 108,15% 71,56% 65,77% 99,53%
10 0:55 0:37:42 0:39:04 57,88% 84,44% 81,48%
11 1:01:30 0:38 0:34 51,76% 81,90% 93,63%
12 0:46:19 1:03:58 0:39:01 68,73% 49,77% 81,59%
13 0:26:12 0:50 0:26:34 0:41:30 0:27:54 121,50% 63,67% 119,82% [76,71% 114,10%
14 0:36:35 0:27:18 0:56:58 0:36:37 87,02% 116,61% |55,88% 86,94%
15 0:33:05 0:34:40 0:38:12 96,22% 91,83% 83,33%
16 0:44:36 0:35:54 0:39:28 0:28:54 1:03:54 0:29:56 71,38% 88,67% 80,66% 110,15% |49,82% 106,35%
17 0:31:54 0:41:57 0:26:02 0:51:05 0:36:40 99,79% 75,88% 122,28% |62,32% 86,82%
18 X 0:34:18 0:33:24 0:46:37 0:30:27 92,81% 95,31% 68,29% 104,54%
19 0:28:38 0:30:12 0:40:20 111,18% 105,41% |78,93%
20 0:44:36 0:37:40 0:55:05 0:55:43 0:40:48 71,38% 84,51% 57.79% 57,13% 78,02%
21 0:55:24 0:38:35 0:37:07 0:51:48 0:42:02 57,46% 82,51% 85,77% 61,45% 75,73%
22 0:47:27 0:33:07 1:05:49 0:30:50 67,09% 96,12% 48,37% 103,24%
23 0:36 0:45:26 0:44:02 0:38:04 88,43% 70,07% 72,29% 83,63%
24 1:00:59 0:41:53 0:40:05 0:34:16 52,20% 76,00% 79,42% 92,90%
25 0:35:05 1:10:26 90,74% 45,20%
26 0:32:09 99,02%
27 0:35:16 0:34:14 0:36:22 0:39:13 0:35:14 90,26% 92,99% 87,53% 81,17% 90,35%
28 0:40:22 0:31:23 0:32:22 78,86% 101,43% 98,35%
29 0:28:18 112,49%
30 0:43:52 0:38:40 72,57% 82,33%
31 0:41:45 76,25%
Primeér 0:48:01 0:35:16 0:48:14 0:35:40 0:53:59 0:34:30 66,82% 92,53% 69,19% 91,69% 61,43% 94,35%
0:41:38 0:41:57 0:44:15 79,68% 80,44% 77,89%
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V tabulce vy$e miizeme pozorovat skute¢né plnéni norem, které byly zohlednény o kapacity.
Zeleng jsou znacena plnéni do 95 % a Cervené pak neplnéni norem. U varianty H4 je 100 %
plnéni definovano jako 97 % plnéni normy u varianty H7 91 % plnéni normy. Tyto hodnoty
jsou rozhodujici pro operatorky a jejich hodnoceni. Neni mozné zadat po nich vyssi vykon,

nez je uzké misto, které nemohou svou ¢innosti ovlivnit.

Primérné plnéni normy u varianty H4 se pohybuje od 91,69 % do 94,35 %. Varianta H7 je
viditelné¢ méné efektivni, jeji plnéni se pohybuje do 70 %. Celkové nedochdzi v mezimesic-
nim vyvoji k vét§im vykyvim.

Informaci, kterou je nutno zminit jsou vysledky snimkl pracovnich dne, ve kterych bylo
odhaleno plytvani ve 42,5 % Casu vyroby. Mimo zahlaSovani do IS, povinnych piestavek a
¢astené manipulace s materidlem neni ani jedna forma tohoto plytvani zahrnut4 v normach.

Tyto ¢innosti povazuji za diivody neplnéni norem.

10.2.2 Vyuzitelnost kapacit

Nyni je nutno urcit schopnost linky plnit pozadavky zakaznika pfi plném vytizeni kapacit.
V tabulce je uvedena potieba normominut ke splnéni pozadavki zakaznika u jednotlivych
variant i v souctu. Tyto hodnoty jsou v druhé ¢asti tabulky porovnany s kapacitami linky.
V disponibilnim ¢ase je po€itano s dvousménnym provozem a v kazdém meésici je zohlednén

pocet realnych pracovnich dni.

Tabulka 21 Vyuzitelnost ¢asovych kapacit operatori (vlastni zpracovani)

. Mg¢sic o
Varianta | I i v v VI Primér
_ 2042 2722 3033 2488 2644 3110 |2823

BiXe 2874 2566 3033 2566 2566 3188 |2799
5010 5560 7124 4344 5213 6516 |5628
H7 5126 5560 7211 3996 5473 6603 |5662
18777 11869 18149 10362 14318 17019 |15082
H4 20445 11806 18149 10362 14318 17019 |15350
1238 1346 1278 1115 1506 1285 |1295
GP H4 2000 992 1494 1210 1342 1283 |1387
Pozadavek celkem (min) 58412 42422 159472 36444 47381 56023 |50025
Kapacital 4 prac (min) 79200 72000 82800 64800 75600 79200
Vyuzitelnost/ 4 prac. (%) 8113 5802 71,83 5624 6267 70,74 |66,92
Kapacital 2 prac. (min) 30600 36000 41400 32400 37800 39600
e e ¢
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Z tabulky mizeme vycist, ze varianta zapojeni jedné pracovnice na kazdé stran¢, ktera by

vvvvvv

ptesahuje 100 %, jedna se praimérné 0 131,5 % normominut, které mame k dispozici. Pokud

zhodnotime sou¢asny stav, primérna vyuzitelnost normominut je pouze 66, 92 %.

10.3 Analyza uzkého mista

Analyza uzkych mist pomaha odhalit maximalni kapacitu vyrobni linky. Vyjadfeni je v Ku-
sech vyrobenych za sménu. Takt linky neboli ¢as operace uzkého mista je vyjadien v minu-
tach na 100 ks. Tabulka piedstavuje pInéni pouze jedné strany. Hodnoty jsou vSak na obou

stranach linek stejné.

Tabulka 22 Analyza uzkého mista (vlastni zpracovani)

Pouzdro H4 Pouzdro H7
Operace |RC/min |SC  |ks/sménu |RC/min |SC | ks/sménu
240 83,82 537 101,80 442
230 27,83 1617 28,25 1593
220 4546 122,91 1990 50,73 21,60 | 887
157,11 min/100 ks 180,77 min/100 ks

Uzkym mistem je ve viech piipadech pracovisté 240, pritok je 537 ks/sména u variant H4
a 442 ks/sména u varianty H7 na jednu stranu linky. Pti uvazovani dvaceti denniho pracov-

niho mésice nedojde k piekroc¢eni uzkého mista vzhledem k planovanym odvolavkam.
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Uzkad mista
120
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" 240
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Skupinka pouzdro VW Caddy H4 -8  Skupinka pouzdro VW Caddy H7 - 8
hodin hodin

Obrazek 24 Casy operaci jednotlivych pracovist na lince VW Caddy pouzdra
(vlastni zpracovani)

24

Cas operace tizkého mista je u varianty H4 83,82 min/100 ks. Varianta H7 je naro¢néjsi na

zpracovani, ¢asem uzkého mista je také pracovisté 240 s ¢asem 101,8 min/ 100 ks.

10.4 Prace na lince

Pro potieby rozvrzeni pracovniki na pracovni operace byla ve spole¢nosti Montix a.s. vy-
tvofena komplexni tabulka, kterd poskytuje potiebné informace jak operatortim, mistriim,

planovani vyroby, tak i vysokému managementu o moznostech vyroby na dané lince.

V tabulce miizeme na pravé stran¢ vidét pracovni postup montaze. Prvni sloupec oznacuje
barevné operatora a jeho ptifazeni k pracovisti, tyto barvy koresponduji s planem montéaze

ve formé layoutu na levé strané.

Druhy sloupec reprezentuje Cislo pracoviste, tak jak je v realu zaznaceno, Cisla pracovist’

op¢t koresponduji se schématem layoutu na levé strané.

Dalsi sloupec popisuje jednotlivé kroky montaze, je to v podstaté pracovni postup na jed-
notliva pracovisté. K nému je pak v dalSim sloupci na zakladé MTM pfifazen ¢as v minutach
na 100 ks, ktery by méla operatorka dany tkon vykonavat. Mimo operace montaze jsou zde
i pfidavné ¢asy na tikkony jako je zahlasovani do systému nebo vyménovani a prevazeni RC.
Zohlednéna je také 7% ptirazka na kazdou pracovnici, ktera slouzi pro hygienické a ergono-

mické prestavky. Nahote je vzdy tu¢n€ popséano celé pracovisté a soucet veskerych ¢ast pro
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vSechny ukony. V poslednim sloupci je pak rozdéleni ¢ast na operatory a oznaceni nejdelsi

operace neboli Casu taktu zlutou barvou.

Na levé strané mizeme vidét informace o projektu, takt time pievzaty z pravé ¢asti a sché-

matické rozdéleni layoutu pro operatory.

Ve spodni ¢asti tabulky se nachazi procento vybalancovanosti, které uréuje pomér mezi ¢a-

sem Uzkého mista a nejpomalejsi operaci.

Procento ptfidané hodnoty dava piehled o tom, jaky podil Casu vyroby jsou vykondvany Cin-
nosti ptinadSejici hodnotu pro zdkaznika. Pocet vyrobenych kusii za sménu urcuje pritok

v daném poctu operatord na jednu stranu linky.

10.4.1 Varianta H4

Tato kapitola se vénuje varianté¢ Caddy pouzdra H4, v tabulce nize miZeme vidét konkrétni

rozvrzeni operaci u této varianty.

Tabulka 23 Rozvrzeni operatorek varianty H4 (vlastni zpracovani)

\/ é 5| £ .
as taktu s| o . - Cas[min/
Pomaly Stredni Rychly gl 2 Popis &innosti Jozpadicinestiminion 100ks]
vy menrer ™ G e SR 9 | 8] 8 wrw
Nazev/gislo dilce/sestavylprogramu: Revize ¢&. 1 |&as taktu (min/ooks) 83,82 Trasovani vodi¢i do pouzdra 83,82
Datum:  14.11.2016 |Poéet operatori: 2x2 Vyjmout pouzdro z RC, vizualng zkontrolovat. 4,80
201.783-01/02- H4 Pouzdro zalozit do piipravku svicenim dolit 4,50
Pracovisté: Caddy pouzdra Zména & 0 |[stranat1 z 1 stran Do pouzdra zalozit kulovy ep 480
ické isténi p: i$ ZaSroubovat kulovy cep PT-Delta 6x18. 11,87]
Vyjmout skupinu vodi¢t z boxu, vizualné zkontrolovat a vlozit do
pouzdra. 5,20)
210 Zaloz central. konektor do otvoru v pouzder a stiskni obourucni tla¢itko 8382
centréalni konektor bude automaticky zalisovan do pouzdra. 3,30} !
AG Zmacknout obouruéni tlacitko 3,17]
Trasuj vodice v pouzder. 20,20}
Zmacknout obouruéni tlacitko 3,17
5 Vyjmuti pouzdra z piipravku 150
Pielozeni k dalii operaci 6,00
ga Piidany ¢as (ddopliiovani materialu, pfehozeni RC) 9,83
Piirazka 5,48
g Umisténi drzaku LWR do pouzdra 27,83
E g Umisténi pouzdra 5,40
Podat drzak LWR 2,10
LW drzak sk. nakontaktovat s vodi¢i. 3,90
230 Vlozeni drzaku LWR do pouzdra 3,00
ﬁ Vlozit element nastaveni 4,20|
i j Vyjmuti z pfipravku 1,80
3 Chize k HUB 6,00)
& Piirdzka f 143
E = op2 Llsovén'i elementlﬁl nastaveni 45,46 7328
£ E‘ Umisténi do pracoviste 220 060
- Umisténi elementii nastaveni 14,40
LL=] Spusténi stroje 1,50
<) Procesni ¢as 22,91
220 Oznaceni 990
Vyjmuti pouzdra z piipravku 1,20}
UloZeni pouzdra do RC 2,10
Navrat k pracovisti 230 3,00
Pfidané casy (privodky, prehozeni RC) 8,28
Piirdzka 4,47
Procento vybalancovanosti: 94% Poget kusti za sménL 537 Zpracoval: Primyslowy inzenyr Schvalil:
Procento pridané hodnoty: 76% Anna Satranova

Detailni rozpady hlavnich vypoctl, kterymi je procento vybalancovanosti a procento ptidané

hodnoty jsou dale rozvedeny Vv tabulkach nize.
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Operatorky jsou rozdéleny do linky s ohledem na co nejefektivnéjsi vybalancovani operaci,
index vybalancovanosti je 94 %. Operatorka obsluhujici izké misto provadi svou ¢innosti
0,83 minut. Cinnosti na pracovisti 230 a 220 pak trvaji 0,73 minut. Na grafu miiZzeme vidét

soucasné rozvrzeni operaci, které je nejlepsi moznou kombinaci.

Rozvrzeni operaci H4

operator 1 operator 2

H4

Obrazek 25 Rozvrzeni operaci varianta H4 (vlastni zpracovani)

vvvvv

ptidanou hodnotu. Konkrétni ¢innosti plytvani jsou pak popsany v tabulce nize.

Tabulka 24 Plytvani varianta H4 (vlastni zpracovani)

CP Popis operace Cas[min/100ks]
240 Pfidany Cas (dopliovani materialu, vyména RC) 9,83
Piirazka 5,48
Chtize k HUB 6,00
230 [ ..
Piirazka 1,43
Névrat k pracovisti 230 3,00
220 | Pridané Casy (pravodky, piehozeni RC) 8,28
Piirazka 447

Druh4 tabulka pouze doplituje moznosti optimalizace u této varianty, jednd se o Cinnosti,
které jsou nezbytnou soucasti procesu, je vSak mozné je ¢astecné nebo Uplné eliminovat

optimalizacemi.
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Tabulka 25 Cinnosti varianta H4 (vlastni zpracovéni)

Popis operace

Cas[min/100ks]

240

Vyjmout pouzdro z boxu, vizualné zkontrolovat.
Pouzdro zalozit do pfipravku svicenim dola
Vyjmuti pouzdra z ptipravku

Ptelozeni k dalsi operaci

4,80
4,50
1,50
6,00

230

Umisténi pouzdra

Vyjmuti z ptipravku

5,40
1,80

220

Umisténi do pracovisté 220
Vyjmuti pouzdra z pfipravku

UloZeni pouzdra do RC

0,60
1,20
2,10

10.4.2 Varianta H7

Stejnym zplsobem jsou popsany i procesy u varianty H7. Veskeré tidaje mtizeme vidét v ta-

bulkach niZe ve stejném formatu jako u varianty H4.

Tabulka 26 Rozvrzeni operatorek varianta H7 (vlastni zpracovani)

\/ & s[5 .
m Pomaly Sg’:(?nt? ku Rychly § = Popis &innosti Jezpadiciinostinin oK c:;é:‘slln '
ol ] seonll | o] | &8 W
Nazev/&islo dilce/sestavy/programu: Revize & 1 |Cas taktu (min/100ks) 101,80 Trasovani vodi¢d do pouzdra 101,80
201.771-01/02 - HT Datum: 14.11.2016 | Poéet operatori: 2x2 Vyjmout pou?lro z P}C, vizué]n? zk(?ntrnltivat. 4,50|
Pouzdro zalozit do piipravku svicenim dolit 3,30
Pracovists: Caddy pouzdra Zménaé. 0 |strana1  z 1 stran Do pouzdra zaloZzit kulovy ¢ep 4,80]
ické isténi pi it Do pouzdra vlozit §roub 2 a 3 3,60]
Zagroubovat 13,95
Vyjmout skupinu vodict z boxu, vizualné zkontrolovat a zalozit 5,20
240 Zaloz central. konektor do otvoru v pouzder a stiskni obouruéni tlacitko. 3,30 101,80
Zmacknout obouruéni tla¢itko 3,17|
Trasuj vodi¢e v pouzder. I 31,89
il Zméacknout obourué¢ni tla¢itko 3,17|
Vyjmuti pouzdra z piipravku a otoeni 1,50
Pelozeni k dalsi operaci 6,00}
g (=] NG Pridany Cas (dopliovani materiahu) 9,05)
Piirazka 837]
E Umisténi drziku LWR do pouzdra 28,25
E E Qo Umisténi pouzdra 540
Podat drzak LWR 2,10]
B LWR drzak sk. nakontaktovat s vodici.. 3,90]
E E 230 Vlozeni drzaku LWR do pouzdra 3,00}
E Vlozit element nastaveni 4,20
E g Vyjmuti z pfipravku 1,80
Chiize k HUB 6,00]
E Piirazka 1,89
E P Lls(r)me'I elementl.lv |3astavem 50,73 7897
E _11—' Umisténi do pracovisté 220 1,20}
E = Umisténi elementi nastaveni 19,20]
e Spusténi stroje 1,50]
Bl = Procesni 8as 21,60
E E‘ 220 Oznadeni 8,10
= Vyjmuti pouzdra z piipravku 1,20
[(T=1 Ulozeni pouzdra do RC 4,80
AG Navrat k pracovisti 230 3,00]
Pfidané ¢asy (pravodky, prehozeni RC) 841
Pfirazka 3,32
Procento vybalancovanosti: 78% Poget kusti za sménL 442 Zpracoval: Primyslowy inzenyr Schwlil: vedouci technického usel
Procento pfidané hodnoty: 81% Anna Satranova

U varianty H7 je vybalancovanost operatorek 78 %. Je zde tedy vétsi rozdil mezi ¢asem

operace uzkého mista a zbytku procesu. Stale se vSak jedna o nejoptimalné;jsi variantu vzhle-

dem k soucasnému stavu linky, jak mizeme vidét v grafu nize.
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Rozvrzeni operaci H7
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operator 1 operator 2

H7

Obrézek 26 Rozvrzeni operaci H7 (vlastni zpracovani)

Operace s ptidanou hodnotou pro zékaznika tvoii 81 % casu. Coz je lepsi hodnota nez v pii-
pad¢ pfedchozi varianty. Seznam veSkerych €innosti, které miizeme definovat jako plytvani

zohlednéné v normach muzeme vidét v tabulce nize.

Tabulka 27 Plytvani varianta H7 (vlastni zpracovani)

CP Popis operace Cas[min/100ks]
240 Ptidany ¢as (dopliovani materialu, piehozeni RC) 8,07
Piirazka 6,86
230 Chiize k HUB 6,00
Piirazka 0,00
Navrat k pracovisti 230 3,00
220 | Pfidané Casy (pruvodky, ptehozeni RC) 7,58
Pfirazka 3,26

Stejné jako v predchozim ptipadé jsou i zde na zavér vypsany hodnoty, které jsou nedilnou

soucasti procesu, je vSak zadouci jejich ¢asy zmenSovat, nebo je Upln¢ odstranovat

Tabulka 28 Cinnosti varianta H7 (vlastni zpracovani)

CP Popis operace Cas[min/100ks]
Vyjmout pouzdro z boxu, vizualn¢ zkontrolovat. 4,50
240 [ Pouzdro zalozit do ptipravku svicenim doll 3,30
Prelozeni k dalsi operaci 6,00
230 Umisténi pouzdra 5,40
Vyjmuti z pfipravku 1,80
Umisténi do pracovisté 220 1,20
220 [ Vyjmuti pouzdra z ptipravku 1,20
Ulozeni pouzdra do RC 4,80
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11 SHRNUTI

V ramci analytické Casti byla pfedstavena linka VW Caddy pouzdra, které¢ se vénuje cely

projekt zaméieny na usporu vyrobnich nakladu.

Linka je popsana z n¢kolika aspekti, které koresponduji s cilem prace.

11.1 Postaveni linky z hlediska objemu produkce

Na zékladé provedenych analyz 1ze konstatovat, ze linka VW Caddy pouzdra méa vyznamné
postaveni ve firmé. Pokud zohlednime veskerou produkci, kde jsou zohlednény i vysoko
objemové komponenty pro sériovou vyrobu do spolec¢nosti Hella, obsadily komponenty pro

VW Caddy ¢étvrté misto z hlediska objemu.

Pokud zohlednime pouze linky (produkty vyrabéné na vice néz jednom pracovisti), tak ma
linka zcela dominantni podil. Objem produkce je vice nez 63,36 %, k této hodnoté mizeme
pficist i asi 4% podil na lince Caddy / Fiesta, kde jsou dodavana pouzdra pro svétlomet VW

Caddy, pro interni potiebu.

Druha c¢ast této kapitoly je vénovana urceni vhodného reprezentanta pro tuto praci. Vzhle-
dem k stejnému zisku na jedno pouzdro jsem jako hlavni kritérium zvolila objem produkce
s odkazem na hlavni cil prace a snahou odstranit plytvani na co nejvyssim podilu vyroby.

Zvolené varianty H4 a H7 tvoii spole¢né 83,27 %.

Tabulka 29 Paretova Analyza (vlastni zpracovani)

Varianta Podil Kun,lulatlvm
podil

H4 63,00 % (63,00 %

H7 20,27 % 83,27 %

BiXe 11,28 % | 94,55 %

Caddy GP 5,45% 100,00 %

11.2  Popis vyrobniho procesu linky a layout

Jedna se o velmi jednoduchou linku skladajici se ze tii pracovist’ na levé a tii pracovist’ na
prave stran€. Na obou stranach prochédzi materil stejnym technologickym postupem, lisi se
pouze strany vysledného svétla. Na levé strané se vyrabi levé pouzdro a na pravé pak pravé

pouzdro.

Proces vyroby je zahdjen na Sroubovacim pracovisti ¢islo 240 na kterém se do surového

pouzdra Sroubuji Srouby a trasuji vodice.
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Druhé pracovisté 230 je pouze stul s pripravkem pro usazeni pouzdra. Probiha zde kontak-

tovani LWR a vkladani elementu nastaveni.

Poslednim pracoviStém je HUB stroj ¢islo 220, kde se lisuji kola pohonu do pouzdra. Zavé-

rem procesu vyroby je pak zabaleni do RC, ve kterém z pouzdra piedaji k expedici.

o | 240vw 220 VW
DK | Caddy Caddy

[ D
V

240 VW 230 VW 220 VW

o | Caddy Caddy Caddy

R/G

R/G

RIG
RIG

Obrazek 27 Layout linky a layout haly V1 (vlastni zpracovani)
Linka se nach4zi na hale V1b a jeji celkova vyméra vyrobni plochy haly je 45,25 m?. Z ob-

razku miZeme vidét tvar linky do pismene I a plynuly vyrobni tok. Zasadnim problémem je

zde zataraseni zadni strany linky a tim i znemoznéni zasobovani materialu manipulantem.

11.3  Analyza prace na lince

StéZejni analyzou jsou snimky pracovniho dne cety. Pozorovani probihalo od ledna do
biezna 2017. Sledovany byly jak zaskoleni operatofi, tak stroje. Ukolem snimkovani je zjistit

realnou hodnotu plytvani na lince a zaroven odhalit jeho nejzasadnéjsi kategorie.

Prace/ Prostoj stroj

70,00% -

60,085 =
50,08%méer
40,00%
30,00%
20,00%
0,
18'883 M Prace
, 0
5 5 3 858 858 3 &858 5 35 B Prostoj
o o o o o o o o o
8§ § 8 & § & & N «§
i o o i o i o Ll o
) n o o o) %) ~
— — o o o i [a\]

STROJ €.220 STROJ STROJ €.240 STROJC.
Prava ¢.220 Prava 240 Leva
strana Leva strana strana

strana

Obrazek 28 Prace/prostoj stroj (vlastni zpracovani)
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Primérna hodnota prace je 57,5 % celkového casu smény, prostoje tvoti 42,5 %. Coz zna-

mena, ze pracovisté jsou 42,5 % ¢asu necinné.

Cinnosti pfidavajici / nepfidavajici
hodnotu praci operatora

1

M~ M~ M~
— — —
o o o
~N ~N ~N
N o~ i
) n (a2

— i

Pracovnik Pracovnik ¢.2 Pracovnik Pracovnik
¢.1 ¢.3 ¢.4
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Obrazek 29 Cinnosti ptidavajici/neptidavajici hodnotu operatora (vlastni
zpracovani)
Pokud jde o analyzu prace operatora, vyhodnoceni snimku probihalo ve dvou kategoriich.
Prvni z nich bylo rozdéleni na préci a prostoj, kdy do prostoju se pocitala pouze necinnost
pracovnika z jakychkoliv divodii. Druhou kategorii, ktera je zaznamenéana na obrazku vyse

je rozdé¢leni ¢innosti, které pfinaSeji hodnotu a plytvani.

Nejvyznamnéjsi formou plytvani je dle analyzy manipulace s materialem, ktera tvoii asi 15
% casu smény a kterou se tato prace dale zaobird. Na rozdil od ostatnich kategorii prostojt,
je tato zastoupena ve vSech pozorovanich vyrovnang, dochézi k ni tedy pravideln¢ a ve vel-
kém procentu. Tyto vysledky vedly k hlubsi analyze materialu na lince a jeho dopliovani na

linku.

Dalsi nezbytnou ¢asti analytické ¢asti je tvofeni a analyza norem.

wvewr

jedno pouzdro 1,81 minut pfi jedné operatorce. U varianty H4, ktera je nejjednodussi ze
vSech variant je to pak 1,57 minut na kus. Déle analyza zjistila nemoZnost maximalniho
vyuziti kapacit stroji pii sou¢asném rozvrzeni operatoru, uzké misto je u varianty H4 97 %

a uH7 91 % plnéni normy.
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Tabulka 30 Shrnuti norem variant H4 a H7 (vlastni zpracovani)

H7 |H4
Norma min/ks 1,81 157
Maximalni moznost plnéni/2 operatorky 91%| 97 %
Primérné plnéni norem 66 %| 93 %

Tato skuteCnost byla zohlednéna i pfi analyze plnéni norem, kterd byla provedena od pro-
since 2016 do tinora 2017. U varianty H4 je 100 % plnéni kapacit definovano na 97 % plnéni
vykonové normy a u varianty H7 se jedna o 91 % plnéni. Pokud zohlednime tato data pra-

mérné plnéni u varianty H4 se pohybuje na 93 % a u varianty H7 do 66 %.

Tabulka 31 Shrnuti vyuziti normohodin (vlastni zpracovani)

2 operatorky |1 operatorka

Primérné vyuziti normominut/odvolavky 66,92 % 131,38 %
Dal$im nutnym krokem je analyza normominut dostupnych v daném mésici s ohledem na

odvolavky. Analyzovany byly vSechny varianty pouzdra pii zohlednéni dvou nebo jedné
operatorky. Z vysledkt je jasné patrné, Ze soucasny pocet operatorek je nadbytecny, pfi pl-
néni normy bude jejich vyuzitelnost vzhledem k odvolavkam pouze 67 %. V ptipadé rychlé
snahy o optimalizaci a zafazeni pouze jedné operatorky naopak vyuziti presahne hranici 100

% plnéni normy, tato varianty tedy neni mozna.

Tento vysledek potvrzuje jen soucasné rozlozeni prace na lince, kdy jsou na kazdé strané
umistény dvé operdtorky, rozvrzeni pracovnic na lince je u vSech variant stejné. Operatorka

1 obsluhuje pracovisté 240 a operatorka 2 pracovisté 230 a 220.

Rozvrzeni operatorek

120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00
0,00
operator 1 operator 2 operator 1 operator 2
H4 H7

Obrazek 30 Rozlozeni pracovnich operaci na lince (vlastni zpracovani)
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11.4  Navrhy

V ramci vysledkt analytické ¢asti projektu a hodnoceni veskerych aspekti navrhuji zjedno-
dusSeni vyrobniho procesu ve formé slouceni pracovisté 230 a 240. Tento krok povede ke
k zmenseni vyrobni plochy linky. Nedostatek prostoru je jednim z hlavnich problémi spo-
le¢nosti, proto je redukce plochy linek jednim z hlavnich cilti kazdé optimalizace. Rizika,
ktera mohou pfi tomto rozhodnuti nastat je prudké navyseni uzkého mista, kterym je v Sou-
¢asné dob¢ pracovisté 240. Toto rozhodnuti mize vytvofit neoptimalni rozlozeni prace na

lince, kdy jedna pracovnice bude mit na starost vétSinu procesu.

Tato optimalizace pravdépodobné povede k redukci mzdovych nakladi ve formé uspory
jedné nebo dvou pracovnic na kazdé smén¢. Tomuto kroku je opét potieba vénovat pozor-
nost, protoze dal§im vyraznym problémem spole¢nosti je nedostatek personalu. Riziko ply-

nouci z tohoto cile je nepokryti odvolavek na projekt.
Projekt by se mél dale vénovat optimalizaci systému dopliiovani materialu, ktery je vyhod-
nocen jako nejzasadngjsi forma plytvani pii vyrobé. Tento krok souvisi s poslednim cilem

prace, a to je zachovani vykonu.
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12 PROJEKT

Na zakladé¢ zjisténych nedostatkti bylo piistoupeno K projektovému fizeni. Napln projektu
koresponduje s navrhy vytvofenymi v zavéru analytické ¢asti prace. Cile jsou zaméteny na
redukci vyrobnich nakladi na lince VW Caddy pouzdra v n€kolika oblastech pti zachovani,

popiipade zvyseni soucasného vykonu.

12.1  Uprava technologického postupu

Pro maximalni Gsporu mista a zrychleni vyrobniho procesu navrhuji slouc¢eni operaci 240 a
230. Obé¢ pracovisté maji stejny univerzalni rozmeér, jejich Sitka je 100 cm a hloubka 65 cm.
Odstranéné pracovisté Cislo 230 se sklada z univerzalniho stolu a pfipravku pro ulozeni

pouzdra.

Obrazek 31 Ptipravek pracoviste 230 (napravo) a 240 (nalevo) (interni data

=

spolecnosti)

Na obrazku muzeme vidét podobu montaznich piipravku. Piipravek 240 nalevo je pfipojen
k elektrickému proudu a rovnéz ptivodu vzduchu. Obrazek napravo patiici k pracovisti 230

je bez jakéhokoliv pifivodu a slouzi jen k usazeni. Nedochazi k upnuti polotovaru v pii-

N4
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Obrazek 32 Usazeni pouzdra do obou ptipravkl 240 (napravo) a 230 (nalevo)

Poloha pro usazeni pouzdra je stejna u obou pracovist. Pti slouceni zaroven dojde k usnad-
néni montaze, protoze piipravek pracovisté 230 neni tvaru pouzdra zcela uzptisoben a usa-
spodnim rohu oznaceném modrfe, kdy pouzdro H4 je pfili§ kratké pro presné usazeni do

piipravku.

Obrazek 33 Zadni strana ptipravku 240 (nalevo) a 230 (napravo)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

Problematika nedoléhajiciho pouzdra do ptipravku je viditelnd i ze zadni strany. Pouzdro
varianty H4 je viditeln¢ uzsi a jeho prava strana nedolehne k rdmu ptipravku, pii montazi
pak dochazi ke kmitani pouzdra v piipravku. Popisované misto je rovn€z ozna¢eno modrou

barvou.

12.1.1 Pracovni postup

Nezbytnym krokem pti zdsahu do procesu vyroby je Uprava pracovnich postupd. Pii této

ptilezitosti byla zvolena jina forma slouzici hlavné pro jednodussi orientaci a nazornost.

Kromé¢ detailniho rozpisu ¢innosti na jednotlivé operace je kazdy ukon doplnén obrazkem

S pfesnym vyznacenim vSech pozadovanych krokda.

Konkrétni zménou je presunuti veskerych operaci z pracovisté 230 na 240. Krom¢ manipu-
lace s pouzdrem, ktera jiz logicky nebude nutna se jedna zejména o kontaktovani drzaku

LWR a vkladani elementu nastaveni.

Dalsi informace obsazena v tomto postupu je hlavicka se zakladnimi daji napiiklad o jakou
variantu pouzdra se jedna, jaké je materidlové Cislo, na jaké lince je produkt vyrabén, jaké
je konkrétni ¢islo pracovisté a do jakého stiediska je produkt zafazen. Na zavér pak jméno

autora a schvalovatele pracovniho postupu.

Zietel je vénovan také tomu, aby byly veskeré informace popsany v rozsahu maximaln¢ jed-
noho listu papiru. Vzhledem k nutnosti velké vizualizace a detailniho zobrazeni v§ech krokii,
je postup zpracovan ve formatu A3. Pracovni postup pro operaci 240 varianty pouzdra H4

je uveden v priloze P: VL.

12.2 Layout

Slouceni dvou pracovist’ vedlo k tpravé layoutu, a tedy i rozmérim linky. Vzhledem ke
snaze zachovani ptimého materialového toku je zachovan jednoduchy tvar linky do pismene

| s pracovni plochou zady k sobé.
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Obrazek 34 Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)

Na nové¢ vytvofeném layoutu linky miizeme vidét slouc¢ena pracovisté 240 a 230 do praco-
viste 240. Pro snadngjsi zdsobovani linky byl umistén regal s drobnym materialem i pro le-
vou stranu linky. Oba regaly jsou v nakresu oznaceny modrou barvou. Spadové regaly pro
dopliiovani materialu, které jsou blize popsany v kapitole 10.2. Material jsou oznac¢eny oran-
zovou barvou, pracovisté pak barvou rizovou. Cely prostor linky, véetné manipula¢nich uli-

¢ek a prostoru pro odkladani RC je vymezen ¢ernym Ctvercem.

Dalsi zménou provedenou v ramci layoutu je odstranéni policek mezi RC se surovymi pouz-

dry a pracovisti 240. Operatorka si tedy mlZe ptiloZit RC s materidlem piimo k pracovisti.

74 6£3 MiNE dmisfa

HEGE
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Obrazek 35 Layout celé haly (vlastni zpracovani)
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Jednou z vyhod optimalizace je uvolnéni zadni strany linky. Timto jsou pracovisté zpftistup-
néna pro manipulanta, bez toho, aby zasahoval do vyrobniho prostoru linky. Linka v pro-

storu haly je vyobrazena na obrazku vyse.

Tabulka 32 Rozméry linky po optimalizaci (vlastni zpracovani)

Rozméry plochy
délka (m) sitka(m) m? tspora
Rozméry plochy uvniti linky 2,5 15| 3,75| 44,33 %
Rozméry prava strana linky 2,5 0,65| 1,625| 38,24 %
Rozméry leva strana linky 2,5 0,65 1,625| 38,24 %
Rozmeéry plochy linky celkem 4.6 6,2 28,52| 37,00 %

V tabulce vyse jsou uvedeny nové rozmery linky a procentualni ispora v porovndni s pl-
vodnim layoutem. Vyrazné zmenSeni mizeme pozorovat u linky a jejiho vnitiniho prostoru.
Celkova tspora je pak 37 % diky benevolentné rozvrZzenym manipulacnim ulickam, které
podpoii plynulost vyroby a eliminuji vzniklé problémy s umisténim a prijezdem objemnych
RC.

12.3  Postup prace

Dalsi oblast, kterd ma navaznost na planovanou optimalizaci, je pterozdéleni vyrobnich ope-

raci pro pracovnice.

Obrazky u obou variant ukazuji nové rozlozeni operatorek v ramci optimalizovaného vyrob-

niho procesu. Na kazdé¢ lince je jedna pracovnice obsluhujici pracovisté 240.

Druhé pracovnice je sdilené pro obé ¢asti linky a obsluhuje pracovisté 220. Béhem strojniho
¢asu dochazi k ptechodu na druhou stranu. Tento strojni ¢as je u obou variant vyhodnocen,
jako prekryty ru¢nim Casem. Neni proto nutné upravovat a navySovat o ¢ast strojniho ¢asu

normy.

Uspory v ¢ase operaci mizeme pozorovat zejména diky odstranéni jednoho pracovisté. Sni-
zila se tim manipulace s polotovarem v ramci procesu. Tato optimalizace piedstavuje domi-

nantni podil uspory Casu.

Druhym dopliiujicim krokem je odstranéni policek mezi pracovisti 240 a RC se vstupnim
materidlem. Tyto police slouZzila pro odlozeni n€kolika surovych pouzder pied usazenim do
ptipravku. Tento krok vyroby je vyhodnocen jako zcela zbytecny. Pii novém pracovnim
postupu je RC se surovymi pouzdry piistaven tésn€ u pracovisté a material je z n¢j ihned

vkladam do ptipravku.
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V ramci nového rozdé€leni je u vSech operatorek zachovana 7% ptirdzka na hygienické a
ergonomické prestavky.

Casy ptirazek byly zredukovany a nové optimalni normominuty piirazky zohlediiuji pouze
zahlaSovani a vymény RC u pracovisté 240 a 220.

V ptipadé zachovani ptivodniho poctu operatorii by se potvrdilo riziko uvedené v navrzich
a doslo by k ohrozeni projektu. Jedna operatorka by provadéla ¢innost na pracovisti 0,82
minut u varianty H4 a 0,99 minut u varianty H7. Druha pracovnice by pak obsluhovala pra-
covisté 220 pouze 0,39 minut v piipad¢ varianty H4 a 0,46 minut u varianty H7. DoSlo by
tedy ke zbyte¢nym prostojim v kategorii ¢ekani u druhé ¢asti procesu. Sdilend pracovnice

tento problém eliminuje.

Forma tabulky je shodnd s analytickou ¢asti prace.

12.3.1 H4

Vytvoteny navrh rozvrzeni pracovnich operaci pro variantu H4 mizeme vidét nize.
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Tabulka 33 Rozvrzeni operatorek pro variantu H4 (vlastni zpracovani)

Vv Cas taktu 5| &
Pomaly Stredni Rychly | §| 3 Popis Sinnosti ocoad st ook (Lt
nawh[_| sériovy [l |j 6| ¢ MM
Nazeviéislo dilce/sestavy/programu: Revize &. 1 |&as taktu (min/00ks) 82,10 Trasovani vodi¢i do pouzdra 82,10
Datum:  14.11.2016 |Poget operétor: 3 Vyjmout pouzdro z boxu, vizuln¢ zkontrolova. 1,80]
EORARR I Pouzdro zaloZit do pfipravku svicenim dolit 4,50
Pracovists: Caddy pouzdra Zména é. 0 |strana1  z 1 stran Do pouzdra zalozit kulovy &ep 4,80
& i pl ist’ Zasroubovat kulovy cep PT-Delta 6x18 do pouzdra. 11,87,
Vyjmout skupinu vodi¢ti z boxu, vizualné zkontrolovat a vloZzit do pouzdr: 5,20]
Zaloz central. konektor do otvoru v pouzder a stiskni obouruéni tlacitko 3,30}
Zmacknout obouruéni tlagitko 317
Trasuj vodice v pouzder. 20,20
RIG RIG 0 podat drzk LWR 2.10| 8210
LW drzak sk. nakontaktovat s vodici.. 3,90]
Vlozeni drziku LWR do pouzdra 3,00]
Vlozit element nastaveni 4,20)
Zméacknout obouru¢ni tla¢itko 3,17
§ § Vyjmuti pouzdra z piipravku 1,50]
= = Odlozeni 1,20
g g Pridavng das 282
Piirazka 5,37]
Lisovani elementii nastaveni 39,24
umisténi do pracovi§té 220 0,60}
umisténi elementti nastaveni 14,40
spusténi stroje 1,50}
procesni ¢as 2291
Rs Rs op2f 220 oznaceni 990 78,48
= = vyjmuti pouzdra z pFipravku 1,20
g g uloZeni pouzdra do RC 2,10]
g g Otoceni 1,50]
pridané ¢asy (pravodky, piehozeni RC) 4,64
Piirazka 3,40]

R/G

R/G

98%
87%.

Procento vybalancovanosti
Procento pridané hodnoty:

Pocet kusti za sménL

548

Zpracoval: Pramyslow inZenyr
Anna Satranova

Schualil: vedouci technického dsel

Pracovni operace jednotlivych operatorek jsou vybalancované na 98 %, ptvodni stav dosa-

hoval 94 % vybalancovanosti. Pracovnice obsluhujici tizka mista procesu travi na zhotoveni

jednoho pouzdra 0,82 minut. Sdilena pracovnice vykonavajici operace 220 potiebuje na sviij

vyrobni cyklus na pracovistich ¢islo 220 0,78 minut.

90,00

80,00

Uzké misto

Rozvrzeni operaci H4

70,00
60,00
50,00

Operatorka 1 - pravda Operatorka 2 - sdilena

strana linky

Operatorka 3 - leva
strana linky

pracovnice

Operatorka 1 - prava strana linky B Operatorka 2 - sdilena pracovnice

W Operatorka 3 - leva strana linky

Obrazek 36 Rozvrzeni operaci varianta H4 (vlastni zpracovani)
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Podil ¢innosti pridavajici hodnotu zpracovani je 87 % oproti ptivodnim 76 % pted optimali-
zaci, detailni rozpad uspory je vycislen v tabulce nize. Diky odstranéni pracovisté 230 doslo

Kk Gplnému eliminaci nékterym ¢innosti. Jejich hodnota je oznac¢ena jako 0 min/100 ks.

Tabulka 34 Cinnosti plytvani po optimalizaci H4 (vlastni zpracovani)

CP | Popis operace — plytvani Cas[min/100ks]
Pfidany ¢as (doplfiovani materialu) 2,82
240 Pfirazka 5,37
230 Chlize k HUB 0,00
Prirazka 0,00
Navrat k pracovisti 230 0,00
220 | Pfidané ¢asy (prtvodky, pfehozeni RC) 4,64
Prirazka 3,40

Bonusové doslo k usporam i v ¢innostech, které jsou nezbytnou soucasti procesu. Snahou
primyslového inzenyra je vSak zkracovat veskeré Casy vyroby. Konkrétni rozpis uspofenych
¢innosti je uveden v tabulce stejnym zptisobem jako u plytvani.

Tabulka 35 Cinnosti po optimalizace H4 (vlastni zpracovani)

CP |Popis operace Cas[min/100ks]
Vyjmout pouzdro z boxu, vizudlné zkontrolovat. 1,80
240 Pouzdro zaloZit do ptipravku svicenim dolt 4,50
Vyjmuti pouzdra z ptipravku 1,50
Ptelozeni k dalsi operaci 0,00
Umisténi pouzdra 0,00
230 .
Vyjmuti z ptipravku 0,00
Umisténi do pracovisté 220 0,60
220 | Vyjmuti pouzdra z ptipravku 1,20
Ulozeni pouzdra do RC 2,10

Pro lepsi nazornost je vytvofena porovnavaci tabulka ¢innosti pted a po optimalizaci pro-

cesu. Uspora na obou kategoriich ¢innosti je pies 50 % pivodnich ¢ast.

Tabulka 36 Optimalizace procest (vlastni zpracovani)

min/100 ks | Pfed optimalizaci | Po optimalizaci | Uspora
Operace 27,9 11,7 58,06 %
Plytvani 38,49 16,23 57,83 %
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12.3.2 H7

Projektové tizeni se tyka dvou variant produktt linky VW Caddy pouzdra. Mimo dominantni
variantu je potfeba zménu prezentovat i na druhé ¢asti reprezentativniho vzorku vybraného

pro tuto diplomovou praci. Jedna se o variantu H7.

Tabulka 37 RozvrZeni operatorek pro variantu H7 (vlastni zpracovani)

x
v g Cas taktu 5%
Pomaly Stredni Rychly Tl 3 Popis &innosti fozpad Einnosti (min/100kg Cas[s]
navh[_] seriow [l d ] S| MM
Nézevi&islo dilce/sestavylprogramu: Revize & 1 |Cas taktu (min/100ks) 99,70 Trasovani vodiéu do pouzdra 99,70
201.771-01/02- H7 Datum:  14.11.2016 |Poéet operatori: 3 Vyjmout pOuzrfro z Rg vizuélnévzkbvntro\o:/al 1,80)
Pouzdro zalozit do pFipravku svicenim dolx 3,30
Pracovists: Caddy pouzdra Zména é. 0 ([strana1 z 1 stran Do pouzdra zaloZit kulovy &ep 4,80
Do pouzdra viozit $roub 2 a 3 3,60
p Zaroubovat 13,95
Vyjmout skupinu vodiét z boxu, vizuaing zkontrolovat a vioZit do pouzdra. 5,20
Zaloz central. konektor do otvoru v pouzder a stiskni obouruéni tlacitko centraini konekt 3,30
Zmécknout obouruénitladitko 3,17
240 99,70
R/G R/G Trasuj vodice v pouzder. 31,89
Podat drzak LWR 2,10
LWR drzak sk. nakontaktovat s vodici. 3,90
9 ra Vlozeni drzaku LWR do pouzdra 3,00
(9] é [l g Vlozit element nastaveni 4,20
3 ‘ ’ g Zmécknout obouruénitaditko 3,17|
g g Vyjmutiz pripravku 1,80
Odiozeni 1,20
Pridané casy (dopliiovani, prehozeni RC) 2,80
Prirazka 6,52|
o Rg o Rg Lisovéni elementu nastaveni 46,40
< = Umisténi do pracovisté 220 1,20
.% g % g Umist&ni elementt nastaveni 19,20
| Spusténi stroje 1,50
Procesni cas 21,60
RIG RIG OP2 220 Oznaceni 8,10 92,80
Vyjmuti pouzdra z pripravku 1,20
Uzeni pouzdra do RC 4,80
Otozeni 1,50)
Pidané casy (pravodky, prehozeni RC) 4,76
Prirazka 414
Procento vybalancovanosti: 93% Poget kusii za smént 429 Zpracoval: Primyslowy inzenyr Schvalil: vedouci technického Usel
Procento pfidané hodnoty 86% Anna Satranova Michal Pecha

Vybalancovanost pracovnich operaci u varianty pouzdra H7 je 93 %, coz mlizeme rovnéz
povazovat za optimalnéjsi stav, vzhledem k ptiivodnim 78 % vybalancovanosti. Tento nartst
je podstatné vyrazngj$i nez u varianty H4. Operatorky obsluhujici pracovisteé 240 vykonavaji
svou ¢innost 0,997 minut. Sdilena pracovnice obsluhuje ob& pracovisté 220 v jednom vy-

robnim cyklu pracovist’ 0,929 minut.
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Rozvrzeni operaci H7

110
100
90
80
70
60
50

Uzké misto

Operatorka 1 - prava Operatorka 2 - sdilend Operatorka 3 - leva
strana linky pracovnice strana linky
Obrazek 37 Rozvrzeni operaci varianta H7 (vlastni zpracovani)

Podil ¢innosti, které jsou soucasti procesu je 86 % oproti pivodnim 81 %. Detailni popis
¢innosti je stejny jako u predchozi varianty H4. V prvni tabulce jsou vypsany Cinnosti plyt-

vani v procesu a jejich optimalizované Casy.

Tabulka 38 Operace plytvani po optimalizaci, varianta H7 (vlastni zpracovani)

CP | Popis operace Cas[min/100ks]
Ptelozeni k dalsi operaci 1,20
240 | Ptidany cas (dopliiovani materialu) 2,80
Pfirazka 6,52
230 C?ﬁ?? k HUB 0,00
Piirazka 0,00
Otoceni pracovnice 1,50
220 | Pridané ¢asy (pravodky, ptehozeni RC) 4,76
Ptirazka 4,14

V druhé tabulce miizeme vidét hodnoty, které jsou soucasti procesu vyroby, je vSak Zadouci
je redukovat. Nejedna se totiz pfimo o montaz. Jejich hodnota na vysledném produktu je

tedy minimalni.

Tabulka 39 Cinnosti varianta H7 (vlastni zpracovani)

CP | Popis operace Cas[min/100ks]
240 Vyjmout pouzdro z boxu, vizudln¢ zkontrolovat. 1,8
Pouzdro zalozit do pfipravku svicenim doli 3,3
Umisténi pouzdra 0
230 .
Vyjmuti z ptipravku 0
Umisténi do pracovisté 220 1,2
220 | Vyjmuti pouzdra z ptipravku 1,2
Ulozeni pouzdra do RC 4.8
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Redukce operaci v piipadé varianty H7 je méné vyrovnana. Cinnosti, které jsou nedilnou
soucasti procesu, avSak nepfinasi hodnotu byly redukovéany o 56 %. Samotné plytvani pak o

40 %.

Tabulka 40 Optimalizace procest (vlastni zpracovani)

min/100 ks | Pfed optimalizaci | Po optimalizaci | Uspora

Cinnosti 28,20 12,30| 56,38 %
Plytvani 34,77 20,93| 39,81 %
12.4  Normy

Optimalizace ¢asu plytvani a ¢innosti spojenych se zménou technologického postupu a lay-
outu vede k tpraveé norem. Uspoteny Cas logicky snizuje ¢as vyroby, a tedy zvySuje kapacitu
I potencialni pozadavky vyroby. Orientace v tabulce je stejna jako v analytické ¢asti prace.

Pozornost je v§ak vénovana pouze vybranym reprezentantim.

Tabulka 41 Normy po optimalizaci (vlastni zpracovani)

POUZDRO SK. H7 L/P CADDY

suma rucni prace

(min/100ks/1prac.)

146,10 strojni cas 21,60

(min/100ks/ 1 prac.)

Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
73 % 85 % 98 % 100 %
1 225 262 301 308
1,5 338 393 451
2 451

SK. pouzdra L /P VW Caddy H4

suma rucni prace

121,34 strojni cas 21,60

(min/100ks/1prac.) (min/100ks/ 1 prac.)
Pocet lidi PInéni v ks pfi sméné 450 min
74 % 90 % 99 % 100 %
1 274 334 365 371
1,5 411 501 548
2 548

Pivodni norma pouzdra H4 1,56 min/ks byla snizena diky optimalizaci na 1,21 min/ks.

V piipad¢ varianty H7 mtizeme pozorovat snizeni z 1,81 min/ks na 1,46 min/ks.

Maximalni plnéni pfed optimalizaci bylo ve dvou pracovnicich na jednu stranu linky 536
ks/sména u varianty H4 a 442 ks/sména u varianty H7. Pti souasnych normach se jedna o

548 ks/sména u varianty H4 a 451 ks/sména u varianty H7 pfi 1,5 pracovnici na stranu linky.
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Dal$im pozitivnim jevem je zvySeni podilu omezeni izkym mistem na norméch, a tedy moz-

nosti co nejvyssiho pInéni norem. U varianty H7 se jedna o 98 % a u varianty H4 99 %.

Kapacita linky pii zapojeni ptivodnich dvou operatorek se u obou variant snizila v ptipadé
varianty H4 je to z ptivodnich 97 % na 74 % a u varianty H7 z 91 % na 73 %. Tato skute¢nost,

z dal8iho hlediska potvrzuje ptivodni rozhodnuti snizit stav operatorti na lince.

12.4.1 Analyza izkého mista

Po odhaleni tizkého mista je zddouci podtidit mu cely systém. Uzka mista je potieba opti-

malizovat a tim zvySovat kapacity linek.

Stav po zavedeni navrhu a jeho srovnani s piivodni podobou linky mizeme vidét jak v ta-

bulce v ¢iselné podobé, tak vizualné v grafu.

Tabulka 42 Porovnani Gizkych mist (vlastni zpracovani)

Uspora | Uspora
Pouzdro H4 Pouzdro H7 H4 H7
Operace |RC/min |SC ks/sménu |RC/min |SC ks/sménu |[% %
240 82,10 548 99,70 451 2,06 % 2,06 %
230 X X X X X X 100,00% | 100,00%
220 39,24 | 22,90 1147 46,40| 21,60 970| 13,67 % 8,53 %
121,34 min/100 ks 146,10 min/100 ks

Porovnani uzkych mist
120
100
80

60

40
2 ll
0
230 220

240

o

W H4 po optimalizaci ® H4 pred optimalizaci

H7 po optimalizaci B H7 pred optimalizaci

Obrazek 38 Porovnani Gzkych mist (vlastni zpracovani)
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Graf znazornuje porovnani ¢asi jednotlivych pracovist’ pied a po projektovém fizeni. I pfes
to, ze veskeré operace z pracovisté 230 byly presunuty do pracovisté 240 doslo k mirné op-
timalizaci uzkého mista. V pfipad¢€ obou variant se zvysil prutok linkou o 2 %. V ptipade
pracovisté 230 doslo k uplnému odstranéni, tedy tspora 100 % vyrobniho Casu Vv obou pii-
padech a u pracovisté 220 se zvysil prutok pracovistém 0 13,67 % Vv ptipad¢ varianty H4 a

8,53 % v ptipad¢ varianty H7.

12.5 Analyza odvolavek

Hlavnim cilem této kapitoly je vyrovnat pocty operatori a velikost odvolavek. Z primérného
plnéni vime, Ze normy jsou pro pracovnice splnitelné, pokud nedochazi k prostojim exter-
niho razu (Spatné planovani, ¢ekani a piestavbu). Vytizenost kapacit pfi plnéni normy bylo
pouhych 67 % pfi zapojeni 2 operatori na obou stranach linky. Pfi zvoleni varianty jedné

operatorky zase vytizenost presahla 100 % s ¢imz neni mozno planovat.

Na zékladé novych norem je stanovena i nova kapacita normominut. Se snizenim casu vy-
roby u tak dominantniho vzorku produkce, jako jsou varianty pouzdra H4 a H7 dochézi
k prudkému snizeni vyuzitelnosti kapacity normominut, v porovnani se stavem pted optima-

lizaci.

Tabulka 43 Analyza normominut (vlastni zpracovani)

. Meésic oy
Varianta | I i Y; v VI Prameér

2942 2722 3033 2488 2644 3110 |2823

Bixe 2874 2566 3033 2566 2566 3188 [2799

4041 4485 5747 3504 4205 5256 |4540

H7 4135 4485 5817 3224 4415 5326 [4567
H4 14472 9148 13988 7986 11035 13116 11624
15757 9099 13988 7986 11035 13116 (11830

GP H4 1238 1346 1278 1115 1506 1285 1295

2000 992 1494 1210 1342 1283 [1387

PoZadavek celkem (min) 47458 34842 48376 30079 38748 45681 40864

Kapacita/ 4 prac (min) 79200 72000 82800 64800 75600 79200
VyuZitelnost/ 4 prac. (%) 59,92 48,39 58,43 46,42 5125 57,68 |53,68

Kapacita/ 2 prac. (min) 39600 36000 41400 32400 37800 39600
Vyuzitelnost/ 2 prac. (%)

Kapacita/ 3 prac. (min) 59400 54000 62100 48600 56700 59400
Vyuzitelnost/ 3 prac. (%) 79,90 64,52 7790 61,89 68,34 76,90 (71,58
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Pokud porovname kapacitu normominut a jejich potiebu k plnéni odvolavek, vychazi nej-
1épe varianta model sdilené pracovnice tvofici 3 operatorky na lince. Vyuziti potencialu nor-

mominut je prumérné 71,6 %.

Druhou variantou piichazejici v tvahu jsou dvé pracovnice na lince, jedna na kazdé stran¢.
Jejich kapacita normominut vsak neni dostacujici. Operatorky by musely praimérné plnit
normy na 107,4 %, aby vyhové€ly zakaznickym odvolavkam. V nékterych mésicich kapacita
lehce klesa pod 100 %, je tedy mozné tuto variantu vyuZit. Rizeni vyroby viak musi byt

velmi opatrné, jakykoliv prostoj mtiZze vést k neuspokojeni pozadavkl zédkaznika.

Puvodni varianta ¢tyt pracovnic na lince se po zvySeni norem optimalizovala a vyuziti ka-

pacit normohodin jesté pokleslo na pouhych 53,7 %.

12.6  Material

Zakladni informace o materialu poskytla analyticka ¢ast prace. Nyni bych se chtéla vénovat
moznostem lepsi organizace zasobovani. V soucasné dob¢ je materidl pouze vychystavan na

celou sménu v blizkosti linky.

12.6.1 Materialova potieba

Tato kapitola se vénuje urCeni materialové potfeby kazdé strany linky na praci po dobu celé
smény. Celkova materialova potieba na sménu je vyjadiena v mnozstvi obalovych jednotek.

Veskeré komponenty, kromé vstupniho, jsou dodavany v ekobalech.

V prvni fad€ je potieba rozdélit material do dvou kategorii, a to material dopliovany Vv ori-

ginalnim obalu a material pfebalovany.

Prvni kategorie zahrnuje velky a vstupni material, do kterého fadime vylisky pouzdra, dr-
zaky LWR a vodic¢ové svazky. V tabulce jsou uvedeny informace o vstupnich a velkych
komponentech. Mimo piidélené ¢islo pracovisté a mnozstvi pouzité pro montaz jednoho vy-
robku je zde informace o po¢tu kust v originalnim obalu (pocet ks/obal) a o poétu téchto

obali (obal/sména) pro splnéni poZzadované normy na jednu stranu linky za sménu.
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Tabulka 44 Doplnovani vstupniho a velkého materialu (vlastni zpracovani)

H7 H4 |
1lop 1,50p 1lop 1,50p
cp Komponent Mnozstvi klz;)ss;l s(zwbsrll/a s?nb;rll/a kZ;gE;I s?nbéarlm/a scr)nbéarll/a
240 POUZDRO 1 48 7 10 40 10 14
VODICE SK. 1 60 6 8 100 4 6
230 | DRZAK LWR H7 L/P 1 150 3 4 150 3 4

Dopliiovani velkého materidlu bude provadét manipulant. Potfeba surovych pouzder na ce-
lou sménu je 10 nebo 14 RC. V prostoru u linky pak vzdy budou umistény 2 RC s pouzdry

kvili Giplné eliminaci zastaveni vyroby kvili nedostatku materialu.

Potieba vodi¢u je 8 nebo 6 krabic podle varianty. Ekobaly s drzaky LWR jsou potiebné 4
obaly v obou piipadech.

Drobny material je typicky tim, Ze origindlni obalovy material zasobuje linku nékolik smén.
Jedna se vétSinou o spojovaci material, ktery je dodavan v krabicich po nékolika tisicich
kusech. Tabulka pro vychystavani drobného materialu je vytvofena stejnym zptisobem, jako
pro material velky s jedinym rozdilem. Misto originalnich obalt je tabulka zpracovana pro

pocet zadsobovacich boxil.

Tabulka 45 Dopliovani drobného materialu (vlastni zpracovani)

H7 H4
| lop. 1,50p. 1lop 1,5 op

e | omponent | mozstv | (05 | D | DR T | i | s

Cep kulovy 1 226 2 2 226 2 3
240 | Sroub PT-DG 2 1500 1 1

Element nastaveni 1 91 4 5 91 5 7

Kolo pohonu 1 255 2 2 255 2 3
220 | Dil pohonu sk. 2 223 2 3 223 2 3

Kolo pohonu kuZel 1 127 3 4 127 3 5

V tabulce miizeme vidét jen jeden druh materidlu, ktery nevyzaduje dopliiovani a tim je
Sroub PT-DG u varianty H7. Ostatni komponenty je tfeba pravidelné¢ dodavat na linku, nej-

vétsi frekvence zadsobovani je u elementu nastaveni a kola pohonu kuzel.
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12.6.2 Zasady pro dopliiovani materialu

Propocet potieby na celou sménu pro efektivni systém zasobovani linky nestaci. Cilem op-
timalizace je zabezpecCit pravidelny pifisun takového mnozstvi materiadlu, aby podpofil co
nejvetsi komfort operatorek, isporu prostoru ve vyrobé a zaroven neohrozil plynulost vy-

roby.

Zasady pro doplnovani materialu jsou vypocteny jednoduchym vzorcem zohlednujicim vy-

robené kusy za casovou jednotku, ¢as urceny pfimo pro doplnéni a bezpecnostni rezervu.

Propocet potteby Casu je kalkulovén na hodinu, zohlednéna je rezerva 5 % mnozstvi mate-

rialu a dopliovaci ¢as 15 minut.

Tabulka 46 Potfeba kust materialu na hodinu (vlastni zpracovani)

Varianta H4/ks H7/ks

Pocet vyrobenych ks/h 74,17 61,60
Bezpecnostni zasoba 5 % 3,71 3,08
Cas na vychystani materialu 15 minut 18,54 15,40
Ks celkem 96,42 80,08

Obalova mnozstvi jsou rizna a proto je i rizna frekvence doplnovani. Pro potieby linky je
material rozdélen do tii kategorii. Do prvni je zafazen material dovazeny k lince kazdou
hodinu, jedna se o vstupni a velky material. Dalsi dvé kategorie tvoii drobny material
doplnovany kazdé dvé popiipadé pét hodin. Mnozstvi dodavané do linek je, s vyjimkou
drzaku LWR, vzdy dva obalové materialy za ¢asovy interval. Konkrétni rozpis materidlu se

nachazi v tabulce nize.

Tabulka 47 Potteba materialu pii dopliiovani (vlastni zpracovani)

Potfeba obalovych jednotek H4/obal H7/obal

P (vodic) 1,61 1,33

1h P (LWR) 0,64 0,53
P (pouzdra) 2 1,67

P (dil pohonu sk.) 1,62 1,34

2h P (kolo pohonu kuzel) 1,41 1,17
P (element nastaveni) 1,99 1,98

P (Cep kulovy) 1,99 1,65

5h P (Sroub PT-DG) 0 0
P (kolo pohonu) 1,76 1,47
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12.6.3 Pracovni postup pro manipulanta

Pro snadnou orientaci manipulanta je vytvotfen rozpis zasobovani materialu na lince VW
Caddy pouzdra. Jedna se o nazorny dokument, suplujici popis prace manipulanta. Je v ném
uvedeno kolik materialu a v jakém ¢ase ma byt doplnéno na konkrétni pracovisté. Materia-
lovéa potieba tohoto dokumentu je propoc¢tena na optimalni pocet operatorek na lince, jedna

se tedy o model jedné operatorky na pracovisti 240 a jedné sdilené pracovnice.

iviontix
[Hazrev vyrobku VW Caddy pouzdra
Cislo virobku 201.783-01/02, 201.771-01/02
Cislo pracovisté 240, 220
Stiedisko IMontix Horka n/Mor.
|P latné od data
Uvolnil:
meéno:
Datum:
Dopliovani materialu
Zpracoval [Jméno |patum |Podpis
4 Szmanovz
Frelovence dopliiovani
Tedna operdtorka na pracoviiti 240 a jedna sdilena operatorla pro pracoviseg 220,
Matriil Pracoviité Cas (h) Poéet krabic (ks)
Surova pouzdra 240 1 2
LWE 240 1 1
Vodige 240 1 2
Matriil Pracoviité Cas (h) Poéet krabic (ks)
Dil pohonu 220 2 2
Eolo pohonu kuZel 220 2 2
Element nast@aveni 240 2 2
Matriil Pracovisté Cas (h) Poéet krabic (ks)
Dil pohonu 220 3 2
Kolo pohonu 220 3 2

Sroub PT-DG vstupujici do pracoviits dslo 240 se v pritbéhu smény nedopliiuje.
[V Caseje zapoditan Cas na vychystani a doplnéni 15 minut a rezerva 3 %. Podtano je s plnénim
noretm.

Obrazek 39 Pracovni postup zasobovani linky (vlastni zpracovani)
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12.6.4 Systém dopliiovani

Pro potfeby montaze a zarovenn maximalni uspofe mista je vytvoien navrh spadového regalu

uzpusobeny potfebam vsech variant produkce.

Regal je navrzen tak, aby splioval pozadavky vyroby a nové vytvoieného systému zasobo-
vani. Ve spodni ¢asti sjezdu jsou umistény vodice, jejich frekvence dopliovani je dva kusy
originalniho obalového materialu. Drzaky LWR, které maji materialovou potfebu jeden eko-
bal, jsou umistény do vyssiho patra. VesSkery material je ichopové dostupny tak, aby nedo-

chazelo ke ktizeni rukou béhem montaze.

Boxy, které jsou vkladany ptimo do HUB stroje jsou umistény v hornich patrech v fadé po
tiech kusech, barevné rozliSenych podle konkrétniho komponentu, Kk jejich vyméné vsak do-
chézi s malou frekvenci. Ve stfedu regalu je prostor pro odkladani rozpracované vyroby.

Regal je v layoutu mirné ptedsazen do linky, kviili lepSimu tichopu drzak LWR.

ROZpracovanost

Drobny meberks

LVWR

&
s

Prazdns obaly

Obrazek 40 Spadovy regal pro material (nalevo) a dopliiovaci regal pro drobny ma-
terial (napravo) (vlastni zpracovani)
Minimalni vySka tichopu pracovnice je 83 cm, maximalni je pak 146,8 cm. Pfi doplinovani
krabicek s materidlem je uchopova vyska 174,6 cm. Manipulant bude tyto malé bedynky
dopliiovat do maximalni vySe 190 cm. V layoutu je spadovy regal vyznacen oranzove a je

umistén na obou strandch linky mezi pracovistém 240 a 220.

Na pravé stran¢ obrazku pak muzeme vidét regal pro dopliovani materialu, ktery je v lay-

outu umistén za pracovistém 220, a je navrzen na uloZeni vzdy jednoho originalniho ekobalu
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od kazdé varianty drobného materialu, konkrétné pak dily pohonu, kolo pohonu a element
nastaveni. V' layoutu je regal oznac¢en modrym obdélnikem. Je Zadouci, aby se zdrojovy obal
s materialem nachazel v blizkosti linky, at’ uz kvuli snadnéj$i manipulaci pro manipulanta,

tak kvili jednodussi evidenci ve skladech

12.6.5 Znadeni materialu

Dal8im krokem pro maximalni efektivnost na lince je pfehledné znac¢eni materialu. K tomuto
navrhu bylo pfistoupeno zejména kvili eliminaci zamény materidlu a dodrzovani piedepsa-

ného rozlozeni u kazdé smény.

Systém se sklada ze tfi druhti karticek. Jedna bude umisténa na regalu podle kategorie ma-
teridlu. V ptipad¢ velkého materialu ze zadni strany zasobovaciho regélu a v ptipadé drob-
ného materialu na doplnovacim regalu u linky. Tato karti¢ka slouzi k orientaci pro manipu-
lanta. Dojde tak k eliminaci ptehlceni, popfipad¢ nedostatku daného materialu v zoné u
linky. Druha karticka je planovana pro umisténi z piedni strany zasobovaciho regalu. Tieti
pak pouze v piipadé drobného materialu na barevné zasobovaci krabice. Tyto kartiCky

slouZi pro orientaci operatoru.

Montix

" VW Caddy

185.264-00 Dil
pohonu sk.

Obrazek 41 Priklad materidlové karticky (vlastni zpracovani)

Materialova karta se skladd z materidlového ¢isla, ndzvu dilce, ndzvu linky, na kterou je
ptidélena, obrazku komponentu, loga spole¢nosti Montix a loga automobilky pro kterou je

produkt vyrabén.

12.6.6 Zohlednéni plytvani v dopliiovani materialu

Pro potieby vypoctu uspory je kalkulovana primérna hodnota manipulace pii doplhovani
materialu ziskana ze snimku pracovniho dne. Jeji hodnota je 66 minut na sménu pro jednu

stranu linky. V této manipulaci jsou vSak zahrnuty i tkony zohlednéné v nové nastavenych
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normach, jako je manipulace s prazdnym a plnym RC. Tato manipulace trvala u varianty H4
prumérné 28,11 minut na sménu a u varianty H7 17,08 minut na sménu. Divodem rozdil-

nosti téchto dvou ¢isel je mensi mnozstvi vyrobenych RC s variantou H7 za sménu.

Manipulace souvisejici s nové vzniklym systémem dopliiovéani se skladd z piehazovani
prazdnych ekoballi a dopliiovani malych krabicek s drobnym materialem. U varianty H7 se
tento ¢as odhaduje na 2,56 minut na sménu a 3,47 minut na sménu u varianty H4. Celkova
uspora je pak u varianty H4 34,41 minut a u druhé varianty 46,35 minut. Veskera data jsou

pocitana na jednu stranu linky.

Tabulka 48 Potencial tspory, manipulace (vlastni zpracovani)

H4 |H7
Prdmérna manipulace celkem (min) 66
Manipulace zohlednénda v normach (min) 28,11 17,08
Manipulace ocisténa od norem pred optimalizaci (min) 37,88 48,91
Manipulace po optimalizaci (min) 3,47 2,56
Uspora ¢asu pfi doplfiovani materialu (min) 34,41 46,35
Potencialni navyseni kust 28 32

Potencial navySeni kusu diky eliminaci plytvani v navrhu upravy dopliovani materialu je

28 kust varianty H4 a 32 kust varianty H7 za sménu.

12.7 Vyhodnoceni projektu

Vyhodnoceni projektu z pohledu uspor a nékladd, poptipad¢ investic je zdkladnim hodnoti-
cim faktorem zejména pro vrcholovy management spole€nosti, ktery ma na zakladé téchto

dat prostor rozhodnou o dal§im vyvoji projektu a jeho schvaleni, poptipadé zamitnuti.

12.7.1 Uspory

Pro zhodnoceni projektu jsou tspory rozdéleny do dvou zékladnich kategorii. Prvni skupina
predstavuje ekonomické uspory. Jejich vyse se promitne do cash flow spole¢nosti. Druha

kategorie pfedstavuje potencial pro dalsi rozvoj spole¢nosti.
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12.7.2 Ekonomické uspory

Do redlné uspory jsem zaradila mzdové naklady spojené s propusténim jedné operatorky.
V soucasné dobé¢, ktera je ve znameni velmi nizké nezaméstnanosti, bych vsak firmé¢ dopo-
rucovala tuto operatorku vyuzit pro doplnéni persondln¢ podhodnocenych linek. Jako pii-

klad je mozno zminit linku Audi C6, popiipadé nékterou z nové relokovanych linek.

Mzdové naklady jsou kalkulovany na 8 respektive 7,5 hodinovou pracovni dobu, dvou-
sménny provoz a dvaceti denni pracovni mésic. Hodinova sazba na jednoho operatora je 272

K¢/h.

Tabulka 49 Uspora operatorti na lince (vlastni zpracovani)

Soucasny stav | Projekt Uspora

Pocet operatorek/sména 4 3 1

Tabulka 50 Ekonomické zhodnoceni uspory operatort na lince (vlastni zpraco-

vani)
Rok Mésic
Mzdové naklady soucasny stav 3916 800,00 K¢ 326 400,00 K¢
Mzdové naklady po optimalizaci 2 937 600,00 K¢ 244 800,00 K¢
Uspora (%) 25,00 % 25,00 %
Uspora (K¢) 979 200,00 K¢ 81 600,00 K¢

Uspora predstavuje 25 % veskerych mzdovych nakladi na projekt. Jeji konkrétni vy&isleni

je pak 81 600 K& mésicné a 979 200 K& roéné.

12.7.3 Potencialni uspory

Druhé kategorie zahrnuje uspory vyrobni plochy, ktera neni redln¢€ uspotena, protoze firma
musi nadéale vyrobni prostor hradit v plné vysi. Je zde vSak potencial umisténi, poptipadé
rozsifeni jiné vyrobni linky. Nehled¢ na faktor, ze se tim dojde ke snizeni nékladii a zvySeni

zisku na jeden vyrobek na lince VW Caddy pouzdra.

Naklady na vyrobni plochu véetné energii jsou 2 114, 68 K& na m? vyrobni haly za rok.

Tabulka 51 Uspora vyrobni plochy (vlastni zpracovani)

Soucasny stav | Projekt Uspora
m? 45,25 28,52| 16,73
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Tabulka 52 Zhodnoceni Gspory vyrobni plochy (vlastni zpracovani)

Rok Meésic
Naklady na vyrobni plochu 95 689,27 KE| 7 974,11 K¢
Naklady na vyrobni plochu po optimalizaci 60 310,67 K¢| 5025,89 K¢
Uspora (%) 36,97 % 36,97 %
Uspora (K¢) 35378,60 KE| 2948,22 K¢

Uspora vyrobni plochy je 36,97 % celkové plochy vyrobni haly. Pokud se jedna o uspory
projektu mizeme je vycislit v kalkulacnim vzorci na 2 948, 22 K¢ mésicné nebo 35 378,60
K¢& ro¢né.

Druhou kategorii je podpora vykonu linky. Na tento ukazatel se mizeme divat z dvou uhlt
pohledu. V prvni fadé dochazi, diky optimalizaci uzkého mista, Kk navySeni vyrobnich kapa-
cit linky a tim 1 moznostem uspokojovat vyssi poptavku zakaznika a dosahovat vyssich
ziskli. Druhym thlem pohledu je potencial ispory mzdovych nékladii na projekt. Operatorky

vyrobi dany pozadavek v krat§im ¢ase a mohou se piesunout na jinou linku.

Zvyseni kapacit produkce je vyjadieno v kusech na rok u kazdé varianty zvlast v ptipadé
zachovani souc¢asného podilu jednotlivych variant na celkové produkci. U varianty H4 je
kalkulovano s 63% podilem a u varianty H7 s podilem 20,27 %. U ostatnich variant je oCe-
kavana podobnd tspora, vzhledem k absenci analyzy vSak tato uspora neni zapocitana. Pte-

vedeni uspory kusli na penézni jednotky bylo provedeno prostiednictvim zisku 5 K¢/ks.

Tabulka 53 Potencial podpory vykonu linky (vlastni zpracovani)

Potencialni navyseni kust /rok
Varianta |Kapacita linky Manipulace s materidlem | Celkovy potencial |Potencidlni zisk
H4 6 653 Ks 16 934 Ks 23 587 Ks 117 935 K¢
H7 1751Ks 6227 Ks 7 978 Ks 39 890K¢
Celkem 31 045 Ks 157 825 K¢

Uspory pii podpofe vykonu, jsou pro jednoduchost vyjadieny v potencialnim zisku na rok.

Roc¢né by se touto optimalizaci zvysil zisk spolecnosti o 157 825 K¢.

12.7.4 Naklady projektu

Néklady projektu spocivaji v tpravé layoutu linky, ktery bude trvat jednomu mechanikovi
tii hodiny ¢asu. Vytvofeni spadového regalu vyzaduje pouze mzdové naklady, material je
fyzicky dostupny ve firmé. Zhotoveni regalu bude jednomu mechanikovi trvat zhruba jednu

sménu prace.
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Dalsi naklady jsou spojené se zavedenim systému do praxe, ktery bude vyzadovat skoleni
operatorti na obou sménach a sledovani dodrzovani nového pracovniho postupu, dale pak
seznameni manipulanta s novym systémem zasobovani linky, tento intenzivni dohled bude
probihat cely den na obou sménach. Nasleduje pak prubézné sledovani vykonu v ¢asovém

rozsahu dvou hodin kazdy den béhem jednoho mésice.

Tabulka 54 Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Pocet hodin Celkové ndklady
Mzdové naklady mechanika 10 4 540,00 K¢
Mzdové naklady Pl 56 25 424,00 K¢
Celkové mzdové naklady 64 29 964,00 K¢

Pro zjisténi navratnosti investice zohlednuji pouze realné ekonomické tuspory projektu, tedy
pouze uspotené mzdové néklady, které ¢ini 81 600 K¢ mésicné. Navratnost investice 29 964

K¢ tedy mizeme ocekavat do mésice.
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ZAVER

Montix a.s. je mlad4d dynamicky se rozvijejici ceska spolecnost ptisobici v odvétvi automo-
bilového primyslu. Podnikatelské aktivity se $tépi do tii kategorii. Zavod v Mohelnici se
vénuje lisovani a pokovovani plastovych dilct. Dalsi pracovisté a zarovein sidlo firmy je

vV Horce nad Moravou, kde probihd montaz svétlomett a svitilen. Tteti aktivita je zajiStovani

zaméstnancu prostiednictvim personalni agentury.

Tato diplomova prace je vénovana lince VW Caddy pouzdra. V prvnim kroku byla prove-
dena analyza z n¢kolika aspektii a jeji vyhodnoceni, hledajici maximalni uspory ve vSech
kategoriich. Hlavnimi zjiS§ténymi poznatky je plytvani souvisejici s doplilovanim materialu

a nevyuziti kapacit operatorek vzhledem k planovanym odvolavkam.

Nésledna optimalizace byla provedena v projektové ¢asti na zdklad€ definovanych cili. Prv-
nim z nich souvisel se zmensenim vyrobni plochy o 15 %. V ramci dosazeni tohoto cile bylo
piistoupeno ke zmén¢ technologického postupu a uplného odstranéni dvou pracovist’. Dale
byl navrZzen novy systém zasobovani linky, v€etné specialniho atypického regalu. Ten mél
za diisledek wipIné zrugeni ptidruzeného skladu p¥imo v prostorach vyrobni haly. Uspora na

vyrobni plose je 37 %.

Dalsim definovanym cilem bylo snizeni personalnich nakladt linky o 15 %. Tento cil byl
splnén diky Gpravé postupu prace, kdy byla z procesu vyfazena jedna pracovnice na kazdé
sméné. Uspora je tedy 25 %. Nové rozvrzeni pracovnic navic vedlo ke zlepseni rozlozeni

pracovnich operaci na lince.

Poslednim cilem je zachovani a podpora vykonu. Z pracovnich operaci byly diky novému
systému dopliiovani a slou€eni operaci eliminovany nékteré operace nepiinasejici hodnotu

zpracovani a n€které produktivni operace byly drobnymi upravami v layoutu zkraceny.

Diky témto kroktim nebylo ovlivnéno tzké misto pied a po optimalizaci. Zjednodusen¢ Ize
tedy fici, Ze pracovnice jsou schopny vyrobit vétsi mnozstvi ve 3 operatorkach nez ve 4 pied
optimalizaci. Dalsi plytvani, spojené s dopliovanim materialu, bylo odhaleno pomoci
snimki pracovniho dne. Jeho hodnota byla diky novému systému zasobovani zredukovano
na minimalni troven. Konkrétni ¢asova uspora u varianty H4 je 45 minut a 35 minut u vari-

anty H7.

Veskeré¢ cile projekty byly splnény nad ocekavani, celkova rocni uspora je 979 200 K¢, na-

klady na projekt se odhaduji na 29 964 K¢&. Névratnost investice je tedy prakticky okamzita.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Objektivné ovefitelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéteni

Piedpoklady

IS Helios

1.1. Néklady vyrobnich prostor  |Vyhodnoceni zmény vyrobni Spoluprace ze strany
- snizeny o 15 % plochy operatorek a managementu.
’g Racionalizace vyrobni linky VW |1.2. Mzdové naklady snizeny o Vyhodnoceni zmén mzdovych Dostate&ny ¢asovy prostor pro
§  |Caddy pouzdra 15 % nakladt zpracovani projektu.
1.3.Zach0\fam, popfipadé Porovnani kapacit linky Spravna data pro analjzu
podpora vykonu linky.
L1 Na.wrh odstranéni dvou Relevantni informace ziskané z
pracovist linky, navrh layoutu po analyz
1.1. ZmenSeni vyrobni plochy linky|(pravé technologického postupu, Sp rév;lé definovani cile
navrh zmenseni plochy materialu projektu
i ve vyrobé
e Podnikovy server M,
Q .
= 1.2, Uspora mzdovich nikladii 1.1. Uprava prgcov@hop@tupu s d'space.k.rutb,rstag.u'tvb.vczr, )
g ohledem na racionalizaci prace diplomova préce v ti§téné podobé
(=}
1.3. Zachovani, popiipadé 1.3. ZvySeni pritoku linkou,
podpora vykonu redukce plytvani pti vyrobé
Rizika
T.T. postavent ve Vyrobe, Technické problémy (ztrata
Paretovo pravidlo, sledovani dat).
produkce, takt zakaznka, popis  |1.1. Analyticka Gast diplomové | Nedodrzeni terminu.
linky, layout v programu Edraw  |prace, podnikovy server M:, Odmitnuti ndvrhu ze strany
1.1. Linka VW Caddy byla Max 8.4., snimky pracovniho dne, |dspace.k.uth, stag.utb.cz managementu.
analyzovana pomoci metod normy, analyza Uzkého mista a Spatné naméfena data.
prumyslového inzenyrstvi balancovani vyroby Chybné analyzy projektu.
NespInéni hlavniho cile.
> 1.2. navrh slou¢eni pracovist’, 1.2. Projektova ¢ast diplomové Nespoluprace operdtorek.
5 1.2. Technologicky postup a navrh pracovniho postupu, layout [prace, podnikovy server M:,
;\ layout byl navrzen v programu Edraw Max 8.4. dspace.k.utb, stag.uth.cz
1.3. rozvrZzeni pracovnich operaci [1.3. Projektova ¢ast diplomové
1.3. Mzdova naklady na na lince, normy, analyza uzkého  [prace, podnikovy server M,
operatorku byly uSetfeny mista dspace.k.utb, stag.uth.cz
1.4. systém doplitovani a
vychystavani materialu, jizdni fad [1.4. Projektova ¢ast diplomové
1.4. Navrh na zasobovani linky byl|manipulanta, zna¢eni materialu, vliv|prace, podnikovy server M:,
zpracovan na plytvani v procesu dspace.k.utb, stag.utb.cz
Zdroje
1.1.1. Definovani projektu webové stranky spolecnosti 111 kvl
1.2.1 Teoretické podklady literarni a internetové zdroje 1.21.kvl-kv2
1.%.1. Seznameni se s linkou a zaméstnanci linky VW Caddy 131 kvi-Kv9
sbér dat pouzdra
> }32 Vyhodnoceni analytické mobilni te[lefon se s'topkan,n a 132 kv7-kvil
= casti fotoaparatem, papir, psaci potieby
o2
< [1.4.1 Pfiprava projektu notebook 1.4.1.kv9 - kv12
1.4.2. Zpracovani projektové ¢ast [MS Ofiice 1.4.2.kv9-kvi12
1.4.3. Zavére¢né vyhodnoceni Edraw Max 1.4.3.kv13




PRILOHA P II: RIPRAN ANLYZA

Pravdg- e Pravdeé- | o iova pravds- |Dopad |Hodnota
Hrozba podob- | Scénat podob- - .
podobnost rizika rizika
nost nost
Technicke Potfeba nového
problémy 10 % . 85 % 9% MP MD MHR
, zpracovani
(ztrata dat)
Nedodrzent Prodlouzeni trvani
. 15 % projektu, zvysSeni 45 % 7% MP SD MHR
terminu , o
nakladi
Odmitnuti
navrhu ze 25 04 !\/Iodlflkace pro- 100% |25% |sp
strany ma- jektu
nagementu
Spﬁtne’ na- | 400, Zkre§len1 vysledk 75 0 30% |SP
meétena data analyzy
Chybné ana- Nevypovidajici vy-
Iyzy pro- |40 % YPOVICAICL VY™ 17506 [30% |SP SD SHR
: sledky projektu
jektu
Nesplnéni Nesplnéni termint,
hlavniho 60 % nutnost nového pro- | 85 % 51% |SP
cile jektového fizeni
Odmitnuti
spoluprace 70 % Nemoznost sprav- 80 % 56% | SP MD MHR
ze strany ného ziskani dat
operatorQ
Opatieni
1| Zéalohovani dat
2 | Ptiprava podrobného harmonogramu
3 | Pravidelné konzultace s vedenim firmy
4 | Kontroly ndhodnych vzorkt
5 | Kontroly ndhodnych vzorki
6 | Hledani maximalnich zdrojii Gspory
7 | Dobra informovanost a komunikace jiz pfi pfiprave projektu




PRILOHA P III: ANALYZA ODVOLAVEK

Viyhled odvolavek od ledna do cervna 2017

soucet

Linka I I I v Vv VI Celkovy [|% podil
soucet

BMW F30]220407 (243456 |254731 |213129 (237762 134012 1329414 (38,78%

Audi A6 |83968 98322 113415 |88119 110730 |127827 (639268 |18,65%

BMW F20] 60231 56300 65900 51916 59300 66996 364027 10,62%

Caddy |67310 48474 69484 41848 54768 65740 348644 |10,17%

skupinky

1_dr_SkO 46812 45848 48408 42368 43424 26072 256268 |7,48%

DA A06

Touareg |24198 21240 30340 20260 40770 19890 156998  |4,58%

Jaguar  ]9542 7638 20685 19956 23064 21882 106814  |3,12%

Moduly 16034 19280 18944 15596 18596 5288 95258 2,78%

Skoda

Moduly ]3585 1823 3497 3252 3752 2968 19126 0,56%

Tiguan

W - 4460 1098 2238 1009 4982 3511 17588 0,51%

BALENI

1.dr SA [720 2214 3984 2988 3504 2988 17394 0,51%

05 FL

AUDIA3 |2713 2838 2443 2149 2656 2239 15375 0,45%

PA

AUDIC6 ]1653 1404 2554 2122 2941 2841 14088 0,41%

B299 2259 1992 2508 1992 2604 1680 13551 0,40%

FORD

FIESTA

VW 2224 1461 1733 1453 1780 1605 10429 0,30%

CADDY

AUDI C7 |2209 1943 1482 1248 1524 765 9243 0,27%

Tampo |633 651 2640 1416 1830 1515 8895 0,26%

BMW E39] 1031 464 768 485 697 675 4196 0,12%

FL

BMW E39]63 34 144 194 190 62 687 0,02%

BMW 84 24 48 48 72 60 336 0,01%

CROSSD

OCKING

Moduly 7 14 42 77 56 203 0,01%

EOS

Celkovy |550136 |556511 (645960 [511590 615023 (488672 3427802 |100,00%




PRILOHA PIV: VZOR PRACOVNIHO POSTUPU

Popis prace LYRVIONTIX

[Hazev vyrobku Pouzdro sk.-viW Caddy
GP H4
Cislo vyrobku 012.286

H4:201.783-01/02

Cislo pracovigté 010

Siredisko Horka nad Moravouy
Zodpovédné Pl
|P latné od data
Uvolnil:

meénao:
Datum:

Pracovni postup Pokyny ke kvalité

|Projekt iméno |Datum  |Podpis Technik [Jméno |Datum |Podpis
Inzenyr 1562016 [kvality 156 2016

- Vyjmout pouzdro z Boxu, vizualng
zkontrolovat a zaloZit do pfipraviu - Vizuané zkontrolovat vstupni dily.
(svicenim nahoru).

. L - Dbatna spravné zaloZeni central. konektoru do
- Zmacknout obouruéni tladitko; dojde K pouzdra do pfipraviku.
Upnuti pouzdra.

. . - Trasovat vodide dle piiloZeneho vzorku.
- Zasroubovat kulovy cep PT-Delta 6x18

do pouzdra - PouZivat rukavice pfi mont&i.

- Vyjmout skupinu vodiZl z boxu, vizualné
zkontrolovat a viozit do pouzdra. - Vizuaing zkontrolovat vistupni skupinu.

ZaloZ centrdl kKonektor do otvoru v
powzder a stiskni obouruéni tladitko;
centralni Konektor bude automaticky
zalisovan do pouzdra

Trasujvodice v pouzder.

W drzak sk nakontaktovat s vodicl a
zaloZit do pouzdra.

Element nastaveni zaloZit do pouzdra.

Stisknout obouruéni tladitko, dojde k
odepnuti pouzdra sk. z pfipravku.
Pouzdro vyjmout z piipravku a odoZit na
daldi pracovigté.




Priloha P V: snimek pracovniho dne

Prameér Sroubovaci pracovisté, 13.1.2017

0% = Strojni éas automaticky
m Strojné ruéni ¢as
m Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
= Uklid
® Manipulace
= Operator mimo pracovisté
®Rozhovor

m Pracovnik na jiné casti procesu
2% 1%
2% 3% 0%

u Prestavka

Pramér HUB stroj, 13.1.2017

u Strojni €as automaticky
m Strojné ruéni ¢as
m Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
= Uklid
= Manipulace
® Operator mimo pracovisté
H Rozhovor
® Pracovnik na jiné ¢asti procesu

u Prestavka




Prameér operator , 13.1.2017

m Obsluha stroje
= Cinnost 1
u Cekani
Vyména vyrobki, soucastek
m Dokumentace - studium, zapis
= Uklid, gisténi
= Manipulace
= Mimo pracovisté

®Rozhovor

Pramér Sroubovaci pracovisté, 26.1.2017

m Strojni ¢as automaticky

2% 0%

m Strojné rucni €as
= Porucha stroje
Necinnost pracovnika
m Dokumetace, zahlasovani
= Prestaveni stroje
= Uklid
®Manipulace
= Operator mimo pracovisté
mRozhovor
mPracovnik na jiné ¢asti procesu

m Prestavka

0%
2% 1 2% 0%



Primér HUB stroj, 26.1.2017

2%

1%
1% 3% 0%
2%

m Strojni ¢as automaticky
u Strojné rucni ¢as
m Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
u Uklid
= Manipulace
® Operator mimo pracovisté
®Rozhovor
H Pracovnik na jiné ¢asti procesu

m Prestavka

Pramér operator, 26.1.2017

3% 2%

2%

0%
0%

= Obsluha stroje
= Cinnost 1
= Cinnost 2
Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje
= Vyména vyrobk, souc¢astek
u Vyména nastrojua, pripravka
u Kontrola a méreni
® Dokumentace - studium, zapis
H Prestaveni stroje
= Uklid, &isténi
m Manipulace
u Mimo pracovisté
u Rozhovor
= Cekani (neéinnost)
= Prestavka pracovnika



Pramér Sroubovaci pracovisté 15.2.2017

m Strojni ¢as automaticky

0%

0%

u Strojné rucni ¢as
mPorucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
m Uklid
® Manipulace
= Operator mimo pracovisté

mRozhovor

Pramér HUB stroj 15.2.2017

m Strojni ¢as automaticky
m Strojné ruéni ¢as
= Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
= Uklid
®Manipulace
m Operator mimo pracovisté

®Rozhovor




Prumeér operator, 15.2.2017

m Obsluha stroje
= Cinnost 1
» Cinnost 2

Cekéni na ukoncéeni aut. chodu
L] \sl'g?rigna vyrobkil, soucastek
mVyména nastroja, pripravki
m Kontrola a méreni
m Dokumentace - studium, zapis
= Prestaveni stroje
m Uklid, gisténi

®Manipulace

= Mimo pracovisté

Prameér Sroubovaci pracovisté, 27.2.2017
0% m Strojni ¢as automaticky
3% m Strojné ruéni ¢as
m Porucha stroje

Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
u Prestaveni stroje
= Uklid
HManipulace
m Operator mimo pracovisté

®Rozhovor




Primér HUB stroj, 27.2.2017

u Strojni €as automaticky

3% 1%

m Strojné ruéni ¢as
m Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
u Uklid
® Manipulace
= Operator mimo pracovisté
®mRozhovor
® Pracovnik na jiné ¢asti procesu

0% u Prestavka

Prameér operator, 27.2.2017

m Obsluha stroje
= Cinnost 1
= Cinnost 2
Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje
m Vyména vyrobki, soucastek
= Vyména nastroju, pripravka
= Kontrola a méfeni
m Dokumentace - studium, zapis
m Prestaveni stroje
u Uklid, &isténi
mManipulace
u Mimo pracovisté
" Rozhovor
= Cekani (neéinnost)

= Prestavka pracovnika



Pramér Sroubovaci pracovisté, 28.2.2017

m Strojni ¢as automaticky

0%

m Strojné rucni ¢as
mPorucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
u Uklid
mManipulace
® Operator mimo pracovisté

= Rozhovor

Primér HUB stroj, 28.2.2017

m Strojni ¢as automaticky

2% 0%
0%

u Strojné ruéni ¢as

m Porucha stroje
Necinnost pracovnika

= Dokumetace, zahlasovani

m Prestaveni stroje

u Uklid

= Manipulace

0%
0%

® Operator mimo pracovisté
mRozhovor
® Pracovnik na jiné ¢asti procesu

m Prestavka



Prameér operator, 28.2.2017

= Obsluha stroje

u Cinnost 1

w Cinnost 2
Cekéni na ukonceni aut. chodu
stroje

mVymeéna vyrobku, souc¢astek

= Vymeéna nastroja, pripravki

m Kontrola a méreni

® Dokumentace - studium, zapis

= Pfestaveni stroje

m Uklid, gisténi

= Manipulace

Prameér sSroubovaci pracovisteé, 6.3.2017

0% m Strojni €as automaticky

m Strojné rucni ¢as
®mPorucha stroje

= Necinnost pracovnika

m Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje

= Uklid

= Manipulace

= Operator mimo pracovisté

Rozhovor



Primér HUB stroj, 6.3.2017

u Strojni ¢as automaticky

3% 1%
1%

m Strojné ruéni ¢as
= Porucha stroje
Necinnost pracovnika
= Dokumetace, zahlasovani
m Prestaveni stroje
m Uklid
= Manipulace

m Operator mimo pracovisté

0%

mRozhovor
® Pracovnik na jiné ¢asti procesu

= Prestavka

Priumeér operator, 6.3.2017

m Obsluha stroje
= Cinnost 1
= Cinnost 2
Cekéni na ukonéeni aut. chodu
] \Slt)';g%gna vyrobku, souéastek
= Vyména nastroju, pripravka
m Kontrola a méreni
® Dokumentace - studium, zapis
H Prestaveni stroje
u Uklid, &isténi
mManipulace

u Mimo pracovisté




Priloha P VI: pracovni postup pracovisté 240 pro variantu H4

|
L

Pracovni postup

jviontix|

Linka VW Caddy pouzdra Stfedisko Horka nad Moravou .
" Nézev vyrobku | Skupina pouzdra VW Caddy GP H4 Platné od data
| Cislo vyrobku 01.783-01/02 Zpracoval Anna Satranové
| Eislo pracovisté | 240 Uvolnil

Vyjmout pouzdro z boxu, vizualné zkontrolovat a zalozit do
pfipravku (svicenim nahoru).

a. Vyjmout skupinu vodi¢u z boxu, vizualné zkontrolovat a
viozit do pouzdra.

b. Zaloz central. konektor do otvoru v pouzder a stiskni
obouruéni tlacitko; centraini konektor bude automaticky
zalisovan do pouzdra

| 2.

Zasroubovat kulovy cep PT-Delta 6x18 do pouzdra.

Trasuj vodi¢e v pouzder

Stisknout obouruéni tlagitko, dojde k odepnuti pouzdra sk.
pfipravku.

Pouzdro vyjmout z pfipravku a odloZit na pracovisté 220.







