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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou vyrobniho pracovisté ve vybrané spolecnosti.
Cilem této prace je navrhnout zmény ve vyrobnim procesu, dale sniZzeni poctu operatort,
ktefi pracuji na pracovisti a navrh pravy layoutu. Tohoto cile bylo dosazenou pomoci
analyzy pracovisté, layoutu, procesnich ¢asti montaznich strojit a MTM analyzy pracoviste.
V navrzich na zlepSeni byl navrhnut novy layout, snizeni po¢tu operatorti na pracovisti a

premisténi casti vyroby na jiné montdzni pracoviste.

Kli¢ova slova: vyroba, analyza procesu, layout, MTM analyza

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on the production workplace analysis in the selected
company. The aim of this work is to propose changes in the production process, reducing
the number of operators working in the workplace and change design of layout. This goal
was achieved through the workplace analysis, layout analysis, process times of assembly
machines and MTM workplace analysis. In the proposals for improvement, a new layout
was poposed, reduction the number of operators in the workplace and the relocation of part

of the production to another assembly workplace.

Keywords: production, process analysis, layout, MTM analysis
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UvVOD

Velké spolecnosti se dnes snazi snizovat poCty zaméstnancti, pfi zachovani stejného poctu
vyrobenych kusti a kvalit. Firmy se snaZi robotizovat vyrobni procesy, nebo pomoci méteni
a analyz zmensSit a zefektivnit pracovisté upravou layoutu a vyuzit tak potencial kazdého
zaméstnance na 100 %, nékdy az na 150 %. Toto tvrzeni plati v roce 2020 dvojnasob.
Pandemie postihla cely svét. Mnozi piedni ekonomové tvrdi, ze tato celosvétova krize
vyvolala ten nejvetsi propad globalni ekonomiky od dob Velké hospodaiské krize, tedy od
roku 1929.

Zvysovani efektivnosti prace a upravy layoutu se dély jiz pred touto pandemii. Kazda
spravna spole¢nost mé za cil minimalizovat naklady na vyrobu a maximalizovat zisk. Pravé

tento faktor byl jednim z hlavnich impulzl pro vznik této odborné prace.

Primysl 4.0 je pojem, ktery je v dneSni dobé stile vice sklonovany. Nastupujici éra
robotizace, digitalizace a automatizace se zacina projevovat v nejedné s velkych vyrobnich
spolecnosti. Jesté aby ne, takovy robot pracuje nepietrzit€ 24 hodin denné, 7 dni v tydnu,
365 dni v roce. Nema hlad, nepotiebuje volno ani dovolenou a také nebyva nemocny. Hlavni

davod robotizace je uSetieni nakladli na zaméstnance.

Vybrana spole¢nost jde s dobou a své procesy neustale inovuje. Snazi se vyrabét ty
nejkvalitnéj$i vyrobky za co nejnizsi ndklady na vyrobu a zaméstnance. I v takovych firmach
se vzdy najde par mist (pracovist), které nevyuzivaji sviij vyrobni potencial na maximum.
Na hledani téchto tizkych mist ve vyrobé spole¢nost zaméstnava primyslové inZenyry, kteti
se snazi vyrobni procesy analyzovat a poté je zdokonalovat tak, aby byl ¢as ve vyrob¢ vyuzit

na maximum.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalatské prace je zefektivnit vyrobu na pracovisti H ve vybrané spolecnosti.
Tohoto je mozné dosdhnout upravou layoutu a presunutim ¢asti vyrobniho procesu na

vedlejsi pracoviste.

Podklady pro analyzy jsou informace, které byly ziskany meéfenim procesnich cCast
montaznich strojii, komunikaci s pracovniky, ale také pouzitim internich informaci

spolecnosti. Data byly ziskany v prubéhu unora 2020.

Celkem byly provedeny tfi analyzy: analyza pracovisté, analyza procesnich ¢asti montaznich

stroji, MTM analyza.

Jakou prvni bude pouzita analyza pracovisté, kterd ma za ukol podrobn& popsat dané
vyrobni pracovisté véetné poctu operatli na vyrobnich strojich. Déale bude pouzita analyza
procesnich ¢asti na montazZnich strojich. Ziskan¢ informace jsou dulezité pro dalsi

analyzu, MTM analyzu, ktera ptesné popisuje kazdy pohyb a proces operatora.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podle Ketkovského (2009, str. 1) miizeme definovat vyrobu jako proces, ktery ma za ukol
preménit vyrobni faktor na koncovy produkt (ekonomicky statek). Ten je pak urcen ke
spotieb¢ a uzitku findlnim spotiebitelem. Ekonomicky statek je v ekonomii ozna¢ovan jako

fyzickd komodita, kterd mé za ukol poslouzit zdkaznikovi a ptfinést mu uzitek.

Jurova (2013, str. 8) ve své knize definuje vyrobu jako prostfedek k uspokojovani trhu a

potieb zakaznikd.

Ketrkovsky a Valsa (2012, str. 2) vyrobu popisuji jako: ,,transformace vyrobnich faktorit do

ekonomickych statkit a sluzeb, které pak prochazeji spotiebou.

Tomek a Vavrova (2007, str. 189-190) zase vyrobu definuji jako cilevédomou lidskou
¢innost, kdy dochdzi k pfeméné faktori za pomoci vstupll na co nejlepsi vystup. Vystupem
je pak vznik sluzeb a statktl, které maji za ukol uspokojit zakaznika.

1.1.1 Zakladni vyrobni faktory

Ketkovsky (2009, str. 1) dale definuje zdkladni vyrobni faktory, nékdy nazyvané jako

vyrobni zdroje. Celkem rozliSujeme cCtyti zakladni skupiny vyrobnich zdroju (faktorit):
e prace
e puda (pfirodni zdroje)
e kapital
e informace

Prace oznacuje lidské zdroje, které jsou vyuzivany ve vyrobnim procesu. Puda zase
predstavuje vSechny pfirodni zdroje, jako naptiklad lesy, vodu, vzduch nebo orna pole.
Pojem kapital ndm oznacuje vyrobni faktory, které vznikaji pfi vyrobnim procesu a ty pak

dale uplatitujeme v dalsi vyrobe.
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1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces miizeme definovat jako: ,,vysledek cilevédomého lidského chovani, kdy
pouZitim vstupnich faktoru zajistuje prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi

vystup®. (Tomek, Vavrova, 2014, str. 26)

Schéma vyrobniho procesu je znazornéno v obrazku ¢. 1.

g L

T TTrRANSFORMACNS VYSTLe >
LS TLE b - PROCES o
e agﬁ? v
o erene ki . [ vprobAy .
o pratenid! e - ; f"&j’ﬁ, : & rovE LU ®
o i . A g L segce shFby o
o prEmCOVI SHE i h S odpad ©

© WO ProsEBaky errise e

Obrazek 1 Schéma transformacniho procesu (Tomek, Vavrova, 2014)

1.2.1 Faze vyrobniho procesu
Podle Tomka a Vavrove (2014, str. 28) se vyrobni proces sklada ze tii Casti (fazi).

1. predzhotovujici faze — nejCastéji nazyvana jako predvyroba, nicméné tento
vyraz neni Uplné pfesny — pfedvyrobou oznacujeme také procesy, které vyrobé
predchazeji, naptiklad technologie, konstrukce nebo organiza¢ni piipravu

2. zhotovujici faze — tuto fazi zname z bézného Zivota jako pfredmontaz

3. dohotovujici faze — v praxi tak nazyvame samotnou montédz, pti které probiha

kompletace finalniho vyrobku
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2 MONTAZ

Podle Masina (2005, str. 50) je montdz ,pracovni cinnost, pri které jsou spojovany
minimalnée dvé soucasti tak, aby vytvorily podsestavy nebo hotovy vyrobek.* Mizeme proto
fict, ze montaz je kompletace n¢kolika komponentl do jednoho hotového vyrobku. Diky této
kompletaci vznikaji sestavy dvou a vice komponenti, které se napiiklad Sroubuji do sebe

nebo na sebe.

Dusék (2005, str. 34) definoval montaz jako proces, ktery vytvaii montadzni jednotku z dvou

vvvvvv

jako ¢innost, ktera se sklada z vice montaznich pracovist. Pokud budeme mit naptiklad Sest
dilt ke kompletaci, budeme je zhotovovat na tfech pracovistich. Pro spojovani jednotlivych
komponentli se pouzivaji spoje (napf. Srouby), které nam zabezpeci spravnou polohu
vyrobku.

wevr

vyrobniho postupu. Jelikoz se jedna o finalni etapu vyroby, zadsadné pak ovliviiuje kvalitu a
spolehlivost vyrobkli. Nepatii tady jen spojovani a kompletace soucéstek, ale 1 pfeprava,
kontrola.
2.1 Rozdéleni vyrobkii na montazi
Madl, Zelenka a Vrabec (2005, str. 107) roz¢lenili vyrobky na montézi na:

e Soucdast — je sloZzena vétSinou z jednoho materidlu, vznika tvafenim ¢i obrabénim

e Skupina — ¢ast vyrobku, kterd vznika rozebiratelnym nebo trvalym spojeni soucasti

a podskupiny
e Podskupina — podobnd jako skupina, dochazi zde ale ke spojeni vice soucasti

e Vyrobek — finalni produkt, ktery vzniké4 spojenim soucasti, skupin a podskupin

2.2 Montazni dokumentace

Kusovnik

Tomek a Vavrova (2007, str. 90-91) ve své knize popisuji, ze kusovnik vznika pii technické
pfipravé vyroby a vyuziva se jako dokument, ktery uvadi, z kolika komponentt se sklada

koncovy vyrobek nebo sestava ¢i podsestava.
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Typy kusovniki
Tomek a Vavrova (2007, str. 90-92) dale definuji typy kusovniki na:

e Strukturovany kusovnik — Znazoriiuje nam postup vyroby nebo montaze vyrobku.
Déle nam také ukazuje krok po kroku, jak montaz probiha. Strukturovany kusovnik

nam ukazuje vnitini vazby.

e Nestrukturni kusovnik — Udava, kolik materialu a dilu je ureno ke spotfebé pti
samotné vyrobé nebo montazi. Oproti strukturovanému kusovniku nam neukazuje

vnitini vazby.
Montazni schéma

Podle Madla, Zelenky a Vrabce (2005, str. 109) se montdzni schéma vyuzivd u
komplikovanéjSich vyrobkl, aby se na montazi zvysil ptehled. Stejné jako strukturovany
kusovnik ukazuje komponenty vyrobku podle montdznich stupli. Navic ukazuje na ¢asti

montaze, které mohou byt kompletovany mimo samotnou montaz.

MONTAZNT CINNOSTI

y
! | |

PRIPRAVNE MANIPULACNI SPOJOVACE KONTROLN{
— CGidtén{ — vkladéni — froubovén{ — méfen{
— tprava tvara — vyjimani — lisovén{ — zkousenf
— vyvaZovéni — nasouvan{ — nytovén| : funkce
— znadkovan{ — ustaveni{ — gvafovén{
— paletizace — pfemfsfovanf  — péjenf

(orientované nebo — lepenf

neorientovana)

Obrazek 2 Montdzni ¢innosti (Madl, Zelenka a Vrabec, 2005, str. 125)

Layout

Podle Moran (2017, str. 5) je layout prostorové uspotfadani procesnich zatfizeni a jejich
propojeni, jako je naptiklad potrubi. Spravnym uspoidddnim se dosahuje rovnovahy mezi
pozadavky na bezpec¢nost, ekonomiku, ochranu zaméstnancti, zivotniho prostiedi.

Jeho kvalitnim naplanovanim a prostfedim, kde bude vysledné pracovisté stat, udrzbou a

provozem, mizeme snadnéji pracovisté piestavet pro budouci rozsiteni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

3 STIHLY PODNIK

Podle Kosturiaka, Frolika a kol. (2006, str. 17) znamena Stihlost podniku délat pouze takové
ukony, které jsou nezbytné, vSe délat napoprvé, rychleji, a to vSe za méné penéz nez
konkurence. Jelikoz Setfenim jest¢ nikdy nikdo nezbohatl, je nezbytné zvySovat vykonnost
spoleCnosti tim, ze na urCité vyrobni plose dokdZzeme vyrobit co nejvice vyrobkll na co

nejmensim vyrobnim prostoru. Cilem §tihlé firmy je zvySovat efektivnost firmy.

Kosturiak a Frolik déale zmifuje, ze je nutnost vychazet z predpokladu, abychom vyrab¢li
presné to, co zakaznik pozaduje s miniméalnim poétem nezbytnych vyrobnich operaci. Stihly
podnik se primarn¢ zamétuje na co nejvyssi profit s vynalozenim co nejmensiho Usili a

penez.

q o
',r: Atihli I|II | | Hihki ':..1;
. viroba ogistka e
V, management '
nalosti "

a roevdy] podnikove %
kuliury
4tihla e Stilhly
g adminesirativa ViVOj : |

Obrazek 3 Grafické zobrazeni $tihlého podniku (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 20)

Stihly podnik se nezabyva pouze vyrobou, ale celkové celym podnikem a rozdéluje se na

Ctyfi oblasti:
e $tihla vyroba
e Stihly vyvoj
o Stihla logistika
e §tihla administrativa

Chromjakova (2013, str. 41-42)
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3.1 Stihla vyroba

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 24) vedou prvky S§tihlé vyroby k eliminaci téchto osmi

bodi, které se vyskytuji, nékdy jen ziidka, v kazdé vyrobni spolecnosti:

nadbytecna prace — veskeré ukony nad rdmec definovaného vyrobniho procesu
nadvyroba — vyrabi se ptili§ hodné, vyrabi se ptilis brzo

zasoby — piesahuji minimum potiebné ke splnéni vyrobnich tkoni

zbyteény pohyb — ktery plytva produktivnim ¢asem operatora

opravovani — odstraiiovani zdvad na vyrobni lince

¢ekani — chybéjici materidl na vyrobnim pracovisti, ¢ekani na dokonc¢eni vyrobniho

procesu

doprava — nadbytecna pfeprava komponentl po vyrobnim podniku, manipulace

s komponenty

nevyuZzité schopnosti pracovnikii — nejvétsi plytvani kazdé spolecnosti

Chceme-li eliminovat nejcastéj$i druhy plytvani z podnikovych procest, je nezbytné,

abychom je uméli v prvé fad¢ identifikovat. ,.Zdkladni metodu pri zestihlovani podniku je

management toku hodnot.“ (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 24)

3.1.1

Parametry §tihlé vyroby

Stihlé pracovisté je zakladem 3$tihlé vyroby. Podle toho, jak mame rozvrzené

pracoviste zavisi kazdy pohyb, ktery musi operator kazdou sménu vykonat.

Vizualizace je dulezitym prvkem vSech Stihlych procesti. Clovek (operator) je
schopny nejvice informaci vnimat a zpracovat o€ima. Proto dnes miZzeme ve vyrobé

naji spoustu dokumentti ve video podobg.

Tymova prace je zdkladnim pilitem pro perfektni fungovani vSech kritérii Stihlého
podniku. VétSina plytvani v podniku ma hlavni pfi¢inu, a to Spatnou spolupraci a
komunikaci mezi lidmi.

Procesy kvality a standardizovana prace jsou zakladem kazdé vyroby. Kvalita

musi byt zdkladem pro dobte a bezchybné fungujici proces. Kdyz jsou piedepsané
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procesy a parametry bez kontroly, pak nemohou fungovat ani dalsi prvky stihlé

vyroby.

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 24-27)

3.1.2 Koncept stihlé vyroby

Chromjakova (2013, str. 45-46) ve své knize uvadi, ze pro zavadéni konceptu stihlé vyroby

se vyuzivaji hlavné tyto metody a nastroje:

e Just in Time — Soubor sjednocenych cinnosti, ktery se zaméfuje na optimalni
planovani a fizeni zdsob zkompletovanych vyrobki, polotovari a vstupniho

materialu.

¢ metoda Kanban — Bezz4sobova technologie japonského piivodu. Principem tohoto
systému je tzv. samofidici regulacni obvody tvofené vzdy dvojici — dodavatel a
odbératel. Ve spoleCnosti je dodavatel bran jako ElovEk, ktery zajiStuje prevoz
komponentt ze skladu na vyrobni linku, odbératel je operator, ktery z komponentt

vytvaii za pomoci procest hotovy vyrobek.

e Stihlé mySleni — Zabyva se operativnim 1 strategickym fizenim a kontinudlnim
zlepSovanim vyrobniho procesu. Hlavni zfetel je zaméfen na zaméstnance —

zkuSenosti, motivace.

e Skupinova technologie — Zaméteni na seskupeni podobnych komponentti do skupin

s cilem sniZit pocet vyrobnich pracovist’ a optimalizovat pribéZznou dobu vyroby.

(Chromjakova, 2013, str. 45-46; Dupal’, 2018, str. 79)

3.2 Stihly vyvoj

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 31) cesta ke §tihlé firmé& zacCina uz ve vyvoji etap a
v technické ptipravé vyroby. Pravé zde dochézi k ovlivnéni variabilnich nakladt (nakladt
na materidl), ale také k ovlivnéni fixnich nakladi (plochy, kapacity, vyrobni stroje).
Technologové a konstruktéfi ve vyrobnim podniku maji moznost urcit zplisob vyroby a
montdze, ¢imZ miZou ovlivnit vyrobni proces a zabudovat do né& principy Stihlosti —
vylouceni omylll (Poka Joke), pfevadeéni €innosti z ¢lovéka na vyrobni zatizeni (Jidoka),
popiipad¢ automatizace vyroby za ucelem snizeni nakladl na lidskou praci. Cilem $tihlého

vyvoje je zredukovat ¢as vyvojovych etap alespon na polovinu.
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3.3 Stihla logistika

Kosturiak a Frolik (2006, str. 31) ve své knize uvadéji, Ze manipulace, skladovani a piepravy
zaméstnava az 25 % zaméstnanci, spotiebovava az 87 % casu a obsazuji vice nez 55 %
vyrobnich ploch. VSechny tyto ¢innosti tvoii od 15 do 70 % celkovych naklada na vyrobek
a znacné tak ovliviyji 1 jakost vyrobki. V dnesni dobé dochazi k neustdlému zvySovani

podilu logistiky, hlavné kvili co nejrychlejSimu uspokojovani zakaznik.

3.3.1 Formy plytvani v logistice

e Nadbyte¢ny material, zisoby a komponenty — Materidl se zavazi do firem moc
brzo, vétSinou ve velkém mnozstvi. Hlavni pfi¢ina je v nepiesné dokumentaci nebo

v chybach interniho planovaciho systému.
e Zbyteéna manipulace — Zbytecné preskladnéni, pfeprava nebo piesuny materialu.

e Cekani — Cekani na material, ktery bud’to nedorazil do spole&nosti nebo na vyrobni

linku.

e Opravovani poruch — Casté opravy poruch na vyrobnich strojich.

3.4 Stihla administrativa

Podle Chromjakové (2013, str. 52-53) se §tihld administrativa zabyva odstranénim plytvani
v administrativnich procesech ve firmach. Mezi administrativni procesy milzeme zaradit
nakup, fizeni kvality, planovani a organizovani vyrobnich procesti a tudrzbu. Stihla
administrativa se zaméfuje na provadéni jen nezbytné nutnych operaci. U S§tihlé
administrativy je mnohem sloZitéjsi ji implementovat neZ napiiklad implementace Stihlé
vyroby. Hlavni divod této slozitosti je, abychom spravné pochopili podstatu, ucel a

samotnou pracovni pozici.
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4 LOGISTIKA

Pivod slova logistika neni uplné zfejmy. NejCastéji se s pojmem logistika poji ptivod
z feckého slova logos (ieC, slovo, pocitani, slovo) nebo logikon (rozum, diimysl). Pojem
logistika se také skloniovalo v obdobi Byzantské tise. Uz tehdy jej pouzival cisat Leontos V1.
(886 - 911), ktery pojem pouzival v oblasti vojenskych jednotek a charakterizoval jej takto:
~Predmétem logistiky je muZstvo zaplatit, patiicné vyzbrojit, vvbavit ochrannymi prostredky,
munici, véas a diisledné se postarat o jeho potreby a kazdou akci v polnim tazeni patricné
pripravit, tedy urcit prostor a cas, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu vojska,
moznosti odporu protivnika a tyto funkce zvladnout z hlediska pohybu vojsk také v pripadé

nutnosti jejich rozdeéleni.* (Dupal’, 2018, str. 11)

Podle Stiiska (2007, str. 4) je logistika &innost, pii které je vyuzité strategické fizeni
ucinnosti, funkénosti a efektivnosti toku zbozi a materidlu, poptipadé polotovaru. Cilem
logistiky je dodrzet piesny Cas, misto a mnozstvi uréené zakaznikem. Nemalou roli také
hraje informacni tok, ktery se vyuziva pro spojovani logistickych ¢lankd.

Malejcikova, Malejcik (2015, str. 5) popsali pojem logistika jako béZn€ pouzivany pojem
dnesni doby. Vyraz, ktery vznikl z feckého slova logos, coz znamena fe¢, myslenka, rozum

nebo smysl.

4.1 Cile logistiky

Podle Malejc¢ikove a Malejcika (2015, str. 8) museji byt cile logistiky odvozeny od

celopodnikové strategie. Zaroven také museji zajistit patficnou troven zbozi a sluzeb, které

vvvvvv

zakaznik, protoZe pravé on si klade pozadavky, které musi byt co nejpfesnéji naplnény.
Hlavni cil logistiky je tedy maximalni spokojenost zdkaznika s co nejmensimi néklady na

jeho uspokojeni.

Cile logistiky mizeme podle Sixty a Zizky (2009, str. 19) rozdélit na vnitini a vn&j§i. Vnéjsi

cile se zaméfuji na uspokojovani potfeb zakaznika. Patii zde naptiklad:
e ZlepSovani flexibility logistickych sluzeb
e Zkracovani dodacich lhtt
e ZvySovani objemu prodeje

e ZlepSovani spolehlivosti dodavek
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Vnitini cile logistiky se zamétuji na minimalizaci nakladd pfi stejném zachovani kvality.

Naptiklad se mtize jednat o dodrzeni ndkladt na dopravu, fizni nebo zasoby.

4.2 Logistické toky

Podle Oudové (2016, str. 13) by logistické toky mély mit fyzicky, ekonomicky nebo

informacni charakter. Hlavni dva toky v logistice jsou informacni a materidlovy tok.

4.2.1 Informacni tok

Oudova (2016, str. 13) ve své knize pise, ze piedtim, nez zah4jime vyrobu, musime mit jasny
signal od zakaznika — objedndvka. Poté, co firma pfijme objednavku, zaeviduje se do
interniho systému a je stanoveny zdvazny termin zahajeni vyroby tak, aby byla vyroba a
dodani objednavky dodrZeno ve stanoveném terminu. Poté miizeme zédkaznikovi objednavku

potvrdit.

Jako dalsi ptiklad informaéniho toku uvadi Oudovéa vyrobni plan, ktery stanovi, kdy, co a
v jakém mnozstvi ma byt vyrobeno s ohledem na aktuélni objednavky v systému. Nesmime

zapomenout ani na plan potfeby objednavky firmy ¢i materialu u dodavatele.

4.2.2 Materialovy tok

Obsahuje tfi zakladni ¢asti, kterymi jsou vstup, prichod a vystup. Vstup piedstavuji material
a suroviny, které jsou spole¢nosti nakoupeny a zatazeny do vyrobniho procesu. Po zahéjeni
vyroby dochdzi k priichodu polotovari a nedokoncené vyroby montazi. Na konci vyroby

jsou hotové komponenty (vystup), které jsou uskladnény a expedovany zdkaznikovi.

Materialové, ale 1 informacni toky jsou spojené nejen s penézi, ale také s hodnotou. Co se
tyCe toku penéz, je nutné pocitat s ndkupem bud’'to surovin nebo tfeba vyrobnich zatizeni.
Mimo to jsou nakoupené vstupy pietvareny na koncovy produkt a oproti plivodni cené¢ ma

pfidanou hodnotu.

(Oudova, 2016, str. 13)

4.3 Logisticka typologie vyroby

V praxi jsou podle Oudové (2016, str. 28) rozliSovany tti zakladni typy vyroby. Vse se odviji

podle poctu vyrabénych kust. Jsou to: kusova vyroba, sériova vyroba a hromadna vyroba.
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4.3.1 Kusova vyroba

Ke kusové vyrobé dochézi pfi vyrabéni jednoho nebo nékolika malo kusti daného druhu
vyrobku. Je dost Casté, ze se pii kusové vyrobé vyrobky od sebe odlisuji. Jako ptiklad

muzeme uvést napiiklad vyrobu letadel nebo lodi.

Kusové vyroba se dale ¢leni na vyrobu na zakdzku, vyrobu na stavenisti a vyrobu podle

projektu.

e Vyroba na staveniSti — Jedna se o vyrobu, kterd ma nemovitou nebo nehybnou
podstatu, jako naptiklad stavba dalnic ¢i budov. Veskery materidl na vyrobu je

dopravovan piimo na dané misto.

e Vyroba na zakiazku — Vyroba na zakdzku se 1i§i od ostatnich hlavné pfesnou
specifikaci ptimo od zdkaznika, ktery si nadefinuje ptesny popis konecného vyrobku.

Mtze se jednat napiiklad o vyrobu vestavéného nabytku nebo kuchyni.

e Vyroba podle projektu — Specificky typ kusové vyroby, ktera ma velmi specifické
vlastnosti pro vyrobu. Muze se jednat o stavbu ojedin€lych prostor, jako jsou

napiiklad leti$tni haly.

Oudové (2016, str. 28)

4.3.2 Sériova vyroba

U sériové vyroby dochazi k vyrobé vétsiho poc¢tu vyrobkill nez u vyroby kusové. U kusové
vyroby byla rozmanitost jednotlivych vyrabénych kust odlisna, kdezto u sériové vyroby se
jedné o vétsi pocet stejnych vyrobkli. Mizeme fict, Ze se jedna o vyrobu opakovanou, tedy
tu, kterou zdkaznik neovliviiuje a vyrobky putuji po kompletaci na sklad. Objednavky
hotovych vyrobkl jsou objedndvany také ze skladu. Mezi sériovou vyrobu mizeme zatadit

napiiklad vyrobu odévii nebo praski na prani. (Oudova, 2016, str. 28)

4.3.3 Hromadna vyroba

Tento typ vyroby je podle Oudové (2016, str. 28-29) typicky pro spotiebni priimysl. Jedna
se o0 vyrobu jednoho vyrobku v obrovském mnozstvi. Tento typ vyrobku se vyrabi po dobu
nekolika tydnil, mésicii nebo let. Do hromadné vyroby spada také jeden vyrobek v riznych
typovych obménach. Ptikladem takového vyroby je naptiklad vyroba sprchovych gelii nebo

cigaret. Proces vyroby je vétSinou plné automatizovan, podil lidské prace na hromadné
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vyrobé tvoii pouze minimalni ¢ast vstupi. Hromadnou vyrobu mizeme rozdélit na vyrobu

proudovou nebo na vyrobu pasovou.

e Proudova vyroba — umoznuje nepietrzité¢ zpracovani vstupii a pouziva se tam, kde
nedochézi k castym obméndm ve vyrobnim procesu. Kazda vyrobni operace je zde

pIn¢ automatizovana, popiipadé vyrobu hlida operator.

e Pasova vyroba — tato vyroba si ziskala sviij nazev podle jedouciho pasu, ktery
automaticky posouva komponenty z jednoho pracoviité na pracovi§té druhé. Casy
na vyrobni lince oznacujeme jako vyrobni takty linky a je potteba je synchronizovat
se vSemi vyrobnimi takty ve spole¢nosti. Ve vyrob¢é miizeme najit vyrobni linky, kde
s vyrobkem manipuluji operatoti. V dnesni dob¢ jsou ale stale popularnéjsi plné
automatické linky, kde je vyroba provadéna roboty. Tyto linky se nazyvaji
automaticke linky.

(Oudovd, 2016, str. 28)

Déle mtizeme podle Oudové (2016, str. 28) délit vyrobu podle mechanizace na rucni,
mechanizovanou a automatizovanou. Vyroba ru¢ni je provadéna operdtorem,
mechanizovand vyroba je provadéna strojem, ktery obsluhuje operdtor a posledni,
automatizovana vyroba je provadéna strojem bez lidské pomoci.

4.3.4 Rizeni vyrobniho procesu

Oudova (2016, str. 28-29) ve své knize dale popisuje fizeni vyrobniho procesu, kterym se
zabyva vyrobni management. Ten fidi hlavni vyrobu, ale také vyrobu vedlejsi. Poté se jeste

muzeme setkat s dopliikovou a ptidruzenou vyrobou.
e Hlavni vyroba — vyroba, kde vstupy vytvaieji hlavni napli vyroby spolecnosti
e Vedlejsi vyroba — produkce polotovari nebo nahradnich dilt
e Dopliikova vyroba — k vyrob¢ vyuziva odpad z hlavni a vedlejsi vyroby

e PiidruZena vyroba — vyroba z jiného odvétvi, nez je firma zamétena
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5 ANYLZA A MERENI PRACE VE VYROBE

Analyza a méfeni prace jsou jedna ze zakladnich dovednosti a znalosti kazdého
pramyslového inZenyra. Tyto metody jsou pomérné jednoduché a ucinné v boji proti
plytvani a neefektivnosti vyroby v procesech. Abychom mohli definovat spotiebu ¢asu a

optimalniho pracovniho postupu, vyuzivime pravé metod analyzy a méteni prace ve vyrobé.

Analyza prace se zabyva studiem pracovnich metod s cilem rozpoznat neproduktivni
¢innosti a plytvani. Poté, co jsou tyto nedostatky zjiStény, snazime se zjednodusit
vykondvanou praci. Vystupem této analyzy je novy, optimalizovany proces. Ve druhé fazi
analyzy bychom se méli zaméfit na méreni prace, coz znamend urceni spotfeby Casu u
jednotlivych Cinnosti. Analyza prace je tedy vZdy hlavné o detailnim sledovani pracovniho
postupu a o neustdlém kladeni si otazek, zda dany proces vykondvame nejlépe a
nejefektivnéji. Snazime se také vyuzivat zakladni principy zlepSovéni, jako jsou

zjednodusSeni, eliminace nebo slouceni.

Témét v kazdé firmé se pracovnici zaobiraji pfimo méfenim prace a na analyzu prace
neberou takovy zietel, cozZ je chyba. Pii méfeni se snazi co nejptesnéji urcit spotfebu Casu u
jednotlivych operaci a vysledkem je ¢asto pouze popsani soucasného stavu bez dopadu na
zvySeni produktivity. Hlavni sila celé analyzy a meéfeni prace je v samotné analyze
pracovnich postupll. Ta ma za cil navrhnout co nejefektivnéjsi zplisob vykonavani daného
procesu. Méfeni prace by tak mélo slouzit jen jako informativni vyjadfeni po aplikaci nového

vyrobniho postupu a mélo by slouZit pro stanoveni objektivni normy spotieby casu.

(Dlaba¢ © 2005-2020)

5.1 Méreni prace

Meéfeni prace se déli na dva typy: pfimé méfeni prace a nepfimé méteni prace. U piimého
méfeni vyuzivame k méfeni prace méfic ¢asu (stopky), na kterych méfime €as provadéné
¢innosti. U nepfimého méfeni vyuzivame pfedem definované Casy. Jednotlivé pracovni
¢innosti se analyzuji a podle pfislusnych tabulek jim pfifazujeme dobu trvani.

5.1.1 Primé méreni prace

Nejznaméjsi typ ptimého meéfeni je casovy snimek pracovniho dne. Kompetentni osoba

(24

sleduje kazdy proces a pohyb pracovnika, tyto ukony méfi a zaznamenava namétené Casy

do tabulky. Tuto metodu vyuzivame piedev§im kdyZ potifebujeme znat ¢asy jednotlivych
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operaci. Tato metoda je pomérné ptesnd, nicméné neni zrovna dvakrat piijemna pro méfice
nebo pro pracovnika, ktery dané operace provadi. Cilem této metody je ziskat ptehled o
¢innostech, které déla pracovnik navic a navrhnout tak zménu pracovniho postupu, ktery
povede k eliminaci tohoto typu plytvani. Snimek pracovniho dne se také vyziva ke stanoveni

ptirazky k vyrobni normé za sménu.

(Dlaba¢ © 2005-2020)

5.1.2 Nepiimé méreni prace

Nepiiméa metoda méfeni prace se provadi rozpadem ¢innosti operatora na jednotlivé ¢innosti
a pohyby. Podle jejich narocnosti se stanovi hodnota odpovidajici urcité ¢asové spotiebe.
Mezi nejzndméjsi metody nepiimé méteni prace patii MOST (Maynard Operation Sequence
Technique) a MTM (Methods Time Measurement).

5.1.3 Nepiima metoda méreni prace — MTM

MTM analyza je velmi naro¢ny typ méfeni prace. Je to postup, ktery analyzuje jak manudlni
¢innosti, tak pohyby pracovnika a na zékladé téchto Cinnosti ptifadi ke kazdému pohybu
predem definovanou ¢asovou normu, kterd je zavisla na druhu pohybu a podminek, ve
kterych je pohyb vykonavan. MTM analyza ndm poskytuje zdsadni informace, a to

napiiklad o:
e omezeni pohybu (pohyby, které omezuji dalsi pohyby)
¢ identifikaci neefektivnich pohybt
e kombinujici se pohyby (kritické a nekritické cesty)
e zlepSovani existujicich metod na zvySeni vyroby a snizeni potieby prace
e vytvofeni Casovych norem

Kazdy pohyb v MTM analyze ma své predem definované pisemnou. Mezi nejpouzivanéjsi

pohyby patii téchto 10, které jsou popsany v tabulce €. 1.

Tabulka 1 Zakladni pohyby MTM analyzy (Kristak © 2017)

1. Sahnout — R 5. Tladit — AP 9. Otadet — T
2. Premistit — M 6. Spojit — P 10. Pfemistit zrak — ET
3. Uchopit - G 7. Pustit — RL 11. ZkousSet — EF
4. Prehmatnout — G2 8. Oddélit — D
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Jak lze ztabulky poznat, jednd se o velmi podrobnou identifikaci pohybii, jejich typd,

naroc¢nosti, délky, ale také naro¢nost s manipulaci dané¢ho objektu. MTM analyza je proto

MTM analyza ma celkem pét stupni. VSechny typy jsou popsany v tabulce €. 2.

Tabulka 2 Stupné MTM analyzy (Kristak © 2017)

MTM stupei Clenéni MTM analyzy Trv:l'nnil;l(l)llzzzﬁce v
MTM 1 Zékladni pohyby 0,1-0,5
MTM 2 Komplex pohybt 0,5-3
MTM 3 Ukony operace 3-30
MTM 4 Useky operace 30-12800
MTM 5 Operace jako celek 1 800 a vic

MOST 1 MTM analyzy maji vystup v jednotkdch TMU (Time Measure Units). Naptiklad
1 TMU se rovna 0,0036 sekundy. Kompletni pfevod jednotek TMU se nachazi

v tabulce ¢. 3.

Tabulka 3 TMU vyjadiené v jednotkach casu

(Kristak © 2017)

[TMU] CAS

1 TMU 0,00001 h

1 TMU 0,0006 min
1 TMU 0,036 sec

Aby byla analyza ptesna a kvalitni je potfeba detailn¢ a pesné analyzovat zékladni pohyby,
ktera v tabulce €. 1 najdeme pod ozna¢enim MTM 1. U spolecnosti, kde pfevladad maly pocet

operaci, vyuziva se MTM 2 a MTM 3, které jsou odvozené¢ od MTM 1.

Ve srovnani s piimou metodou méteni, ndm u nepiimé metody odpada fyzicka pritomnost
na daném pracovisti. V praxi to znamend, ze zatimco u piimé metody je potieba, aby se
doty¢ny méfi¢ pohyboval pifimo ve vyrobé a provadél snimek pracovniho dne, ze kterého
poté zpracuje analyzu, u nepiimé metody mizeme provést analyzu jiz ze zaznamenaného
videa, kde uvidime jednotlivé pohyby pracovnika. U pfimého méteni musi méfi¢ odhadnout
stupent vykonu, kdezto u nepfimého méteni toto rozhodnuti odpada. (Dlaba¢ © 2005-2020;
Kristak © 2017).
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6 PRUMYSL 4.0

Primysl 4.0 (némecky Industrie 4.0, anglicky Industry 4.0) je vyraz, ktery oznacuje dnes jiz
celoevropskou inciativu velkych korporaci a vladnich ¢initela v EU. Zakladnim principem
Primyslu 4.0 je rozhybat v konzumni spole¢nosti poptavku po novych a modernéjSich
technologiich, ¢imz se urychli vyvoj robotizace a automatizace, ktera bude co nejméné

zavisla na lidské praci. (Vojacek © 2016)

Podle Tomka a Vavrové (2017, str. 10) se pojem Primysl 4.0 poprvé objevil na veletrhu
v némeckém Hannoveru. Psal se rok 2011. Oznaceni 4.0 vyjadiuje skute¢nost, ze ekonomika

soucasnosti navazuje na ¢tvrtou prumyslovou revoluci.

6.1 Historie priimyslové revoluce

Pro prvni primyslovou revoluci byla charakteristickd para. U druhé primyslové revoluce
byl typicky rozvoj hromadné a sériové vyroby, ktera byla realizovana pomoci montdznich
linek, které pohanéla elektrickd energie. Typicky piiklad druhé priimyslové revoluce je
americkd automobilka Ford. Tteti pramyslové revoluci vladne vyuzivani elektroniky a

informacnich technologii, jejiz cilem je podpora a rozvoj automatizace.

Jako vysledek dlouhodobého snazeni lidstva pfichazi Ctvrtd primyslova revoluce —
Primysl 4.0. Cilem této revoluce je chytra tovarna, ktera klade diraz na ekologii, moderni a
obnovitelné zdroje energie, respektuje zasady ergonomie k ulehCeni a zajisténi bezpecnosti
prace. Zékladni tfi pojmy Pramyslu 4.0 jsou automatizace, robotizace a digitalizace.

Graficky znazornény vyvoj prumyslové revoluce je vyobrazen na obrazku ¢. 4.

(Tomek a Vavrova, 2017, str. 10)

4" Industrie 4.0

Inteligentni
propojeni do sité

& [ndustrie 3.0
Informacni

technologie (IT) y

; a elektronika
o Industrie 2.0 ,,r_:-
Pésovd vyroba
[T a elektrifikace .
Industrie 1.0 "W "W "W L L

Obrazek 4 Vyvoj primyslové revoluce (Vojacek, © 2016)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

7 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

7.1 Pojmy v pramyslovém inZenyrstvi

Podle Chromjakové (2013, str. 4-7) se priumyslové inZenyrstvi zabyva odstranénim ztrat a
plytvani ve vyrobnich a administrativnich procesech. Snazi se o neustalé zlepSovani,

slouceni administrativnich a vyrobnich procesii a o tvorbu novych a inovativnich feseni.

Podle Masina (2005, str. 65-66) je prumyslové inzenyrstvi ,,uznavany védni obor, ktery se
orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a rizeni integrovanych systémil, jejichz cilem
je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje a podporuje
vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a rizeni ndkladu v ramci celého zivotniho

cyklu vyrobku nebo sluzby.*

Priamyslovy inZenyr je ve spolecnosti osoba, ktera ma za ukol neustale zlepSovat proces
vyroby, mezi které patii kvalita, zisk a vysoka produktivita. Aby byly tyto cile dosazeny,
primyslovy inzenyr vyuziva svych praktickych zkuSenosti a znalosti, které mu poméhaji co

nejvice zefektivnit vyrobni proces. (Masin, 2005, str. 65-66)

7.2 Procesni analyza

Procesni analyza je typ analyzy, ktery analyzuje tok prace ve spole¢nosti. Pomoci této
analyzy je snadnéjSi pochopit, zlepsit a fidit procesy v organizaci. Analyza procesu je tedy
zamétena na tok prace od jednoho zaméstnance k druhému. Popisuje nam vstupy, vystupy,
jednotlivé kroky a také spotiebu zdroji. ZjednoduSené je procesni analyza o tom, jak co

probiha nebo jak se co déla.

Analyza procesu pomahd jednotlivé procesy popsat, identifikovat, vizualizovat a dat do
vzajemnych souvislosti. V praxi poskytuje detailni obrazek o podnikovych procesech a
zvyraziuje problémy ¢i nedostatky. Vystupem jsou procesni modely nebo celkova procesni

mapa ve spolecnosti.

(managementmania.com, © 2011-2018)

7.3 Metoda 5S

Tato metoda je jednim ze zdkladnich metod a patii do bodového Kaizenu (neustalé
zlepSovani). Aplikace této metody vede k eliminaci plytvani, zvySovani produktivity a

v neposledni fad¢ také bezpecnosti na pracovisti.
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Historie této metody sahd do Japonska, kde tato metoda vznikla. 5S je zkratka, kterd se

sklada z péti japonskych slov: Seiri, Seiso, Seiton, Seiketsu, Shitsuku. Viz. obrazek €. 5.
e Seiri — vytfizeni a odstranéni nepotiebnych véci
o potadek na pracovni plose
o to co neni potfeba, se ihned vyhodi
e Seiso — vycCiSténi pracovisté
o Cisténi pracovnich ploch, strojti a nafadi
o ptipadné chyby na strojich se odhali pravé pti pravidelné udrzbé
e Seiton — uspoiadani potiebnych véci
o oznaceni pracovnich nastrojui a odkladacich ploch
o oznaceni ploch pro stroje, voziky a chodniky
e Seiketsu — stanoveni pravidel
o stanoveni danych pravidel na pracovisti
o zakladem je disciplina a trénink
e Shitsuku — v§echno dodrZovat a zlepSovat
o dané standardy se dodrzuji a neustale inovuji

(Roi Management Colsuntants © 2012)

Wythdéni Vytenl Us pofddini Standardizace
: % 1]
o e, - . c:i‘__ s &
¥ p L i e
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit cistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat

1 \\ 2 \\ 3 \ I 5 \

Vytrideni - Vycisteni Usporadani, Ustanoveni Véechny body
nepotiebnych pracovisté \ oznaceni pravidel, \ dodrzovata
veci / / standardizace /? stale
) / vylepSovat
/! / / /! ,/

Obrazek 5 Metoda 5S (Roi Management Colsuntants © 2012)
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8 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti byly popsany oblasti, které pomou 1épe porozumét praktické ¢asti, ve které

je zpracovana analyza vyrobniho pracovisté¢ H ve vybrané spol¢enosti.

Teoreticka ¢ast zacind popisem pojmu vyroba a vyrobni proces. Déle je v teoretické ¢asti
popséana dohotovujici faze vyroby — montdz. Dale se autor zaméfil na §tihly podnik, kde
popsal vSechny typy Stihlého podniku, a to §tihla vyroba, $tihly vyvoj, §tihla logistika a Stihla
administrativa. Dalsi ¢ast teorie tvofi logistika, kde se autor podival na cile logistiky,
logistické toky a typologii vyroby v logistice. Nasledujici kapitola popisuje analyzu a méteni
prace ve vyrobé. Autor zde popisuje piimé a neptimé méteni prace, u nepiimého méteni pak
konkrétné MTM analyzu. V piedposledni kapitole teoretické ¢asti autor strué¢né vysvétluje,
co je to Priimysl 4.0, jeho vznik a historii primyslové revoluce. V posledni kapitole se autor
zaméfil na metody primyslového inzenyrstvi, vysvétlil zakladni pojmy, ale také popsal, co

je to procesni analyza nebo metoda 5S.
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II. PRAKTICKA CAST
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9 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vybrana spole¢nost pisobi v Ceské republice od za¢atku 21. stoleti. Jedna se o rodinnou

spolecnost, ktera v Ceské republice zaméstnava neékolik tisic zaméstnanci.

Jelikoz se jedna o rodinnou spolecnost, firma si je védoma svych rodinnych zasad, a tak se
snazi pristupovat ke svym zaméstnanctim se vstficnym a rodinnym ptistupem. Kazdoro¢né
zajistuje mimopracovni, volnoCasové aktivity, na které jsou zvani vSichni zaméstnanci i se
svymi détmi. Mezi hlavni akce patii naptiklad rodinny den, hudebni akce, v zimnim obdobni

zase lyZovani v blizkém aredlu v Beskydech.

Mimo jiné se spole¢nost také velmi zajiméa o lokalni zivotni prosttedi. Svym zodpovédnym
chovanim se snazi minimalizovat zasahy a dopady do okolniho prostfedi. Navic se snazi

podporovat mistni organizace, které ptispivaji k rozvoji kultury v regionu.

Spolecnost vyrabi vyrobek A, vyrobek B a vyrobek C do automotive primyslu. Podle téchto
tfi skupin vyrobk je také rozdélend vyroba dle lokaci. V mensim zavodé¢ ve Zlinském kraji
se vyrabi vyrobek C, v Moravskoslezském kraji zase vyrobek A a vyrobek B. Nejvétsi podil
ze viech vyrabénych komponenttl v Ceské republice ma vyrobek A, ktery tvoii vétsinu

z celkové produkce spolecnosti v tuzemsku.

9.1 Historie spolecnosti

Spole¢nost vznikla na zacatku 20. stoleti v Berlin¢. Tehdy jesté mlady podnikatel zaloZil
v Némecku prodejnu s komponenty pro automobily. JelikoZz se trh s automobilovym
prumyslem rychle rozvijel, za¢al mlady Némec vyvijet a vyradbét piisluSenstvi pro

automobilovy primysl.

I ptes dvé svétové valky vybudoval némecky podnikatel stabilni, ekonomicky silny podnik,
ktery dodnes patii mezi predni vyrobce komponentli pro automotive primysl.

9.2 Spolecnost ve svété

Centrala spole¢nosti se nachazi v Némecku. Celkem ma spolecnost vice nez 60 pobocek ve

vice nez 20 zemich svéta. Spole¢nost zaméstnava celosvétove desitky tisic zaméstnancd.
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9.3 Certifikaty kvality

o IATF 16 949:2016
o systém managementu kvality
o zakladem normy jsou pozadavky ISO 9001:2016
e CCC/TUV
o certifikace nutnd pro export na ¢insky trh
e ISO 14 001:2011
o systém environmentalniho fizeni
o sledovani a fizeni vlivu na Zivotni prostredi
e ISOS50001:2011

o certifikace systému managementu hospodateni s energii

1.1 Vyvoj po¢tu zaméstnanci v Ceské republice

V roce 2020 zaméstnava firma nekolik tisic zaméstnancti. Na zac¢atku roku doslo k mirnému
navysSeni poc¢tu zaméstnanct z divodu vétsiho poctu zakazek. Od roku 2014 do roku 2020
dosSlo k navySeni poctu zaméstnancti zhruba o 20 %. Aktudlni trend na trhu je spiSe
zefektiviiovat a zeStihlovat vyrobu a redukovat tak pocet zaméstnancti. Vzhledem k aktudlni

pandemii, ktera svira cely svét je firma nucena propoustét, zejména agenturni zamestnance.
9.4 Vyrobni portfolio
Vyrobni portfolio spole¢nosti miizeme rozdélit do tii skupin:
e Vyrobek A — 70 % z celkové vyroby
o Vyrobek Al
o Vyrobek A2
e Vyrobek B — 14 % z celkové vyroby
o Vyrobek B1
o Vyrobek B2

e Vyrobek C — 16 % z celkové vyroby
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o Vyrobek C1
o Vyrobek C2

Vyrobni portfolio je vyobrazeno na obrazku ¢. 6.

Vyrobek A | Vyrobek B Vyrobek C

Vyrobek A1 | Vyrobek B1 | Vyrobek C1
Vyrobek A2 | Vyrobek B2 | Vyrobek C2

70 % 14 % 16 %

Obrazek 6 Vyrobni portfolio spolecnosti (Interni zdroj spolecnosti)

1.2 Organiza¢ni struktura spole¢nosti

Organizacni struktura vybrané spolecnosti je uspofddani vrcholného managementu
spolecnosti. V Cele stoji feditel zavodu, ktery mé pod sebou pomérné velky tym lidi, ktefi se

staraji o bezproblémovy a profitovy chod firmy.

Vedouci ndkupu ma na starost veskeré nakupy ve spolecnosti. Jeho tym zahrnuje skupinu
asi dvaceti lidi, ktefi maji na starost komunikace s dodavateli a véci kolem. Dale se
v hierarchii nachazi personalni feditel, ktery ma pod sebou personélni oddéleni. To se stara
o veskeré déni, co se zaméstnancii spolecnosti tyce. Piijimani novych zaméstnanct, vyplaty
mezd, PR spolecnosti a dalsi. Nezbytnou soucasti dobte fungujici spolecnosti je bezpochyby
vedouci kvality. Cely tym oddé€leni kvality se stard o kvalitu vyrabénych produkti, interni
audity ve spolecnosti, Skoleni novych zaméstnanci o standardech kvality atd. Dale se
v pyramidé nachéazi vyrobni vedouci. Ti jsou nadfizeni vedoucim jednotlivych vyrobnich
tymu, kterych je ve spolecnosti deset. Lidfi tymu maji na starost organizaci piimo daného

vyrobniho tymu, ktery ¢ita nékolik stovek zaméstnanct v kanceléii a ve vyrobe.

Organizacni struktura je graficky zndzornéna na obrazku ¢. 8.
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REDITEL ZAVODU

: . - - o - VEDOUCI
. PERSONALN VYROBNI VEDOUCI . V¥ROENI VEDOUCI VEDOW
VEDOUCH NAKUPU ‘ REDITEL ‘ pro pobocku v MSK VEDQUCI KvaLl ‘ pro pobotku v ZK ‘ PGS ‘

‘ MARKETING ‘ ‘ ORGANIZACE ‘

Obrazek 7 Organizacni struktura spolecnosti (Vlastni zpracovani - Interni zdroj spolecnosti)
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10 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyza soucasného stavu je provadéna ve vyrobni divizi vyrobku A na vyrobni lince M2.
Postupné jsou popséna vSechna pracovisté (V, H-R, H, KM) linky M2, na kterych vznikaji
komponenty pro vyrobu findlniho vyrobku, ktery se poté kompletuje na pracovisti KM.

Tato prace je zejména zamétena na pracovisté H, kde se kompletuje spodni rdm pro findlni
vyrobek a na pracovisté H-R, kde se kompletuje horni ram vyrobku A. Na téchto

pracovistich je provadéna analyza procesnich Casti stroji, MTM analyza a analyza layoutu.

10.1 Vyrobni divize vyrobku A

Nejvétsi vyrobni podil ve vyrobni divizi patii vyrobku A. Vyrobni hala disponuje
nejmodernéjsimi technologiemi, mimo jiné také vlastni lisovnou, lakovnou a svafovnou.
Materialovy tok proudi napti¢ celou vyrobni halou. Spole¢nost ve velké mife vyuziva

moznost outsourcingu, z divodu nizsi pofizovaci ceny vyrobku.

Soucasti vyrobni divize je linka M2, na které se nachazi pracovisté H, které¢ ma za ukol
kompletaci spodniho ramu vyrobku A. Tomuto vyrobnimu pracovisti, a jeho analyze, je

vénovana tato odborna prace.

Vyrobni proces zaciné pfijmem materidlu. Material poté putuje do skladu, popiipadé€ ptimo
do vyroby. Ve vyrobé pak dochézi prvni k vlastni vyrob¢ komponentu K. Komponenty K
jsou lisovany na dvou hydraulickych lisech. Vylisky se poté pfesunou na svafovnu, kde jsou
svareny s dalSimi komponenty a vznikne tak finalni komponent K, ktery putuje do lakovny,
aby nebyly vidét svary ze svafovani a komponent tak neptlisobil na zékaznika jako

nedod¢lana ¢ast vyrobku.

Z lakovny jsou komponenty K piepravovany na koleckovych stojanech pomoci elektro
vlaku po celé vyrobni hale. Zde kon¢i pfedvyroba a po rozvezeni za¢ind vyroba findlniho
produktu. Projekt se zabyva vyrobnim procesem linky M2, konkrétné pracovisté H a

castecné také H-R, kde se vyrabi jedna ¢ast finalniho vyrobku do automotive.

10.2 Vyrobni proces vyrobku na lince M2

Vyrobni proces je rozdéleny na nékolik pracovist' (pracovisté V, pracovisté H-R, pracoviste
H a pracoviste¢ KM), které vyrabé&ji jednotlivé casti vyrobku, které se poté kompletuji na
finalni lince, kde vznikd hotovy produkt, vyrobek A do automotive primyslu. Pied

samotnym uskladnénim a expedici vyrobku, putuje vyrobeny kus na stanici findlni kontroly.
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Pokud je vSe v poradku, stanice vrati OK vyrobeny kus a nésledné jej operator oznaci
vyrobeny kus listeckem, ktery kontrolni stroj vytiskl. Pokud kontrolni robot shledé jakykoli
nedostatek na vyrobku, oznaci jej jako NOK piimo s konkrétni chybou. Odpovédny
pracovnik ma poté za kol chybu na vyrobku opravit a vyrobek znovu otestovat, dokud
nebude proces vyhodnocen jako OK. Nasledné je hotovy vyrobek uskladnén do prepravniho

boxu a odvezen do expedi¢niho skladu, ze kterého poté putuje do svéta.

10.2.1 Popis vyrobniho pracovisté — V
Na této lince se nachazi pracovisté pro dva operatory na dvou montaznich strojich.

Na prvnim pracovisti dochazi ke kompletaci spodniho dilu vyrobku, v zavislosti na
aktudlnim typu vyrobku, ktery se kompletuje. Operator pted zahajenim vyrobniho procesu
dikladné promaze dv¢ plastova pouzdra, levou a pravou ¢ast, poté je zalozi do vyrobniho
stroje, pfida trubku a zah4ji montdzni proces posunutim packy. Stroj operaci dokon¢i a
pokud je vSe v poradku rozsviti se zelené svétlo. Operator posléze odebere hotovy kus, ktery

pokracuje po dopravnikovém pasu na pracovisté KM.

10.2.2 Popis vyrobniho pracovisté — H-R

Zde se kompletuje horni ram vyrobku, ktery provadi jeden zaméstnanec. Operator jako prvni
odebere z bedny trubku, kterou zalozi do pln¢ automatizované mazaci stanice. Po dokonceni
procesu odebere operator ze stojanu dva kusy komponentl, ze kterych vytvoii spolu
s trubkou sestavu, kterou presune do vedlejSiho stroje a pfipravi jej na temovaci findlni
proces. Pfi procesu temovani dochazi k upevnéni spoje mezi trubkou a bo¢ni ¢asti pomoci
temovaciho krouzku. Poté pomoci spoustéciho tlacitka zapne vyrobni proces. Po dokonc¢eni
procesu je horni ram pifesunut pomoci dopravnikového pédsu na pracovisté KM. Toto

pracoviste je také ¢asten¢ analyzovano v této praci.

10.2.3 Popis vyrobniho pracovisté — H

Jedna se o vyrobni linku, kterd je analyzovana v této odborné praci. Na vyrobnim pracovisti
pracuji celkem tii operatofi, ktefi rotuji mezi ¢tyfmi pracovnimi stroji. Na pracovisti najdeme
celkem tf1 vyrobni stroje a jedno pracovisté, kde se manudlné kompletuji nosice motort. Na
prvnim pracovisti dochdzi ke dvéma procesim. Prvni dochazi ke kompletaci Sroubovice
s drzakem. V druhé ¢asti procesu dochazi ke kompletaci komponentu K, Sroubovice a
gumicek do jednoho kusu. Hotovy produkt je pfesunut na druhé pracoviste, kde se do

komponentu zanytuje nyt, a zasroubuji matice, které uchyti Sroubovici.
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Na tfeti pracovisté vstupuje hotovy dil ze ¢tvrtého pracovisté, kde se kompletuji nosice

motort. Jednd se o plastovy dil, do kterého se vklada motor, hiidel a kryci plast.

Na tietim pracovisti se kompletuje findlni H-komponent. Operator odebere dva kompletni
komponenty K z druhého pracovisté a nasledné je zalozi do stroje €. 3. Spolu s nosi¢em
motoru a nosi¢em jednotky spusti operator finalni proces. Po zkompletovani vSech dili
dohromady dojde na pIn¢ automatickém pése k procesu nytovani a finalni H-komponent

putuje po dopravnikovém pase na pracovisté KM.

10.2.4 Popis vyrobniho pracovisté — KM

Na této vyrobni lince pracuje celkem Sest operatori a nachazi se zde celkem Sest pracovist’,
které funguji na zptisob dopravnikového pasu ve tvaru pismene O. Pokud se aktualné vyrabi
E-verze vyrobku, k dokonceni vyrobku se pouziva pouze pét pracovist. Operator, ktery
obsluhuje Sesté¢ pracovisté tak mize pomoct na jiném vyrobnim pracovisti, napiiklad

s ptipravou komponentl pro vyrobu.

Pokud se vyrabi M-verze vyrobku, na prvnim pracovisti operator zanytuje nosi¢ motoru
k H-komponentu. Na pracovisti €. 2 operator pfiSroubuje horni dil a nedokonceny vyrobek
posila na pracovisté ¢. 3. Zde se k vyrobku pfiSroubuje trubka a vyrobek putuje dal na
pracovisté ¢. 4, kde je operatorem pfiSroubovan prvni motor. Na pracovisti €. 5 je k vyrobku
prisSroubovan dal§i motor — oba motory maji za ukol posuny u finalniho vyrobku. Na
poslednim pracovisti €. 6, je na horni ¢ast vyrobku doSroubovan komponent V, ktery tvoti

svrchni ¢ast vyrobku a zaroven je v ni nasSroubovan dal$i motor pro posun.

Hotovy vyrobek putuje po dopravnikovém pasu az ke stanici findlni kontroly, kde je z pasu
odebran operatorem a vlozen do kontrolniho zatizeni. Pokud je vyrobek OK, oznaci jej
operator Stitkem a ulozi jej do expedi¢niho boxu. Pokud je vyrobek po kontrole NOK, je
predan povérenému zaméstnanci (operator, ktery ma na starost opravu NOK vyrobku), ktery
danou zavadu na vyrobku opravi a cely proces kontroly se opakuje, dokud neni vyrobek

v poradku.
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10.3 Soucasny layout pracovist’ H, H-R a KM
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Obrazek 8 Soucasny layout pracovist’ H, H-R a KM (Vlastni zpracovani)
10.4 Analyza procesnich ¢asi stroji na pracovisti H

U analyzy procesnich ¢ast jednotlivych stroji na pracovisti H se bere v potaz, ze ¢as, kdy
pracuje pouze stroj, ma operator v tu samou chvili ¢as na dalsi ¢innosti, jako napiiklad
pfechazeni mezi vyrobnimi stroji, chystani materidlu nebo ptipravu vyrobniho procesu na
dal$ich strojich. Vystupem této analyzy jsou Casy, které fikaji, kolik nevyuzitého ¢asu maji
operatofi pii procesnich ¢asech strojii (pokud nepiechazeji mezi pracovisti a nedélaji dalsi

proces).
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Nameétené ¢asy byly pofizeny na ranni sméné v ¢asech od 9:00 do 10:00 a od 12:30 do 13:30
a na odpoledni sméné v ¢asech od 14:00 do 15:00 a od 15:00 do 16:00. Mé&feni bylo
provedeno piimo na pracovisti, ¢as byl méfen pomoci stopek. Proces byl méten od spusténi
operace startovacim tlac¢itkem do uplného otevieni bezpecnostniho plexiskla a rozsviceni
zeleného svétla. V kazdém ¢asovém useku bylo provedeno celkem pét méfeni na kazdém
vyrobnim stroji. V obou pfipadech, na ranni i odpoledni sméné, stroje obsluhoval jiny
operator, avsak pokazdé se jednalo o fadné proSkoleného pracovnika, ktery na vyrobnich
strojich pracuje jiz nékolik mésicti nebo let. Vysledné casy byly zprimérovany z obou smén
a zapsany do tabulek ¢. 4-11. Hodnoty v tabulkach jsou priméry celkem deseti Casti, péti

naméfenych Casti na ranni sméné a péti namefenych ¢asti na odpoledni sméng.
Pracovisté ¢. 1 (1. ¢ast stroje)

Na tomto pracovisti byly naméfeny vesmées konstantni ¢asy. Operator zde kompletuje
Sroubovici s drzakem tak, Ze do vyrobniho stroje zalozi pravé dveé Sroubovice a dva drzaky.
Po zalozeni operator zasune ,,Suplik* a tim zah4ji vyrobni proces. Naméiené a zpriméerované

¢asy z ranni a odpoledni smény jsou zapsany do tabulek ¢. 4 a 5.
Pracovisté ¢. 1 (1. ¢ast stroje) — ranni sména

Tabulka 4 Procesni Casy stroje — €. 1 (1.€ast) — ranni sména (Vlastni zpracovani)

Meéreni 1. 2. 3. 4, 5. Pramér

Cas [sec] 00:19,180 00:19,000 00:18,760 00:19,380 00:19,350 00:19,1

Pracovisté ¢. 1 (1. ¢ast stroje) — odpoledni sména

Tabulka 5 Procesni Casy stroje — ¢. 1 (1.¢ast) — odpoledni sména (Vlastni zpracovani)

Meéreni 1. 2. 3. 4. 5. Pramér

Cas [sec] 00:19,730 00:18,900 00:19,110 00:18,910 00:19,980 00:19,1

Pracovisté ¢. 1 (2. ¢ast stroje)

Na pracovisti €. 1 (2. ¢ast) byly opét naméfeny vesmeés konstantni Casy. 1. a 2. ¢ast stroje
spolu spolupracuji, a to tak, Ze po dokonceni procesu na 1. ¢asti stroje se pomoci robota
uvnitt zafizeni pfesune hotovy komponent do druhé ¢asti stroje a operator pouze vlozi do

vyrobniho zafizeni komponent K a spusti proces pomoci packy na stroji. Stroj poté
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implementuje Sroubovici s drzédkem do komponentu K a tim je proces na 2. ¢asti stroje

dokoncen. Namétené Casy jsou uvedeny v tabulkach ¢. 6 a 7.

Pracovisté ¢. 1 (2. ¢ast stroje) — ranni sména

Tabulka 6 Proceni Casy stroje — €. 2 (2. ¢ast) — ranni sména (Vlastni zpracovani)

Meéreni

1.

P

3.

4.

S.

Priumér

Cas [sec]

00:23,100

00:22,980

00:23,480

00:23,760

00:23,360

00:23,3

Pracovisté ¢. 1 (2. ¢ast stroje) — odpoledni sména

Tabulka 7 Proceni ¢asy stroje — €. 2 (2. ¢ast) — odpoledni smena (Vlastni zpracovani)

Meéreni

1.

2

3.

4.

S.

Priumér

Cas [sec]

00:23,390

00:22,890

00:23,100

00:23,010

00:23,270

00:23,1

Pracovisté ¢. 2

Zde dochazi pouze k prisSroubovani a zanytovani Sroubovice ke komponentu K. Casy jsou

zde konstantni a proces trva velmi kratkou dobu. Naméfené €asy jsou uvedeny v tabulkach

¢.8a9.

Pracovisté ¢. 2 — ranni sména

Tabulka 8 Procesni Casy stroje — €. 2 — ranni sména (Vlastni zpracovanti)

Méreni 1. 2. 3. 4. S. Primér
Cas [sec] | 00:10,250 00:10,110 00:10,400 00:09,800 00:09,960 | 00:10,1
Pracovisté ¢. 2 — odpoledni sména
Tabulka 9 Procesni Casy stroje — €. 2 — odpoledni sména (Vlastni zpracovani)
Méreni 1. 28 3. 4. S. Primér
Cas [sec] | 00:10,400 00:09,950 00:10,100 00:09,710 00:10,300 | 00:10,1
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Pracovisté ¢. 3

Pracovi$té, na které vstupuji komponenty z pracoviité &. 2 a 4. Casy jsou zde vesmés
konstantni, nicmén¢ obcas dochazi k tomu, ze automaticky dopravnikovy pas, ktery finalni
H komponent dopravuje na pracovisté¢ KM je pfeplnén predeslymi vyrobenymi komponenty.
K této prodlevé dochazi z dlivodu vyssiho vyrobniho taktu pracovisté H, nez mé pracoviste
KM, kde se kompletuje finalni vyrobek. Namétené hodnoty byly zprimérovany a zapsany

do tabulek ¢. 10 a 11.
Pracovisté ¢. 3 — ranni sména

Tabulka 10 Procesni Casy stroje — ¢. 3 — ranni sména (Vlastni zpracovani)

Meéreni 1. 2. 3. 4. 5. Pramér

Cas [sec] 00:16,150 00:14,960 00:15,000 00:19,310 00:19,950 00:17,1

Pracovisté ¢. 3 — odpoledni sména

Tabulka 11 Procesni Casy stroje — ¢. 3 — odpoledni sména (Vlastni zpracovani)

Meéreni 1. 2. 3. 4. 5. Priumér

Cas [sec] 00:17,800 00:15,740 00:19,800 00:16,560 00:17,890 00:17,6

Pracovisté ¢. 4

Na pracovisti €. 4 pracuje pouze operator bez stroje. Dochazi zde ke kompletaci nosice
motoru, ktery je po nerezové skluzavce manudln€ posouvan na pracovisté ¢. 3. U tohoto
pracoviste se bere v potaz MTM analyza pracoviste, kde primérny ¢as vyrobeni komponentu
trvéa zhruba 23 sekund pii 130 % sménové normé. Operator mezi pracovisti nerotuje. Pokud
je pracovnik Sikovny a zru¢ny, zvladne si komponenty do vyrobku tzv. nadvyrobit, ¢imz

vznikd nevyuzity potencial a volny ¢as u daného operatora.

10.5 MTM analyza vyrobniho pracovisté H

Jak je popsano v teoretické Casti této prace (str. 24-27), MTM analyza je podrobné rozebrani
¢innosti operatora na vyrobni lince. Kazdy pohyb a tikon pracovnika mé sviij Cas vyjadieny
v jednotkach TMU (Time Measurement Units). V tabulkdch ¢. 9—13 jsou zapsany casy
MTM analyzy jak v jednotkdch TMU, tak také v sekundach. Vyrobni norma na pracovisti H
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je 130 %. Ke vSem piepoctim mezi TMU a sekundami je pficten Cas ve vysi 7 % k celku

pro osobni potiebu (toaleta, doplnéni tekutin).

10.5.1 MTM analyza pracovisté €. 1 (1. ¢ast stroje)

Tabulka 12 MTM analyza pracovisté €. 1 (1. stanoviste stroje) (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE mvup | TR0
Kroky operatora od stroje ¢. 3 (8 kroki) 146 5,62 4,33
Vzit a zalozit matice (2 kusy) 62 2,39 1,84
Vzit a zalozit Sroubovice (2 kusy) 93 3,58 2,76
Zavtit box a spustit proces 36 1,39 1,07
SUMA 337 12,98 9,98

10.5.2 MTM analyza pracovisté ¢. 1 (2. ¢ast stroje)

Tabulka 13 MTM analyza pracovisté ¢. 1 (1. ¢ast stroje) (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE mvup | NR0

Kroky operatora ke komponentu K (5 krokii) 95 3,66 2,81
Vzit komponent K do rukou (2 kusy) 28 1,08 0,83
Kroky zpét k pracovisti (3 kroky) 61 2,35 1,81
Zalozeni komponenti K do vyrobniho stroje 40 1,54 1,19
Vzit a zalozit gumicky do stroje 108 4,16 3,20

Vzit hotové komponenty K z ptedeslého procesu 42 1,62 1,24
Spustit novy proces 27 1,04 0,80
Kroky ke stroji ¢. 2 pied laserovou zavoru (4 kroky) 78 3,00 2,31
Pribézné dopliiovani materialu 51,8 2,00 1,53

SUMA 530,8 20,44 15,72
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10.5.3 MTM analyza pracovisté ¢. 2

Tabulka 14 MTM analyza pracovisté ¢. 2 (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE vy |00 R

Kroky ke stroji ¢. 2 (2 kroky) 44 1,69 1,30
Zalozeni komponenti K do stroje 40 1,54 1,19
Vzit a zalozit matice 138 5,32 4,09
Vzit a zalozit nyty 105 4,04 3,11

Vzit hotové komponenty K z ptedesiého procesu 64 2,47 1,90
Kroky od vyrobniho stroje (2 kroky) 44 1,69 1,30
Spustit novy proces 14 0,54 0,41
Kroky operatora ke stroji ¢. 3 (3 kroky) 61 2,35 1,81
Dopliiovani materialu 17,5 0,67 0,52

SUMA 527,5 20,31 15,63

10.5.4 MTM analyza pracovisté ¢. 3

Tabulka 15 MTM analyza pracovisté ¢. 3 (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE mvup | TR0 e
Kroky operatora ke stroji (1 krok) 27 1,04 0,80
ZaloZeni komponenti K (2x) 74 2,85 2,19
Vzit a zalozit nosi¢ motoru 108 4,16 3,20
Vzit a zalozit nosi¢ jednotky 95 3,66 2,81
Kroky operatora od vyrobniho stroje (2 kroky) 44 1,69 1,30
Spusténi procesu 19 0,73 0,56
Dopliiovani materialu 17,6 0,68 0,52
SUMA 384,6 14,81 11,39
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10.5.5 MTM analyza pracovisté ¢. 4

Tabulka 16 MTM analyza pracovisté ¢. 4 (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE vy |00 R
Vzit a zalozit plast do drzaku 91 3,51 2,70
Vzit motor a gumicku 107 4,12 3,17
Vzit hiidel a vsunout do motoru 85 3,27 2,52
Vzit trubicku, nasadit na motor, zalozit s motorem do 161 6.20 477
plastu a zacvaknout
Vzit a zalozit dlouhou hiidel 106 4,08 3,14
Zacvaknout plastovy klip 108 4,16 3,20
Vzit hotovy nosi¢ motoru a odlozit do posuvniku 43 1,66 1,27
Doplnéni materialu 72,3 2,78 2,14
SUMA 773,3 29,78 22,91

10.6 MTM analyza a procesni ¢as stroje vyrobniho pracovisté H-R

Pracovisté H-R se nachazi v té€sné blizkosti pracovisté H. Na montdznim stroji operuje jeden

pracovnik, ktery mé na starost pouze jeden vyrobni proces.

MTM analyza tohoto pracovisté byla provedena z divodu pomérné€ velkého procesniho ¢asu
stroje. Operator je pfi praci stroje nucen cekat nékolik desitek sekund, nez se proces dokonc¢i.
Tento nevyuzity ¢as by se dal vyuzit naptiklad pfeloZzenim ¢asti kompletace nosi¢e motoru
z nedaleké vyrobni linky H — pracovisté €. 4. RozloZeni vyrobni linky H je zobrazeno na

obrazku ¢. 8.

10.6.1 Procesni ¢asy stroje na pracovisti H-R

Jak bylo zminéno vySe v kapitole 10.5, procesni ¢as na stroji je doba, po kterou operator
¢eka na dokonceni procesu. Procesni Cas stroje je zde o dost vySSi, nez na strojich
pracovisté¢ H. Na vyrobnim pracovisti H-R pracuje jeden operator na jednom vyrobnim
stroji.

Nameétené Casy byly pofizeny na ranni sméné v ¢asech od 7:30 do 9:00 a od 9:30 do 10:30,
na odpoledni sméné v ¢asech od 14:30 do 15:00 a od 15:00 do 16:30. Casy byly méfeny

pomoci stopek a méteni probihalo od spusténi procesu temovani do konce procesu, kdy se
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rozsvitilo zelené svétlo. V kazdém casovém tuseku bylo provedeno celkem pét méfeni.

V obou piipadech, na ranni i odpoledni sméné, stroje obsluhoval jiny operator. Vysledné

Casy byly zprimérovany z obou smén a zapsany do tabulky ¢. 17 a 18.

Pracovis§té H-R — ranni sména

Tabulka 17 Procesni €as stroje — H-R — ranni sména (vlastni zpracovani — interni zdroj)

Meéreni

1.

2.

3.

4.

S.

Pramér

Cas [sec]

00:32,100

00:31,700

00:32,000

00:31,920

00:32,450

00:32,0

Pracovisté H-R — odpoledni sména

Tabulka 18 Procesni ¢as stroje — H-R — odpoledni sména (vlastni zpracovani — interni zdroj)

Meéreni

1.

2

3.

4.

S.

Priumér

Cas [sec]

00:31,900

00:32,550

00:31,690

00:32,000

00:32,580

00:32,1

10.6.2 MTM analyza pracovisté H-R

U MTM analyzy je ke vS§em ukoniim pficten €as ve vysi 7 % k celku pro osobni spotiebu

(toaleta, dopInéni tekutin). Operce jsou rozepsany v tabulce €. 19.

Tabulka 19 MTM analyza pracovisté H-R (vlastni zpracovani — interni zdroj)

OPERACE oy | TR el
Vzit trubku 49 1,89 1,45
Kroky operatora k mazaci stanici (3 kroky) 61 2,35 1,81
Zalozit trubku 33 1,27 0,98
Spustit proces mazani 14 0,54 0,41
Kroky k bo¢nicim (2 kroky) 44 1,69 1,30
Vzit boénice (2x) 52,3 2,01 1,55
Kroky k mazaci stanici (3 kroky) 44 1,69 1,30
Nasazeni bo¢nich ¢asti na trubku 80 3,08 2,37
Kroky k vyrobnimu stroji (2 kroky) 44 1,69 1,30
Zalozit trubku s bo¢nicemi 37 1,43 1,10
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Vzit a nasadit temovaci krouzky 139 5,35 4,12
Vzit a nasadit plastové krouzky 119 4,58 3,53
Odstoupit od stroje (2 kroky) 44 1,69 1,30
Spustit proces 19 0,73 0,56
Dopliiovani materialu 138.,5 5,34 4,10
SUMA 917,8 35,35 27,19

10.6.3 Procesni ¢asy stroji na pracovisti H a H-R

Z obrazku ¢. 9 vyplyva, ze nejdelsi procesni Cas stroje ma pracovist¢ H-R. Operator na

pracovisti pfi procesu stroje ¢eka piiblizn€¢ 32 sekund. Po celou dobu ¢ekédni se operator

zdrzuje u stroje a nedé€la zadnou dalsi vyznamnou ¢innost. Druhy nejdelsi procesni ¢as ma

pracovisté H — stroj €. 1 (2. ¢ast), asi 23 vtefin. Pracovnik zde oproti pracovisté H-R vyuziva

Cas efektivnéji — pripravuje si komponenty pro proces na pracovisti H — stroj €. 1 (1. ¢ast),

kde je procesni ¢as 3. nejdelsi, 19 vtefin. Operator v tomto ¢ase opét prechazi na dalsi stroj

na pracovisti H a pfipravuje si komponenty pro dalsi kompletaci. Naopak nejrychleji pracuji

stroje na pracovistich €. 2 a 3, tedy v priméru 10 a 17 vtefin.

Pracoviité H-R
31%

Prac. £. 3
17%

Prac. £.2
10%

Prac. €. 1 (1. &ast)
19%

Prac. €. 1 (2. éast)

Obrazek 9 Graf procesnich Casu strojii na pracovisti H a H-R (vlastni zpracovani)
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11 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI

V prvni ¢asti praktické ¢asti byla pfedstavena vybrana spole¢nost. Déle byla predstavena jeji
historie, piisobeni ve svété a certifikaty, kterymi firma disponuje. Na konci piedstaveni byl
popsan vyvoj poétu zaméstnanct v Ceské republice. Také bylo popsano vyrobni portfolio.
Nasleduje organizacni struktura spolecnosti, ve které je popsdna hierarchie organizacni

struktury.

Dale byla provedena analyza soucasného stavu, ve které je popsan cely vyrobni proces linky
M2, pracovist V, H, H-R, KM a stanice finalni kontroly. Nasleduje vyobrazeny layout, ktery

ukazuje aktualni rozmisténi pracovisté a montdznich stroju.

Prakticka cast pokracuje analyzou procesnich Casii strojii na pracovisti H, které byly
naméfeny a zaznamenany do tabulek ¢. 4-11. Méfeni probihalo na ranni i odpoledni sméné,

v rozdilnych ¢asech a na kazdé sméné stroj obsluhoval jiny operator.

Nasleduje MTM analyza pracovist¢ H, ktera podrobné popisuje pracovni ukony a pohyby
operatori. na jednotlivych vyrobnich strojich. Pracovist¢ H ¢. 4 nedisponuje

strojem — pracuje zde manudlné operator, ktery kompletuje nosi¢ motoru.

Analyza procesniho ¢asu stroje a MTM analyza byla také provedena na nedalekém
pracovisti H-R, kde se nachazi jeden montazni stroj, ktery obsluhuje jeden operator. Po
provedeni analyz bylo zjisténo, Ze tyto dvé pracovisté spolu nespolupracuji 1 ptesto, Ze jsou
od sebe jen par metrii a ¢as operatora pii procesu na pracovisti H-R neni téméf vyuZit.

Na konci praktické ¢asti je vyobrazen vyseCovy graf, ktery ukazuje pomér procesnich Cast
vSech strojii v procentech (obrazek €. 9). Jak je z grafu zfejmé, nejvyssi procesni Cas stroje

ma pracovisté H-R.
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12 ZJISTENE NEDOSTATKY

U analyzy procesnich Casii stroji bylo zjisténo, ze rozdily mezi montdznimi stroji jsou
pomérné velké a potencialy pracovnikil na nékterych strojich nejsou vyuzity na maximum.
Konkrétné na pracovisti H-R, kde pracovnik po spusténi procesu ¢eka na dokonceni vice nez

30 vtefin, je potieba tohoto Casu vyuzit.

Na pracovisti H €. 4 bylo zjisténo pii méteni, Zze pokud je operator kvalifikovanéjsi, je
schopen si vyrobky nadvyrobit, ¢imz dosdhne nizs§iho ¢asu, nez je uvedeno v MTM analyze
(10.5.5), a poté ma vice Casu na osobni potteby nez naptiklad dva pracovnici, kteti pracuji

na strojich ¢. 1 az 3 v mnohem vys$Sim pracovnim tempu.

Prostorové rozmisténi pracovisté H je na zbytecné velkém prostoru. Pokud operator rotuje
mezi pracovistém €. 3 a €. 1, musi ujit 8 krokii, coZ brzdi vyrobni proces o vice nez 5 vtefin.
Stroje jsou rozmistény na délku, nikoli na co nejmenSim prostoru, naptiklad do tvaru

pismene O.
Vyrobni pracovisté H-R se nachazi v tésné blizkosti pracovisté H, nicméné pracovisté spolu
nekooperuji, a proto by jej bylo dobré vyuzit a zaucit tak operatory, ktefi pracuji na tomto

pracovisti H-R a ptidélit jim ¢ast procesu z pracovisté H.
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13 NAVRHY NA ZLEPSENI

e pfesunuti ¢asti pracovisté¢ H €. 4 na pracovisté¢ H-R, druhou ¢ast pracovisté premistit

mezi stroje ¢. 2 a 3 (viz. obrazek ¢. 10)
e redukce operatorti na pracovisti H — zefektivnéni pracovisté
e maximalizace vyuziti Casu operatora na pracovisti H-R

e tyto navrhy vyfesit upravou ¢asti layoutu (viz. obrazek ¢. 10)

Navrh nového layoutu
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Obrazek 10 Navrh nového layoutu pracovist H, H-R a KM (vlastni zpracovani)
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FINANCNI ZHODNOCENI

Aby bylo mozné zefektivnit pracovisté, bude potieba snizit pocet operatorii na vyrobnim
pracovisti H. Toho se da docilit pfestavbou pracoviste¢ H. Spolecnost disponuje vlastni
udrzbou, ktera bude ptestavbu provadét. Jako prvni bude potifeba vyrobit na pracovisti
udrzby dvé mensi pracovisté H €. 4 — 1. a 2. ¢ast, které se umisti mezi pracovisté H — stroje
¢. 2 a 3 (viz. obrazek ¢. 10) a vedle pracovisté H-R (obrazek ¢. 10). Praci na navrhu nového
layoutu provede oddéleni planovani vyroby a student, ktery bude pii navrhu napomocen. Do
nakladl na ptestavbu je nutné také pripocitat usly zisk spolecnosti pii prestavbé (zastavéni
vyroby), kterd bude trvat zhruba 1,5 hodiny. Jelikoz mé spole¢nost jednou za meésic
udrzbovou prestavku 30 minut (Uklid pracovisté, CiSténi a kontrola montadznich strojd,
kontrola matridlu), pfestavba se bude provadéet prave béhem této piestdvky a od celkového

Casu prestavby bude odecten prave tento ¢as.

Tabulka 20 Finan¢ni propocet nakladt a Gspor po navrhu na zlepseni (vlastni zpracovani)

Naklady na prestavbu Cena [CZK]
Néklady na pracovniky udrzby (2 tydny) — 4 pracovnici 61 680
Néklady na vyrobu 2 ks novych, mensich pracovnich stola 7 000
Néklady na pracovnika z oddéleni planovani vyroby (2 tydny) 15420
Néklady na studenta (2 tydny) 3 000
Usly zisk pfi pozastaveni vyroby na pracovisti H — 1 hodina 330 000
Uspora po sniZeni po¢tu operatii na vyrobnim pracovisti (mésic) 41 250
Navratnost investice (417 100 K¢ / 41 250 K¢) 10,11 mésice
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ZAVER
Tato prace byla zaméfena na analyzu pracovisté ve vybrané spolecnosti, ze které vysly

zjisténé nedostatky a nadvrhy na zlepSeni. Hlavnim cilem této prace bylo navrhnout snizeni

poctu operatord na vyrobnim pracovisti ze 3 na 2.

V teoretické ¢asti byly definovany pojmy jako vyroba, vyrobni proces, §tihla vyroba,
logistika, pfimé a nepfimé méteni ¢asu ve vyrobé nebo také Priimysl 4.0 a jeho metody. Tyto

veécené informace slouzily jako podklad pro zpracovani praktické Casti této prace.

V praktické ¢asti byla jako prvni predstavena vybrana spolecnost. Poté bylo piedstaveno jeji
vyrobni portfolio a vyvoj poétu zaméstnancti v Ceské republice. Nasledovala analyza
soucasného stavu, kde byl podrobné popsan vyrobni proces na lince M2, konkrétné na
pracovisti H a pracovisti H-R. Poté byla pouzita analyza procesnich ¢ast stroji na pracovisti
H a H-R. Na zékladé naméfenych hodnot bylo zjisténo, Ze pracovisté H-R s jednim
montdznim strojem ma nejvyssi procesni ¢as a bylo by dobré jej propojit s pracovistém H.
Také byla provedena MTM analyza pracovisté H a H-R, kde je do podrobna popsan kazdy

pohyb a ukon operatora pti vyrobnim procesu.

Ze zjisténych nedostatkll byl autorem vytvofen navrh na zlepSeni. Autor navrhuje upravit
layout, pfesunout ¢ast pracovisté H na pracoviste¢ H-R, ¢imz jedno pracovni misto na
pracoviSti H zanikne a spolecnost tak uSetii ndklady na jednoho zaméstnance. Pfemisténi

¢asti pracovisté H €. 4 na pracovisté H-R maximalizuje vyuZiti operatora na tomto pracovisti.

Na zavér bylo propocitano finan¢ni zhodnoceni navrhti. Do ndkladt na provedeni zmén je
zapocitano napft. prace udrzby ve spolecnosti, ndklady na vyrobu dvou novych pracovnich
stold, prace oddéleni planovani vyroby a pomoc studenta. Nejvetsi naklady vzniknou pii
odstavce pracovisté v pribéhu prestavby. Néavratnost investice je 10,11 mésicii (viz. tabulka

& 20).
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
CZK Ceska koruna

MTM Methods Time Measurement

PR Public Relations (vztahy s vefejnosti)

SEC Sekunda

TMU Time Measurement Units
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