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ABSTRAKT

Obsahem této bakalarské prace je analyza soucasné¢ho stavu a navrhnuti nového
systému stanoveni vykonovych norem za ucelem zvySeni produktivity prace ve firmé
IBEROFON CZ, a.s. Novou zménou organizace prace a pracovist¢ dosdhnout zlepSeni

a zkvalitnéni pracovniho prosttedi pracovnikl ve firme.

Kli¢ova slova:

vykonové normy, produktivita prace, organizace prace.

ABSTRACT

Subject of this bachelor work is analysis of the current status and to propose new
method of performance standards determination in order to increase work productivity in
company IBEROFON CZ, a.s.. Due to change in work organization and also by

modification of the workplace to improve working environment of our employees.

Keywords:

performance standards, work productivity, work organization.
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UvVOoD

S probihajici globalizaci byly vSechny primyslové organizace, bez ohledu na to,
zda se jim to libi nebo ne, vtazeny do mezindrodni soutéze. Pravidla trhu jsou stejna pro
vSechny zuc¢astnéné a nikdo se nepté na to, kdo byl v jaké ,,startovni pozici®. Tato situace
vyvolala tvrdy konkuren¢ni boj. Vysledkem je zanik firem, které se nedokazi ptizptisobit

novym podminkam, nedokazi zvySovat produktivitu a prosadit se na mezinarodnich trzich.

V globdlnim trznim prostiedi se stdvd rozhodujici konkurencni zbrani schopnost
nakupovat, vyrab¢ét a prodavat efektivnéji nez konkurence pifi dodrzeni kvalitativnich

pozadavku naSich zdkazniki a byt neustale schopny dalsiho zlepSovani.

Kazdy podnik ma své Sance a zalezi jenom na ném, zda jich vyuzije. Jednou z méala
skute¢nych ptilezitosti je rozvijet vyrobni systém podniku. Budovat vyrobni systém, ktery
je propracovangj$i, vyspélejsi a vykonngjsi. Ve své podstaté to znamend implementovat
soubor vybranych technik a metod primyslového inzenyrstvi, které podporuji dosazeni

podnikatelskych cilt firmy, tedy budovat Stihlou vyrobu.

Zakladem celého systému §tihlé vyroby je snaha o eliminaci vSech ztrat a ¢innosti,

které neptinaseji hodnotu pro zédkaznika.

Protoze je termin Stihld vyroba Casto oznacovan jako moderni nastroj fizeni, je
tteba si uvédomit, ze pojem S$tihla vyroba je znam od 50. let minulého stoleti a poprvé byl
aplikovan japonskou automobilkou Toyota, ktera diky svému vyrobnimu systému (Toyota
Production System) byla schopna vyrabét rychleji, levnéji a hlavné kvalitnéji nez jeji
zapadni konkurenti. Za autory tohoto konceptu jsou povazovani Taiichi Ohno a Shingeo
Shingo. Plo$ny rozvoj §tihlé vyroby nastal v 90. letech minulého stoleti diky trendu
vedoucimu ke zkoumani japonskych metod fizeni v automobilovém primyslu po celém

svété véetnd Skoda Auto a.s., Mlada Boleslav.

Pocatkem tohoto stoleti, opét zejména v automobilovém pramyslu, dochazi
k mohutné nové viné §tihlé vyroby, kdy automobilky nuti své dodavatele k neustalému
a velmi intenzivnimu zeStihlovani firemnich procest. Diky osvété a celosvétové propagaci
se vtéchto dnech miZeme setkat s principy S$tihlé vyroby v bankach, ve statnich
institucich, ve stavebnictvi, v potravinarstvi, dfevozpracujicim, chemickém C¢i jiném

prumyslu.
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Stihla vyroba a jeji myslenky v sou¢asné dobé pevné zakotenily v mnoha podnicich
ve svéte. Jsou odvétvi, ve kterych je jiny pfistup zcela neodmyslitelny, presto vSak stale
existuje velké mmnozstvi spoleCnosti, které¢ doposud tento trend zeStihlovani procest

nezachytily.

Divodem mitize byt napiiklad maly konkuren¢ni tlak v odvétvi, nedostatecna
proziravost managementu a jeho schopnost nahlédnout do budoucnosti, nedostatecna
osvéta v oborech, které stoji mimo dosah progresivnich trendli, nedostatek patiicné
vzdélanych a zkuSenych specialisti atd. dalSim neméné cCastym davodem je vzita
predstava, ze principy S$tihlé vyroby jsou vysadou pravé automobilového primyslu,
eventualné velkosériové vyroby, a jejich implementace v malosériové vyrobé neni mozna

nebo nepiinasi nic pozitivniho.

Jisté by bylo pftilis zjednoduSené a odvazné tvrdit, Zze metody Stihlé vyroby mohou
byt nasazeny vzdy v plném rozsahu. Nicméné je zcela jist€ mozné tvrdit, ze vétSinu

hlavnich principii 1ze pouzit na jakykoliv proces, a to nejen vyrobni, ale i administrativni.

Snahou této prace je rozpracovat metody, nastroje a postupy, které umoznuji
vSestranny rozvoj lidského potencialu ve vyrobnich organizacich, coz je nevyhnutelnym
pfedpokladem zvySovani jejich produktivity, vykonnosti a konkurenceschopnosti
v globalnim prostiedi.

Vé&iim, ze tato prace poskytne potfebné navody a pfispéje tak ke zvySeni urovné
fizeni naSich podnikii v dneSni velice naro¢né dob¢ rostouci nejistoty a stale tvrdsi

konkurence.



I TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces v primyslovém procesu je souhrn ¢innosti, v jejichz prubéhu se

vstupy — surovina nebo material transformuji na vyrobek — vystup.

Organizace vyrobniho procesu je uspofadani zakladnich Ciniteld vyrobniho procesu
a jejich skupin do jednotné soustavy. Organizace vymezuje kazdému z téchto Cinitelti jeho
dil¢i funkci, upravuje vztahy mezi nimi a jejich skupinami i jejich vztahy k celkovému
vyrobnimu procesu. Hlavnim tkolem je co nejvyssi efektivnost a hospodarnost pii udrzeni

pozadované urovné kvality.

1.1 Charakteristiky vyrobniho procesu

Vyrobni proces Ize charakterizovat podle riznych hledisek.
e 7 hlediska vztahu ke kone¢nému vyrobku.

e 7 hlediska vynakladani lidské prace.

e Z hlediska zmény zpracovavaného predmétu.

e 7 hlediska opakovatelnosti kone¢nych vyrobkii.

e Z hlediska ¢asového pritbéhu.

e Z hlediska organizace vyroby a organizace prace.

1.2 Clenéni vyrobniho procesu

e Vécné ¢lenéni — nejjednodussi a zakladni slozkou vyrobniho procesu je operace.
Je to ucelna Cinnost, pii které dochazi ke zméné pracovniho predmétu, materialu.
Operaci provadi jeden pracovnik nebo skupina pracovnikli na jednom pracovisti.
Operace se dale ¢leni na tkony a pohyby. Toto ¢lenéni je dulezité pii studiu

racionalizace prace a pfi normovani prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

e Casové Clenéni — se provadi z hlediska stroji a zafizeni, kdy rozeznavame
provoz nepfetrzity, pretrzity, kontinudlni a diskontinudlni nebo z hlediska

vyrobku, kdy se urcuje pribézna doba vyroby.

e Prostorové €lenéni — zékladni casti vyrobniho procesu je prostor, ktery je

vymezeny, vybaveny, uspofadany, probihd na ném jedna operace nebo nékolik

rrrrr

stroju tak, aby technologické operace na sebe navazovaly.

1.3 Vyrobni vypocty

Pfi organizaci postupu vyrobku vyrobnim procesem je nutné aplikovat vyrobni
vypocty. Zjistujeme tak dalSi charakteristiky vyrobniho procesu, které jsou nezbytné pro

analyzu vychoziho stavu a jeho dal$i optimalizaci.

1.3.1 Kapacita vyroby

Je ukazatel, ktery vyjadfuje maximalni mnoZzstvi vyrobkl, které muize vyrobni

jednotka vyrobit za urcité obdobi.

Vyrobni kapacitu ovliviiuji:

Mnozstvi, skladba, provozni stav, konstrukéni zvlastnosti a vlastnosti vyrobniho

zafizeni.

e Casovy fond vyrobniho zafizeni pfi ekonomicky nejvyhodnéjSim pracovnim
rezimu.

e Kapacitni normy, které vyjadiuji maximalni moznost vyuziti vyrobniho zatizeni.

e Druh vyrabénych vyrobkt a jejich pracnost ve vyrobnim programu.

1.3.2 Vyuziti vyrobni kapacity

Je vztah mezi skutenym objemem vyroby a vyrobni kapacitou, uvadi se

v procentech a nebyva plné naplnéna, podnik ma vzdy rezervy.
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1.3.3 Ukazatel sménnosti

Vyjadiuje , jak dlouho bylo strojni zatizeni v provozu béhem dne.

1.3.4 Produktivita prace

Je uc¢innost vynakladané prace a vyjadiuje se mnozstvim produkce vyrobené jednim
pracovnikem za urcitou dobu nebo pracovni dobu vynaloZenou na urit¢ mnozstvi
vyrobkili. Rast produktivity prace umoznuje snizovat vlastni naklady a ceny, zvySovat
mzdy a objem vyroby. M¢feni produktivity se provadi bud pifimym nebo nepfimym

zpisobem.
e Piimy zplsob se pouziva k posouzeni produktivity za cely podnik.

e Nepifimy zplusob se pouziva k vyjadieni produktivity prace u jednotlivych

vyrobki produktivity.

1.3.5 Fond pracovni doby a planovani po¢tu pracovniki

Soucasti planu podniku, ktery urcuje rocni plan vyroby, je také plan prace. Ten

urcuje potiebny pocet pracovniki k zajiSténi planu vyroby.
Pro spravné stanoveni poctu pracovniki je nutno znat.
e Vyrobni ukol — mnozstvi vyrobkd, které se maji vyrobit za rok.
¢ Vykonové normy pracovniki — norma ¢asu, norma mnozstvi.
e Plianovany pocet pracovnich mist.

e Fond pracovni doby délnika — primérny pocet dni v roce, ktery odpracuje jeden

délnik.
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Tab. 1 Fond pracovni doby

Pocet dnl1 v roce 365
Dny pracovniho klidu 104
Svatky 10
Pocet pracovnich dnti v roce 251
Zakonna dovolena 20
Odiivodnéna absence 10
Vyuzitelny pocet dnil v roce 221
Délka pracovniho dne 7,5
Roc¢ni fond pracovni doby 1657,5

»2droj: Vlastni.

Ptesny pocet sobot, nedé€li a svatkil je uveden v pracovnim kalendaii na ptislusny

kalendaini rok. Absence je nutno pocitat podle skute¢nosti v podniku.

1.3.6 Absence a fluktuace

Patii mezi nepfiznivé jevy, protoze maji vliv na produktivitu prace a plnéni
planovanych tkold. Piesahuje — li fluktuace v podniku 10% a absence 3%, je nutno provést

Setfeni a zjisti priciny.

1.3.7 Vyrobni takt

Je veliCina, které se pouziva v sériové a hromadné vyrob¢. Vyrobni takt je Cas mezi
odvedenim dvou po sobé& nasledujicich vyrobkii nebo primérny ¢as operace na jednom

pracovisti.

1.3.8 Stupert synchronizace

Udava casovou sladénost za sebou nasledujicich pracovnich mist a pouziva se

u proudové vyroby. Plati, ze ¢im je koeficient blize k 1, tim je uroven synchronizace vyssi.
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1.3.9 Pracovni zatiZeni a vypocet poctu pracovnikii

Pracovni zatizeni jednoho pracovnika na jednom pracovnim misté muze kolisat od 80
do 120 procent. Pfi pfifazovani operaci pracovnikiim se musi ptihlizet k jejich kvalifikaci
a vykonnosti. Z pracovniho zatiZeni zjistime potfebny pocet pracovnikli na urcité pracovni

misto.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

2 PRACOVNI NORMY

Norma je pravidlo nebo ustanoveni, normy uplatiiované ve vyrob¢ tvofi soustavu
vzajemné na sebe vazanych a vzdjemné se podminujicich norem, které¢ se tykaji technické

a ekonomickeé stranky vyroby [1].

2.1 Normy pracovnich postupii

Norma pracovniho postupu urcuje, jak se ma konkrétni prace provadét za urcitych

technickych a organiza¢nich podminek.

2.2 Normy kvalifikace

Urcuji jaké védomosti a zru¢nosti ma mit pracovnik k provadéni urcité prace.

2.3 Normy spotreby prace

vvvvvv

ulohou je vypracovat vykonové normy, sledovat jejich dodrzeni, odkryvat rezervy

a podporovat rozvoj pokrokovych metod a forem prace.

2.3.1 Vykonové normy

Vykonové normy vyjadiuji a urcuji predpokladanou spotiebu zivé prace,
vynakladané na splnéni daného pracovniho ukolu, ktery se vztahuje na souvislou ¢ast
vyrobniho postupu piidélovaného bud’ jednomu pracovniku, nebo skupiné pracovnikl

a urcitou kvalifikaci a slouZzi jako métitko spotieby lidské prace [2].
Vykonové normy se vyjadiuji.

e Normou ¢asu - kterd vyjadiuje spolecensky nevyhnutelné potiebnou spotiebu
¢asu pracovnika na zpracovani urcité operace, piipadné kusu. Normy se vyjadiuji

v normo minutach nebo v normo hodinach.
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e Normou mnozstvi - vyjadiujici pocet jednotek nebo kusi, které ma pracovnik

zpracovat za urcitou jednotku Casu.

Metody, kterymi se zkoumda prace a souCasné¢ se méii spotfeba ¢asu na préci,
oznacujeme jako snimkovani prace, protoze se jimi ziska snimek, tedy obraz o prubéhu

prace [3].

2.3.2 Normy obsazeni

Normy obsazeni vyjadiuji vztah mezi poctem pracovniki a poctem jimi

obsluhovanych strojii nebo vyrobnich zatizeni.
Normy obsazeni se vyjadiuji

e Normou obsluhy — ta udéava, jaky pocet vyrobnich strojii nebo jinych zafizeni
ma obsluhovat jeden pracovnik, pfipadné kolik pracovnikl je soucasné tieba na

obsluhu vyrobniho zatizeni.

e Normou poctu — vyjadiujici kolik urcitych profesi a kvalifikace je v konkrétnim

organiza¢nim utvaru zapotiebi, aby tento utvar mohl plnit svou funkei.

2.3.3 Normy pracnosti

Normy pracnosti vyjadfuji a udavaji mnozstvi pracovniho casu nezbytného pro
zhotoveni konkrétniho vyrobku nebo pro vykondni urcitého objemu prace za urcitych

technickych a organizac¢nich podminek [2].
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3 MERENI SPOTREBY CASU

Spottebu Casu na dil¢i slozky operace lze zjistovat.

Hodinkami — pouzivaji se pii snimkovani dne, kdy postaci udaje v minutach.
Stopkami — nejrozsifenégjsi a nejdostupné;jsi ptistroj.

Registraénimi pristroji — oproti stopkam maji fadu vyhod, jsou pouzivany
ojedinéle [1].

Filmovou kamerou — v soucasnosti stdle dostupnéjsi, vyhodou je Ze normovac
nemusi byt pfitomen na snimaném pracovisti a muze informace zpracovat

pozdgéji, dalsi velkou vyhodou je moznost opétovného prehrani zaznamu.

3.1 Snimkovani prace

Snimkovani prace je potfeba dikladné pfipravit. V pfipravné ¢asti vénujeme velkou

pozornost na zkoumani prace, pracovisté a podminek, pii kterych se prace uskuteciiuje. Pti

rozboru prace je tieba brat zietel na kvalifikaci pracovnika a na praci, kterou vykonava.

Pracovnik musi pfi rozboru spolupracovat tak, aby bylo mozné vystizné zachytit podminky

prace a vlivy na spotfebu Casu a tim se ziskaly spravné vysledky.

Snimek pracovniho dne se vyuzivd na zkoumani spotieby Casu v priabchu celé
smény. Snimkem se zabezpecuje Cas prace, ¢as nevyhnutelné nutnych ptestavek,
¢as podmine¢né nutnych piestdvek a ztraty Casu. Bilanci téchto jednotlivych
slozek se zjistuje skutecné vyuziti stroji a zafizeni, vyuziti pracovniho dne,

zejména Cas neproduktivni prace a technicko organizac¢nich ztrat.

Snimek operace zkoumé spotfebu casu na operaci. Tvoii podklad na tvorbu

normativl spotfeby ¢asu na jednotlivé operace.

rwr

Chronometrazi zaznam je snimek cyklicky opakované operace. Pti ziskavani
Casu chronometrdzim zdznamem musi byt dopfedu sezndmeny pracovnik,
u kterého se bude méfit a mistr dilny, aby se na normu ¢asu ziskaly objektivni
podklady. Normovac rozdéli sledovanou operaci na tiseky nebo ukony a zapise je

do pracovniho listu.
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4 NORMATIVY

Normativ je zavazny, obecn¢ platny dil¢i udaj nebo predpis, ktery vyjadiuje velikost
urité veliCiny v zavislosti na jiné veli¢iné nebo vzdjemny pomér mezi nékolika
veli¢inami. Rozdil mezi normou a normativem ¢asu je v tom, Ze norma ¢asu udava cas na

celou operaci a normativ jen na ¢ast operace.

4.1 Vyvoj normativi pohybu

Sestaveni normativii pohybt pfedchazel vyvoj a studie pohybi, pocatky
racionalizace lze datovat kolem roku 1900, za prvni prikopniky lze povazovat Ameri¢any

Emersona, Taylora, Forda, manzele Gilberthovy a Francouze Fayorla [4].
Puvodni (originalni) systémy.
e Motion Time Analysis — MTA.
e Mikroelementarni normativy SSSR.
e Work Factor — WF.
e Methods Time Measurement — MTM.

e MOST.

Systémy jejichZ zpracovani bylo ovlivnéno originalnimi.
e General Electric.

e Springfils Armony.

e Mineapolis Honeywell.

e Western Dimension Motion Time.

Ostatni systémy odvozené.

e Motion Time Standards.

e Dimension Motion Time.
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e Basic Motion Time — BMT.

e Nase soustava TOVUS.

Jednotlivé systémy normativii vychazeji ze shodnych zakladnich principt. Lisi se
zejména v klasifikaci zakladnich pohybt. Napft. zékladni syst¢ém MTM ¢leni pohyby podle
jejich ucelnosti na rozdil od WF, kde jsou pohyby Clenény podle faktora, které ovliviuji
spotfebu Casu. VMTM systému jsou sestaveny tabulky pro kazdy ucelové zaméieny
zakladni pohyb a u téchto pohybl jsou ¢asové hodnoty piimo uvedeny. V systému WF
jsou zakladni pohyby riznych casti téla uvedeny ve spole¢né tabulce a v Casovych
hodnotach jsou zahrnuty vlivy c¢initeli trvani pohybu pod ¢tyfmi rozliSujicimi znaky.

vV

WF.

4.2 Ekonomie pohybii

Analyza pracovnich ¢innosti se provadi soucasné pro pravou i levou ruku, pficemz se
téz ukdze, ktera ruka je prevazné zaméstnana, nebo zda jsou obé ruce zaméstnany
rovnomérne. Pfi analyze se posuzuje pracovni Cinnost s ohledem na zasady pohybové

ekonomie.

e Kdyz ob¢ ruce pocinaji a konci své pohyby souCasné a nejsou v necinnosti
s vyjimkou oddechovych ¢asti, je dosazeno nejlepsiho stupné ¢innosti.

e Provadi — li se pohyby pazi souCasné¢ v protichidnych smérech symetricky,
vyvine se pfirozeny rytmus a piirozena zru¢nost.

e Sled pohybi vykazujici co nejméné pohybovych prvki, je nejlepsi k provedeni
dané ulohy.

e Zustavaji — li pohyby v nejnizs$i pohybové tfide, docili se nejvyssi efektivnosti
a nejmensi Unava. Je potfebné se vystiihat ru¢nich pohybt, vyzadujicich ostrou
zménu sméru. Méni — li totiz ruka smér pohybu, musi se pohyb zpomalit a pak
op¢t zrychlit. VSechny télesné pohyby se daji rozdélit na téchto pét trid.

1. tiida — pohyby prsti
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2. tFida — pohyby prstl a ruky

3. tiida — pohyby prstd, ruky a spodniho dilu paze

4. trida — pohyby prstt, ruky, spodniho a horniho dilu paze

5. tFida — pohyby prsti, ruky, spodniho a horniho dilu paze a pohyby téla

4.2.1 Studie pohybi

F. W. Taylor doporucoval rozd¢lit pracovni operaci na jednotlivé postupy a teprve
tyto postupy méfit stopkami, ukazal cestu k méfeni pracovniho vykonu. O nékolik let

pozdéji zkousel F. B. Gilberth moznost dal§iho déleni Taylorovych dil¢ich postupd.

Snazil se najit nejlepsi zplisob jak vykonat préci s nejmensim poctem pohybti a tim
vylouceni Unavy, zjednoduseni a zrychleni celého vykonu. Gilberth své pohybové studie
neustale zdokonaloval a zjistil, Ze jednotlivé tkony se daji odvodit na 17 prvka viz Tab. 2.

Kazdy ztéchto pohybl oznacil ,, Therblig® a pro zjednoduSeni zaznamu jim

vymyslel symboly. 18 prvek ,,drZet“ byl pfidan pozd¢ji jeho zakem.

Tab. 2 Rozdeéleni vkonit na 17 pohybii

Produktivni pohyby Brzdici — ptekazejici pohyby | Neproduktivni pohyby

1. pohyb prazdné ruky 9. hledat 15. nevyhnutelné zdrzeni
2. uchopit 10. nalézt 16. zbyte¢né zdrzeni

3. pohyb ruky s biemenem | 11. volit 17. prestavka na obéd

4. ptemistit do polohy 12. upravit 18. drzet

5. umistit 13. ptelozit

6. oddélit 14. zkouset

7. provést

8. pustit

,,Zdroj: Normativy pohybti‘.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

4.3  Charakteristika normativi pohybi

Studium pracovnich pohybt spolu s ¢astéjSim pouzivanim filmové techniky ptivedlo
odborniky k vytvofeni systému normativii pohybt, které umoznuji zdokonaleni pracovnich
metod, snizeni subjektivnosti stanoveni ¢asovych udaji a jejich pouziti zaznamenalo niz$i
naklady nez néklady na Casové studie a naklady spojené s fotografovanim a filmovanim

pracovnich metod.

Jde o normativy znamého oznacenim systémy normativii nebo mikroelementarni

normativy ¢i systémy piedem urcenych casii.

Principem vSech zndmych soustav normativii pohybii je rozclenéni prace na
zakladni pohyby s uvedenim jejich presné charakteristiky. Pro kazdy druh pohybu se dle
Ciniteld trvani ¢i podminek udava spotieba ¢asu. Sectenim téchto tidajii pii daném sledu

pohybti se urcuje ¢as pro tkon, usek operace nebo pro celou operaci.

4.4 Vyznam normativii pohybu

Systémy normativli jsou jemnym, citlivym a ¢asové narocnym nastrojem, a proto
neni ucelné ani hospodarné a nékdy ani prakticky mozné vyuzivat je pro feSeni vSech
problémti studia pribéhu pracovnich ¢innosti a procesit nebo dokonce pii normovani

pracovnich vykont za nizkého vyuzivani pracovniho ¢asu a vyrobniho zatizeni.

Normativy pohybil také nepiedstavuji néjaké absolutni métitko pro vykon vsech
praci. Pfi analyze pohybovych prvkl a jejich vyhodnocovani neni vylouc¢eno subjektivni

posuzovani predevsim u technologickych ru¢nich tkonti.

Normativli pohybii se da pouzit jen pro manudlni ¢ast pracovniho cyklu. Jde vlastné

o Cas, ktery je podle metodiky normovani mozno oznacit jako ¢as prace.
Normativy pohybt umoZiuji.

e Racionalngjsi a efektivnéjsi feSeni organizacnich a racionaliza¢nich problémut
vyzadujici hlubokou analyzu kratkych pracovnich elementli, které se u nas

uzivanymi metodami mohly feSit jen obtizn¢.

e Stanoveni normativii Casit pracovnich prvka operace (Ukon, tusek) piipadné
1 norem c¢asu s vyrovnanéj$i urovni nez pii pouziti klasické chronometrazni

metody.
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e Dukladnéjsi a raciondln€j$i utvateni pracovnich c¢innosti na pracovisti se

soucasnou piimou kontrolou hospodafeni s zivou praci.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

5 METODA PREDEM URCENYCH CASU - SYSTEM MTM

Pti rozhodovani o volbé systému je potiebné vzit v ivahu hlediska stojici mimo

vlastni systémy normativu.

Po zvézeni vSech téchto hledisek je nejvice pouzivand metoda MTM

z nasledujicich divodu:

e Syst¢tm MTM je na rozdil od ostatnich dan k dispozici vefejnosti a je nejvice

publikovan. Neni tedy vazan na odkoupeni licence a souhlas urcité spolecnosti.
e Systém MTM se stal mezinarodnim systémem.

e Systém MTM se neustale rozviji a zdokonaluje.

v

e Systtm MTM je u nas ze vSech systémi normativii pohybll nejzndméjsi, jsou

s nim jiz urcité zkuSenosti v praxi.

Systém MTM je racionaliza¢ni metoda, ktera spojuje casové a pohybové vyzkumy
s normovanim spotfeby casu pomoci normativii pohybl. Kazd4 pracovni operace se
rozklada na zakladni pohyby potifebné na jeji uskutecnéni. Kazdému z téchto pohybt
pritazuje urCitou pfedem urcenou casovou hodnotu, ur¢enou charakterem zékladniho
pohybu, a vlivy, které na pohyb pusobi. Tedy zakladem je metoda a Cas. PfedevSim je
potieba zkoumat pracovni metody, zjistit optimalni pracovni postup a pohyby rukou, prsti,

trupu, noh, ale 1 o¢i a az potom piesné urcit casy.

Metoda MTM rozliSuje osm zakladnich pohybii oznacenych symboly: sahnout R,
uchopit G, premistit M, pustit RL, natocit nap¥. dlan T, tla¢it AP, umistit P, oddélit
D. Mezi tyto zakladni pohyby patii i pohyby dopliujici, jako ukrok, nachyleni atd. vzdy se
zohlediiuje délka nebo draha pohybu. Kazdy pohyb se oznacuje vicerymi znaky, ke kterym

se z tabulek dosadi piislusné hodnoty.
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5.1 Vyvoj systému MTM

V prabéhu roku 1940 byl dokoncen program zdokonaleni metod, jenz byl zpracovéan
velkou skupinou odbornikli na casové studie. Pti zpracovani systému MTM si autoii

Maynard, Stegemerten a Schwab stanovili zasady a cile z nichz je tfeba uvést.

e Musi jit o metodu, ve které budou stat v poptedi pohyby potiebné k provedeni

prace.
e Musi byt metodou, kterd se da pouzit v kazdém primyslovém odvétvi.

e Systém musi byt srozumitelny, snadno naucitelny a v diisledku toho téz Siroce

pouzitelny a nesmi mit Zadné nedostatky v moznostech jeho pouziti.

e Nova metoda musi byt v nejvyssi mozné miie zbavena nedostatkii do té doby

znamych metod normativli pohybt.

Oznaceni MTM vzniklo z poc¢atecnich pismen anglického nazvu metody: Methods —
Time — Measurement. Doslovny pieklad: Metoda — Cas — Méfeni. Jinymi slovy Méfeni

¢asu pracovnich postupti.

5.2 Definice MTM

MTM je metoda, kterou lze kazdou rucni praci rozlozit do zdkladnich pohybi, které
jsou kjejimu provedeni nutné. Kazdému zikladnimu pohybu je pfedem stanovena

normovand ¢asova hodnota, ur¢ena jeho povahou a vlivy, jez na jeho provedeni piisobi.

e MTM je nastroj rozboru ru¢nich pracovnich operaci. Méfeni je tedy omezeno na

manualni ¢ast postupu, tzn. MTM nelze pouzit pro stanoveni béhu stroje.

e MTM udava cCas vztahujici se k ur¢it¢ metod¢, takze metoda prace musi byt

stanovena dfive, nez lze stanovit ¢as.

e Metoda prace se sestava ze série pohybii logicky vykonavanych v urcitém
potadku, aby byl dosaZen efekt dané pracovni operace. Po analyzovani vSech
ovlivityjicich faktori jsou provedeny vSechny zmény a opravy a je stanovena

metoda prace.
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e Casy jednotlivych zakladnich pohybii jsou ovlivnény pozadovanym stupném
kontroly ze strany pracovnika. Kontrola obsazena v fad¢ ovliviiyjicich faktora,
které na casové hodnoty jednotlivych zdkladnich pohybl plsobi. Jsou to napf.
délka pohybu, poloha, tvar a velikost pfedmétu, vaha pfedmétu, mira piesnosti

pohybu apod.

e Pozadavek rozboru pracovni operace je do syst¢tmu MTM zafazen a pomiiZe

k sestaveni racionalnich pracovnich postupt.

e C(as je ur¢en kazdému pohybu pfedem a neni proto zavisly na pracovnikovi. Je

stanoven pro prumeérného pracovnika.

e MTM rozeznavad zakladni pohyby ruky a prstd, funkce zraku a pohyby téla,

nohou a chodidel.

5.3 Mezinarodni symboly pohybii

Jednou z podminek plné vyuzitelnosti metody MTM je dokonaly a pfesny popis
analyzovaného pracovniho postupu. Perfektnosti metody prace se v MTM dociluje
pouzivanim vhodné volenych systému pro kazdy zakladni pohyb k jejich vyjadfovani se

pouziva kombinaci pismen a ¢isel [5], [6].
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6 BASIC MOST

Autorem koncepce, Maynardiv operacni systém piredem stanovenych casu je
Kjell Zandin (Svédsko) a byla poprvé primyslové aplikovana az v roce 1972 taktéz ve
Svédsku. MOST je systém méfeni prace soustfed’ujici se na Ginnosti spojené s pohybem
objektli, popsané ve formé¢ definovanych pohybovych modelti. Pohybovému modelu podle

konkrétni situace provedeni je ur¢ena Casova hodnota potiebna k jejimu vykonani [7].

Syst¢ém BASIC MOST rozdéluje Cinnosti do ¢tyf modeld posloupnosti pohybu.
Tyto Ctyfi posloupnosti a pohyby, které jsou vnich obsazeny jsou zobrazeny

v nasledujicim piehledu.

e P — Umisténi — tato charakteristika analyzuje cinnosti v koncovém stupni,
s pfedmétem pfemisténym, sefazenym, orientovat nebo zapadat do sebe s jinym

predmétem pied kontrolou nad predmétem.

e M - Rizeny pohyb — tento parametr je uzivan pro analyzovéani vSech rucné
fizenych pfesuni fizenou cestou.

e X — Cas procesu — parametr je uzivan pro odpovidajici Cas pro praci fizenou
elektronickymi nebo mechanickymi zatizenimi nebo stroji, ne pro ru¢ni akce.

e I — Zarovnani — tento parametr je uzivan pro analyzovani rucni akce

nasledujiciho fizeného pohybu nebo v zavéru postupového c¢asu dosdhnout

zarovnani nebo zvlastni orientace objektu.

6.1 Postup pri tvorbé modelu

1. P¥i tvorbé modelu pohybii v systému MOST vychazi z daného postupu, kdy

se musi definovat jaky pfedmét pfemist'ujeme.

e Jestli pfedmét vazi do 7 kg a méa rozméry 40 cm x 40 cm x 40 cm a mén¢ je

pfedmét zatazen do kategorie lehky.

e V kategorii pfedmétu tézky lze pii uchopeni pozorovat vahani nebo pauzu,

potiebnou k dosazeni dostatecné svalové sily k premisténi objektu [7].
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2. Jakym zpisobem tento predmét premist’ujeme.
e Piemisténi voln¢ prostorem — ABGABPA.
e V kontaktu, ve spojeni nebo omezeni s jinym objektem — ABGMXIA.
e S pouzitim né¢jakého ru¢niho nastroje —- ABGABP _ ABPA.
e (o d¢la operator, aby ziskal predmét? — ABG.
e Co d¢la operator, aby odlozil predmét? — ABP.
e Co d¢la operator po odlozeni predmétu? — A.

e Je nezbytné danou aktivitu vykonavat? — ABG.

3. Produktivni x neproduktivni ¢asy.

Metodika MOST umoznuje identifikovat produktivni a neproduktivni casy
a nasledné urcovat pomér pridané hodnoty dané Cinnosti. Za neproduktivni Casy
jsou povazovany pohyby téla, které jsou popsany parametry A a B. produktivni jsou

vSechny ostatni ¢innosti.

Pro ukazku vypoctu produktivnich a neproduktivnich casti poslouzi vzorec.

AcB3G3AsBoP3A0

Pomér produktivni / neproduktivni: 6x(3+3)/15x(6+3+6)=0,4

6.2 Pouzivané Casové jednotky

Pfi stanoveni postupu a tvorbé modelu jsou vyuZzivany casové jednotky TMU =

Time Measurement Units.
1 hod =100 000 TMU 1 TMU = 0,00001 hod
Imin= 1667 TMU 1 TMU = 0,0006 min

1s= 27,78 TMU 1 TMU = 0,036 s
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6.3 Rodina systému MOST

e Mega MOST - slouzi pro analyzu neopakovatelnych operaci s délkou
¢innosti delsi nez 20 minut, jaké se vyskytuji u internich montéazi

v podminkach malosériové vyroby a kusové vyroby v oblasti udrzby.

e Maxi MOST - v této nejvyssi urovni jsou uzivany analyzy operace, které se

budou pravdépodobné vyskytovat méné nez 150krat za tyden.

e Basic MOST - prostiedni uroven pro operace, které¢ se budou pravdépodobné
vyskytovat vice nez 150krat, ale méné nez 1500krat tydné. VéEtSina operaci ve
vétsSing pramyslovych odvétvi spadé do této kategorie.

[RA4

metod. Obvykle tato uroven detailu a piesnosti je pozadovana k analyze

n¢jaké ¢innosti pravdépodobné se opakujici vice nez 1500krat tydné.

e Clerical MOST — nema piimou podobnost s ostatnimi systémy. Zahrnuje
v sobé na rozdil od sekven¢nich modeli v Basic MOST 1 model pouziti

zafizeni, ktery pracuje i s ¢innostmi duSevniho charakteru.

e Ergo MOST - systém pfimo zaméfeny na odstraiiovani ergonomickych

nedostatkli v pracovnich metodach.
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7 METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI
A STIHLE VYROBY

Mezi zakladni metody a nastroje pramyslového inZzenyrstvi a §tihlé vyroby, kterymi

se chci zabyvat, patfi Value Stream Mapping, 5S a Vizualni management.

Je nutné zdiraznit, Ze dale uvedené metody a nastroje jsou jen zobecnénymi
osvédcenymi praktikami, plivodné zalozenymi na intuici pfi feSeni konkrétnich problému
a ze podléhaji kulturnim a jinym vlivim. Management kazdé organizace, ktera by se
rozhodla implementovat metody a nastroje primyslového inzenyrstvi, si tedy musi
uvédomit, Ze si musi vypracovat svlij vlastni postup a ptizpusobit si vSe svym podminkam.

Nicmén¢ zékladni principy se daji pouzit témét bez vyhrad.

7.1 Mapovani procest

Mezi zakladni metody pro mapovani procesti patii napf. procesni analyza nebo
mapovani toku hodnot. Cilem téchto metod je zachytit stav procesu, identifikovat plytvani

a vytvortit tak pfedpoklady pro dalsi zlepSovani vyrobnich procest.

7.1.1 Value stream mapping

Tento nastroj se pouziva pro grafické znazornéni a popis stavajiciho stavu procesu.

Mapa toku hodnot obsahuje vSechny materialové a informacni toky ve vyrobnim systému.

Pfi mapovani toku hodnot se postupuje od piijmu hotovych vyrobkii zédkaznikem az
k odbéru nakupovaného materialu od dodavatele, tedy v opacném sméru toku materialu.
Diky této metod¢ 1épe porozumime funkcim vyrobniho systému a mtizeme odkryt piic¢iny
plytvani.

Po zmapovani vybraného toku hodnot a odhaleni nedostatkii v daném systému se
vytvoii navrh pozadovaného stavu tohoto toku. V této Casti se snazime eliminovat plytvani,

vylepsit systém a procesy aplikaci riznych metod §tihlé vyroby.
Prinosy.

e Komplexni pohled na proces v podobé materialového informaéniho toku.
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e Identifikace a kvantifikace plytvani v celém hodnotovém toku.
e Informace o mnozstvi skladl, mezisklad a jejich fizeni.

e Identifikace izkych mist procesu.

ZlepSovani procest je zakladem pro snizovani nakladii a zvySovani kvality, coz je

dilezitym ptedpokladem pro ziskéni konkuren¢ni vyhody.

7.1.2 Organizované pracovisté — 5S

Pokud chceme zlepSit kvalitu, minimalizovat plytvani a zvySit produktivitu,
musime byt schopni sledovat a méfit veskeré déni na pracovisti (nejen ve vyrob¢). Pokud
jsou dilny, kancelare, pracovisté Spinavé a neuklizené, potom je docileni jakéhokoliv

zlepSeni nemozné. Metodou 5S vytvaiime podminky pro produktivni praci [8].

5S oznacuje S5 =zakladnich principi (zasad) pro dosazeni piehledného,
organizovaného, trvale Cistého, disciplinovaného a bezpe¢ného pracovisté. Nazev této

metody je odvozen z péti japonskych slov za¢inajicich pismenem S.

S — SEIRI (sortovat, vytiidit, odstranit) — smyslem je nalezité rozliSovat mezi tim
co je a co neni potiebné. Oddelit ¢asto pouzivané predméty od ziidka pouzivanych a podle
cetnosti je uspotadat blizko k sobé ¢i dal. VSechny nepotiebné predméty, material a vSe co

zabrafiuje pohybu odstranit z pracoviste.

S — SEITON (setiidit, umistit, zorganizovat) — smyslem je uspotadat pracovisté
tak, aby spliiovalo kritéria prehledného, dobie uspotadaného a bezpecného pracoviste.
Vsechno ma své misto a vSechno se nachdzi na svém misté. Je nutné stanovit tlozni
systémy a vymezit a oznacit prostory pro skladovani polozek, aby se daly jednoduSe najit,

vzit, pouzit a vratit na své misto.

S — SEISO (stale Cistit) — zasadou je vSeobecny uklid a odstranéni zdroj znecisténi
(Gnik oleje, mastnota, smeti, prach), aby bylo pracovisté dokonale Cisté. Dulezité je zménit
postoje pracovniki k pracovistim a strojim. Ci§téni se stava soucasti dennich povinnosti.
Cisténi strojii a piipravki skyta piilezitost ke kontrole. Kontrola umozni zjistit abnormality

a odchylky a zabrani tim pfipadnym porucham.
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S — SEIKETSU (standardizovat) — cilem je zajistit komplexni systém organizace
pracovisté véetné technologickych postupti, systémil fizeni jakosti, udrzby, bezpecnosti,
potadku a cistoty a jejich dodrzovani vSemi zaméstnanci, provadéni prvnich 3S v rdmci
kazdodenni praxe.

S —SHITSUKE (sebekazeii, disciplina)

5S slouzi ktvorbé spravnych navyktl a jejich upeviiovdni pomoci vzdélavani,
motivovani, dohlizeni, stanovovani novych cili a postupi a odménovani nejlepsich. Jisté
je, ze tento program neni na tydenni ani mési¢ni dobu zavedeni. Prvni tfi se daji sice
zvladnout soustiedéné v urcitém vyrobnim prostfedi béhem néckolika mésici, ale pouze
dodrZzovanim, zvyknutim si a akceptaci systému lze zarucit dlouhodobost vytvotrenych

zmén. A to mize trvat nékolik let a souvisi s celkovou firemni kulturou a jejim rozvojem.
Prinosy.
e ZvySeni produktivity.
e Definovani standardniho layoutu pracoviste.
e Zabezpeceni jasnych pravidel na pracovisti.
e ZlepSeni Cistoty a pracovniho prostiedi na pracovisti.

e QOdstranéni zékladnich forem plytvani.

Metoda 5S je zdkladem pro uspéch pii zavadéni dalSich metod primyslového

inzenyrstvi.

7.1.3 Vizualni management

Je prokdzano, Ze znaSich péti smyslid, kterymi pfijimdme informace, je

vvvvvv

Pomoci jednozna¢né vizualizace se zvySuje prehlednost. Nikdo nemusi nic hledat,
kazdy snadno poznd, zda jsou véci na svém misté a snadno je najde. V bézicim procesu je
vzdy patrné, zda néco chybi nebo piebyva. Vizualizace pomaha udrzovat ureny standard,

kazda dulezitd véc ma své presné definované misto a velikost. Cely systém je lehce
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srozumitelny, neshody a odchylky jsou rychle patrné. Pfi zméné pracovisté se kazdy rychle

zapracuje.

Podstatou vizualizace je, aby informace o prubéhu vyrobniho procesu a stavu
vyrobnich zafizeni byly vzdy vSem dobfe na ocich. Jenom v piipad¢, Ze vSichni sdileji
stejné informace, mohou rychle reagovat na eventudlni problémy a pracovat jako jeden
tym.

Piikladem vizualizace je barevné rozliSeni potrubi, kabelii, pracovniho odévu,
informacni panely a tabule, oznaceni logistickych ploch ve vyrobé, oznac¢eni maximalnich

zasob, vizualni instrukce, které lidem poméhaji vyvarovat se chyb apod.
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II ANALYTICKA CAST
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8 CILPRACE A METODIKA

Zaméfeni a cile této bakalaiské prace byly konzultovany s vedenim firmy
IBEROFON CZ, a.s.. Prace by méla co mozna nejvice ptispét k feseni konkrétnich ukol
podniku.

8.1 Cil prace

Cilem této bakalarské prace je provedeni analyzy stavajiciho stavu procesu vypoctu
norem a ergonomie pracovisté ve vyrobni oblasti montaze ve firmé IBEROFON CZ, a.s..
Po analyze soucasného stavu firmy dojde k zjiSténi nedostatki. Na zaklad¢ téchto
nedostatkli budou v teoretické €asti popsany metody a nastroje, které budou aplikovany

v praktické ¢asti tak, aby bylo dosaZeno pozadovanych cila.

Pro projekt zvySeni produktivity a zlepSeni organizace prace byly vytyCeny tyto
diléi cile.

e SniZeni poctu pracovnikli na montdzni lince.

e ZvySeni produktivity montdZe minimalné o deset procent.

8.2 Metodika dosazZeni cilii prace

Pied zah4jenim implementace metod a nastrojt je dalezité vymezit postup ¢innosti

vedoucich k dosazeni planovanych cili.

Pti zpracovani této bakalaiské prace vychazim znasledujiciho metodického
postupu, ktery je voditkem pro uskutec¢néni jednotlivych krokii. Postup je rozdélen do péti
fazi.

Faze 1 — analyza soucasného stavu sledované problematiky.

Na zacatku je potieba zjistit presné, kde se nachazime. To znamena provést
zékladni analyzu soucasného stavu vybranych procest. Je nutno zhodnotit postup
normovani prace a provéfit ergonomii pracovisté. Je to nejlepsi vychodisko k pochopeni

soucasné situace a k tomu, aby se mohla nacrtnout vize budouciho stavu.
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Faze 2 — teoretické vychodiska prace.

Na zaklad¢ zmapovaného soucasného stavu procesu budou popsany metody
a nastroje pro zlepSeni a eliminaci veSkerych nedostatkli a plytvani. Pomoci popsanych

metod a nastrojii bude v praktické Casti popsano jak dosdhnout pozadovanych vysledka.
Faze 3 — prakticka cast fesSeni.

Vyuzitim metod a néstroji budou provedeny zmény a zlepSeni.

Faze 4 — vyhodnoceni vysledkt.

V této fazi financné vyjadiim usporu piivodniho stavu procesu s navrhovanym

budoucim feSenim.

Faze S — zlepSovani procest.

Na zaklad¢ zjisténych vysledkil se rozhodne o vypracovani navrhu dlouhodobéjsich
opatfeni v radmci procest s cilem sledovani a trvalého zakotveni zmén. Také se rozhoduje

o roz$ifeni implementace na dalsi oblasti.
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9 FIRMA IBEROFON CZ, A.S.

Datum zé4pisu do OR: 1. ledna 2006

Obchodni nazev: IBEROFON CZ, a.s.

Sidlo: Rybaiska 2330, 688 01 Uhersky Brod

Identifikacni ¢islo: 49971034

Pravni forma: akciova spolecnost

Ptedmét podnikani: zpracovani plastl, koup€ zbozi za tcelem jeho dalSiho

prodeje a prodej, vyzkum a vyvoj v oblasti ptirodnich
a technickych véd nebo spolecenskych véd, vyroba,
obchod a sluzby neuvedené v pfilohdch 1 az 3

zivnostenského zakona.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

9.1 Historie firmy IBEROFON CZ, a.s.

V roce 1990 byla v Uherském Brodé¢ zaloZena firma Kastek UB. Firma méla 100 %
Cesky kapitdl a pfedmétem podnikani byla vyroba ptfesnych plastovych vyliskli pro

automobilovy primysl. Po¢et zaméstnancii piesahl 240.

Vroce 2002 firma ziskala certifikat kvality DIN ISO 9001:2000 a v roce 2004
certifikat ISO/TS 16949:2002.

V roce 2005 zmenila svou pravni formu ze spolecnosti s ru¢enim omezenym na
akciovou spole¢nost a tim se pfipravila na vstup silného zahrani¢niho partnera, firmu

Iberofon.

Vroce 2006 byla firma piejmenovana z Kastek a.s. na IBEROFON CZ, a.s.,
vlastnickd struktura byla timto krokem zménéna na plné€ zahrani¢ni a predmét podnikani
byl plné zachovan.

V roce 2009 vstoupil na firmy IBEROFON CZ, a.s. novy majitel, firma Teknia
group.

9.2 Teknia group

Teknia group je 100% vlastnénd panem Javierem Quesadou a jako hlavni akcionaf

firmy IBEROFON CZ, a.s. se podili na rozvoji této firmy.

Teknia je nadnarodni korporace, plisobici ve vSech kontinentech svéta. Vyrobni
zdvody ma ve gpanélsku, Polsku, Ceské republice, Maroku, Brazilii, Mexiku. V Cing
a v Rusku ma obchodni zastoupeni zajistujici pro vyrobni zdvody nakup komponentt.
Firma z 80 % vyrabi komponenty pro automobilovy primysl a vyuZivd nejmodernégjsi

technologie zpracovani plastt,

Mimo toto odvétvi vyviji a vyrabi solarni panely pro fotovoltaické elektrarny.
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Obr. 1 Zavody Teknia ve svété
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9.3 Organizacni struktura firmy IBEROFON CZ, a.s.
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Obr. 2 Organizacni struktura IBEROFON CZ, a.s.
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9.4 Dostupné vyrobni technologie v IBEROFON CZ, a.s.
Ve firmé¢ IBEROFON CZ, a.s. jsou dostupné tyto vyrobni technologie.
e Vstiikovani plastu.

e Povrchova tprava plast — lakovani vertikélni, horizontalni a rucni.
e Povrchova uprava plasti — vakuové pokoveni.

e Montaze.

9.4.1 Vstiikovani plasti

Vstiikovani plastt firma provadi konvekéni vsttikovani na lisech o uzaviraci sile 35
— 800 tun o celkovém poctu 19 listi. Na této skupiné lisii se lisuji ptesné technické dily pro
palivové systémy, interiérové dily, exteriérové dily a bezpecnostni dily (airbagy)
automobilti prednich svétovych znadek, jako jsou Opel, Skoda, Suzuki, Volkswagen,

BMW, Ford, Renault, Peugeot, Lada, Lamborghini.

Obr. 3 Konvenéni lisovani plasti

Déle firma provadi lisovani PMMA materiala na lisech o uzaviraci sile 260 — 500
tun o celkovém poctu 4 lisi. Na této skupiné lisi se lisuji plastové kryty skel pro
piistrojové desky automobilti pfednich svétovych znaéek, jako jsou Skoda, Volkswagen,

Suzuki, Opel, Renault, Lamborghini.
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Obr. 4 Lisovani PMMA

9.4.2 Povrchova uprava plasta

Povrchovou Upravu plastli rozdélujeme na dvé ¢asti, lakovani a vakuové pokoveni.
Moznost povrchové tpravy firmou nalisované dily ¢ini pro spole¢nost velkou vyhodu ptred
konkurenci, protoze muze nabidnout vyrobu jiz hotovych komponentli bez pouziti dalSich
mezi¢lank v podob¢ dalSich subdodavatelti. To dale zarucuje moznost rychlé reakce na

vyrobni pozadavky zédkaznikii a eliminuje neptiznivé vlivy na dily béhem transportu.

9.4.2.1 Lakovani

Lakovani firma provadi dvémi zptusoby. Prvnim zplisobem je lakovani vertikalni,
které zajiStuje automaticka lakovaci linka od firmy Wagner pomoci robota firmy Fanuc.
Robot nabizi moznost lakovani v Sesti osadch a zajiStuje nejvyssi kvalitu nalakovaného

povrchu dle pozadavku zdkaznika.

Obr. 5 Vertikalni lakovaci linka
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Druhym zplsobem je lakovani horizontalni, které zajistuje automatickd lakovaci
kabina firmy Kreutzberger na principu pojezdného stolu s dily a pojezdného mostu se
sttikacimi pistolemi. Program lakovani je uzpisoben tak, aby dily spliiovaly nejvyssi

kvalitu.

Obr. 6 Horizontalni lakovact kabina

V neposledni fadé musim zminit ruéni lakovani, které firma taky zajistuje, ale
z davodu malé efektivity procesu je tato technologie postupné¢ omezovana a vytlacovana

vyse uvedenymi technologiemi.

Lakované dily dodava firma pro automobilovy primysl a zajistuje si lakované

polotovary pro montaze, které také budou zminény.

9.4.2.2 Vakuové pokoveni

Vakuové pokoveni pracuje na principu naneseni hlinikového povrchu na plastové
dily. Proces pokoveni zajistuje vysoce leskly povrch vyuZzivany v automobilovém
prumyslu pro lampy svétlometd. Dily jsou naro¢né na kvalitu a museji spliiovat nejvyssi
kritéria z divodu zabezpecCeni dlouhé stalosti povrchu dilu béhem provozu vozidla

v extrémnich podminkach bézného denniho provozu automobilu.
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Pokovovaci zafizeni je od japonského vyrobce technologii pokoveni Leybold
optics. Zatizeni je horizontalni a vyuziva specidlnich planet pro uchyceni dild, které jsou

uloZeny ve specialnim voziku.

Obr. 7 Pokovovaci zarizeni

9.4.3 Montaze

Montaze jsou nejmladSim procesem ve firme¢. Zacatek téchto procesu byl v roce
2008 a postupné byly rozjety projekty pro firmy Renault Megan , Volkswagen Passat
a Opel Insignia. Na tyto vozy jsou ve firm&é montovany clustry pfistrojovych desek.
Montaze Uspésné zakoncuji tok materidlu ve firmé od nalisovani polotovarti, néasledné
nalakovani nebo pokoveni dili u externiho dodavatele az po vyrobeni hotovych celkii na

montazich.

Pro montaze jsou vyuZzivany technologie ultrazvukového svatovani plastl, kde se
nevratné kompletuji nalisované skla ptistrojovych desek na lisovné PMMA a nalakované

clustry.

Obr. 8 Montazni linka
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9.4.4 Portfolio vyrobki

Jak jiz bylo zminéno, firma se zabyvé vyrobou plastovych dilii pro automobilovy
prumysl a pro dosazeni potiebné kvality a vCasnosti dodavek, vyuzivd nejmoderngjsi
technologie zpracovani plasti. Bohuzel firma zatim nepatii mezi OEM dodavatele, ktefi
mohou piimo doddvat komponenty do automobilek a proto dodava dily svétozndmym
prostiedniklim na trhu. Mezi nejvyznamnégjsi zakazniky firmy patii Continental — divize

interiérovych dilt, TRW, Autoliv, Visteon.

Portfolio vyrobkil je riiznorodé a jak jiz bylo dfive zminéno, jednd se o lisovani
ptesnych plastovych dili pro automobilovy primysl s naslednou povrchovou tipravou nebo
montadzi nebo kombinaci obou. Z 80 % vSech dili se jednd o interiérové dily do osobnich

vozidel a zbylych 20 % jsou soucdsti palivovych systémtl.

Interiérové dily délime do dvou skupin. Prvni skupina zahrnuje bezpecnostni dily,
které podléhaji systému tressibility, kdy je nutno zpétné dohledat pii jakémkoliv problému
Sarze pouzitych materiala.

Druhé skupina zahrnuje pohledové dily vysoce narocné na kvalitu zpracovani a to
z diivodu pfimého umisténi dilti v zorném poli fidice a spolujezdce. Pro ilustraci vidite na

obrazku cislo 9 vzorky vyrabénych dili.

Obr. 9 Portfolio vyrobkii
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10 FAZE 1 -ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PROCESU

Prace tymu zacdind analyzou soucasné¢ho stavu vybraného procesu, ktery ma byt
zlepSovan. V prvnim kroku se musi zjistit a detailn¢ rozkli¢ovat metodu stanoveni

vykonovych norem a soubézné provéfit stav pracoviste, ergonomii a prostiedi.

Informace o mapovaném procesu se sbiraji pfimo na misté pozorovanim, méfrenim,

pocitanim, rozhovory se zaméstnanci.
Pfimo na dilné se poté.
e Zméfi stopkami aktudlni casy cykli jednotlivych operaci.

e Vypocita procesni rychlost (skutecny Cas je diky ztratdm a plytvani vzdycky

delsi nez specifikovany cas cyklu).
e Provéii celkovy layout pracoviste.

e Zjistit ergonomie pracoviste.

Analyza soucasného stavu upozorni na rozpracovanost, nedostate¢nou koordinaci

a neprovazanost jednotlivych kroki a odhali moznosti pro zlepSeni.

10.1 Popis montaze dilu XY

Montaz dilu XY se skladd z péti komponentli a samotna montaz je provadéna
castecné strojné na ultrazvukovych svéfeckach a manudlng, kdy jsou komponenty

montovany pomoci piipravkil do celkového téla svafeného dilu.
Montaz dilu XY se sklada z téchto operaci:
1. vizualni kontrola malého krouzku a malého skla z materialu PMMA

2. strojni svafeni malého krouzku a malého skla + kontrola svafence ¢.1 (jeden

operator na jednom pracovisti ¢.1 zajistuje operace 1 a 2)

3. vizualni kontrola velkého skla a masky (télo dilu)
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4. strojni svafeni velkého skla, masky (télo dilu) a svatfence ¢.1 + kontrola

svarence (jeden operator na pracovisti ¢.2 zajiStuje operace 3 a 4)

5. wvizualni kontrola velkého krouzku a manualni montaz velkého krouzku +

kone¢na kontrola hotového dilu + baleni do expedi¢niho baleni (jeden

Covering Assy

operator na pracovisti ¢.3).

| [
\EY) \ap/ \ap)

- ‘ Odkladaci stul ‘

Obr. 10 Layout pracovisté pred zménou

Celkové se na montazi podili tii operatofi na smén¢. Celkovy Cas montaze dilu je

65,3 sekund a jednotliva stanovisté nejsou vytaktovana.

pracovisté
€.3

Obr. 11 Graf taktu pracovist
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11 FAZE 2 - VYBER METOD POUZITYCH V PRAKTICKE CASTI
PRACE

Po této tivodni analyze soucasného stavu se miiZze zacit s podrobnym rozborem
zjisténych skutecnosti.

Pti vytvéfeni vize budouciho stavu, ktera odstranuje ztraty, zvysuje produktivitu
a jakost, by mélo byt naznaceno, s jakymi metodami se chce dosdhnout budouciho stavu.
Diky metodé 5S se zvysi piehlednost a organizovanost pracovisté. Metoda Basic MOST
pomuze standardizovat metody normovani prace, organizaci prace a tim zvySime

produktivitu montazni linky a baleni lakovanych dilda.

POZN.: metoda 5S a metoda Basic MOST jiz byly popsany v teoretické Casti

a proto je jiz zde nebudu popisovat.
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12 FAZE 3 - PRAKTICKA CAST - RESENI

Na zdklad¢ ptedchozich analyz a definovanych nastroji ptfejdu k navrzeni feSeni

a vycisleni a naslednému zhodnoceni vytycenych cili.
V ramci vyse navrzenych postupti probéhnou tyto implementacni ¢innosti.
e Nové rozvrzeni pracovist,, které by mélo usnadnit plynuly tok materidlu.
e Organizace jednotlivych pracovist pomoci 5S a vizudlnich pomucek.

e Implementace normovaci metody Basic MOST a porovnani se soucasnym

stavem.

Implementace z4sadné probihd jen s nejnutnéjSimi naklady, které jsou zlomkem
toho, jaké uspory piichazeji z implementa¢nich zmén. Je nutno pocitat s tim, Ze béhem
zavadéni implementace mohou vykony docasné klesnout. Je proto potieba vyrobit
dostatecné rezervy, aby zdkaznici v zddném piipadé¢ vypadek dodavek nebo zhorSenou

kvalitu dila nepocitili.

12.1 Nové rozvrzeni pracovist’

Analyzou soucasného stavu bylo zjisténo, Ze jednotlivd pracovisté jsou Spatné
navrzena a takt jednotlivych pracovist’ neni vybalancovany.

MontaZzni linka pro dil XY

Vybalancovanim linky se podpoii synchronizace ¢innosti pracovist a tempo, ve
kterém linka produkuje vyrobky, bude navic produkovat vyrobky dle aktualnich potieb

zakaznika.

¢isty pracovni fond za obdobi

Takt zakaznika =

pocet poZadovanych vyrobku za obdobi
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Jsou — 1i vyrobky vyrabény rychleji, nez udava cas taktu zakaznika, vznikd
nadvyroba a zvySuje se rozpracovanost. Jsou — li vyrobky vyrdbény pomaleji, nez udava
Cas taktu zédkaznika, miize za danou operaci dochéazet k nedostatkim produkti nebo je
vyvolana potieba vyuzit presCasovou praci a dalsi zdroje. Je také potieba orientovat tok
produktu jednim smérem, aby byl jasny a piehledny a aby umozioval efektivni pohyb
pracovnikii minimdlnimi vzdalenostmi. To znamend zorganizovat pracovisté¢ v poradi,
které¢ odpovidd posloupnosti jednotlivych montdznich kroki. Tim se minimalizuje
manipulace s materidlem a mezioperacnimi zasobami, minimalizuji se zbytecné pohyby,

zéasoby atd.

Prvnim krokem by tedy mélo byt sefazeni a organizace jednotlivych pracovist

s tokem produktu orientovanym jednim smérem.

DalSim krokem by mélo byt ztaktovani jednotlivych operaci tak, Zze jednotliva
pracovisté na sebe musi navazovat a musi se odstranit veskeré plytvani. Témito kroky
bychom me¢li uSetfit jednoho pracovnika na montdzi a vyloucit zbytecné mezioperacni

zasoby polotovard.

Vysledny navrh nového layoutu pracovisté montdze dilu XY. Zménou umisténi

pracovist' a rozloZeni vstupnich polotovari bylo docileno sniZeni poctu operatorti na dva.
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Obr. 12 Novy layout montaze dilu XY

12.2 Organizace pracoviSt’ (5S a vizualni pomiicky)

Spole¢nost IBEROFON CZ, a.s. ma jiz zavedenu metodu 5S, kterou postupné

vylepsuje. Je zde tedy na Cem stavét a zminované zmeény bude snadnéjsi zavést a udrzet.

Protoze bude pracovisté piestavéno, je potfeba provést vSechny zéasady 5S od
zacatku a odstranit vzniklé druhy plytvéani. Je také potieba vypracovat nové standardy pro
dané pracovisté a umistit je tak, aby se nachazely v bezprostiednim dosahu obsluhy
zafizeni. Standardy by mély zahrnovat nejen vyrobni a technologické postupy, ale také

plany udrzby, ¢isténi a bezpecnosti prace.

Soubézné s metodou 5S doporucuji zavést vizudlni management pomoci né¢hoz
budou prezentovany vysledky provadéni metody 5S a dil¢ich zlepSeni pro samotné vyrobni

operatory 1 management. Prvky vizualizace usnadnuji dodrZzovani standardi vyrobniho
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procesu. Pouzitim barevného kédovani, spravné navrzenych napist, znakl a Sipek muzete
usnadnit organizaci celého pracovniho procesu a tok prace zviditelnit. Pokud vytvofeny
systétm je vizualni, kazdd odchylka je okamzité viditelnd nebo pracovnikem Ilehce

registrovatelna a to nuti k tomu, aby se odchylky ihned odstranily.

Aby se dosazeny stav udrzel a dale zlepSoval, je potieba se soustiedit na prubézné
monitorovani a auditovani stavu. Pozitivni vyvoj na tomto konkrétnim pracovisti je
dolozen nésledujicimi grafy (Obr. 13 a Obr. 14). Formular auditniho formuléfe je uveden

v ptiloze P I.
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Obr. 13 Vyvoj vysledkit auditii
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Obr. 14 Vyvoj prvniho a posledniho auditu dle jednotlivych zasad 5S

Hodnoceni auditu 58 ve firmé IBEROFON CZ, a.s.
e 85-100 % - zcela splnéno, plna pohybliva vykonova slozka 5 %
e 60 -85 % - pfevazné€ splnéno, caste¢na pohybliva vykonova slozka 2,5 %

e 0-59 % - nesplnéno, neni narok na pohyblivou vykonovou slozku 0 %

Hodnoceni auditt 5S navazuje na mzdovy ptedpis a toto hodnoceni je pro

kazdého pracovnika motivaénim prvkem pro ziskani celé pohyblivé ¢astky mzdy za dany

mesic.

12.3 Implementace metody Basic MOST

Po provedeni Upravy pracovist€¢ a zmény 5S auditd pro udrzeni nového stavu
rozlozeni montaze, byla provedena implementace metody Basic MOST. Pfi stanoveni
postupu rozdéleni ¢innosti montaze byly vSem cCinnostem pfid€leny spravné ocenéné
sekvence a po dosazeni hodnot do tabulky analyzy Basic MOST byly ¢innosti rozdéleny na
¢innosti pifidavajici hodnotu a na Cinnosti neptfidavajici hodnotu. Dale se nam zobrazi

celkovy cas vyroby dilu na daném pracovisti.
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V ptiloze P III je analyza Basic Most pro pracovisté ¢.1 montize dilu XY
v navaznosti na zavedeny novy layout pracovisté. Pracovni ¢innosti byly rozdéleny na ty
co pridavaji vyrobku hodnotu a na ¢innosti neptidavajici vyrobku hodnotu.

Z obrazku ¢. 15 je vidét celkovy podil ¢innosti. Cinnosti pfidavajici hodnotu, trvaji
celkové 0,19 minuty a ¢innosti nepfiddvajici hodnotu trvaji celkové 0,498 minuty. Celkovy

¢as vyroby jednoho dilu trva 0,684 minuty.

rozbor pridané hodnoty prac. ¢.1

0,8000
E 0,6000 -
; 0,4000 -
50,2000 -
0,0000 ‘ I_I T
Celkowy &as Cinnost pfidavajici Cinnost
operace hodnotu nepfidavajici
hodnotu

rozbor ¢ast

Obr. 15 Graf casu pracoviste ¢. 1

Vptiloze P II je analyza Basic Most pro pracovisté ¢.2 montaze dilu XY
v navaznosti na zavedeny novy layout pracovisté. Pracovni ¢innosti byly rozdéleny na ty
co pridavaji vyrobku hodnotu a na ¢innosti neptidavajici vyrobku hodnotu.

Z obrazku &. 16 je vidét celkovy podil ¢innosti. Cinnosti ptidavajici hodnotu, trvaji
celkové 0,36 minuty a ¢innosti neptidavajici hodnotu trvaji celkové 0,27 minuty. Celkovy

¢as vyroby jednoho dilu trva 0,63 minuty.

rozbor pridané hodnoty prac. €. 2

0,7000
0,6000 -
£ 0,5000 -
€ 0,4000 |
» 03000 -
50,2000 -
0,1000 -
0,0000 ‘ ‘
Celkovy éas Cinnost pfidavajici Cinnost
operace hodnotu nepfidavajici
hodnotu

rozbor ¢asu

Obr. 16 Graf casu pracovisteé ¢. 2
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Celkovy ¢as montaze po vSech Upravach a implementaci metody Basic Most je
41,04 sekund. Cas je zdmérn¢ uveden v sekundach pro dal§i porovnani s cyklem vyroby
pied zavedenim zmén na montéazi. Z celkového Casu montdze tvofi Cinnosti pridavajici

hodnotu 0,55 minuty a ¢innosti nepfidavajici hodnotu 0,786 minuty.
Cinnosti pfidavajici hodnotu jsou pouze ty, které svaiecka svou &innosti piida
danému vyrobku. Ostatni ¢innosti jsou pouze manipulace, samotnd kontrola kvality a

baleni vyrobku do expedi¢niho baleni operatorem.
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13 FAZE 4— VYHODNOCENI VYSLEDKU

Na konci implementa¢ni faze piijde na fadu vyhodnoceni. To ukdze splnéni

strategickych cilti a nastavuje nové cile do budoucna.

Vysledkem nového rozvrzeni a uspotfadani pracovisté montdze se podafilo zlepSit
tok vstupnich materialli, zmensit celé pracovisté a tim uvolnit prostor na dalsi ptipadnou
instalaci montazni linky. Timto krokem se Iépe vyuzije prostor na montazni diln¢ a umozni
do budoucna vzit dal§i novy projekt bez potieby dalSich investici do stavby nebo ptistavby
haly. Dale se podafilo snizit pocet operatord, podilejicich se na této montazi na dvé osoby
coz pfineslo zefektivnéni celé montaze vyrobku. Tim se podafilo snizit celkové mzdové

naklady na pracovniky.
Modelovy priklad uSetieni mzdovych nakladi na montazi.

Mzdové naklady na jednoho pracovnika pii hrubé mzdé 10 000 K¢ jsou pro firmu
pfi zapocCteni socidlniho pojisténi za zaméstnance (25 %) a zdravotniho pojiSténi za
zaméstnance (9 %) celkem 13 400 K¢& (superhrub4d mzda). Za rok jsou mzdové naklady na

jednoho zaméstnance 160 800 K¢.
Mzdové niklady na vyrobu jednoho vyrobku se tFemi operatory.

Celkové ro¢ni mzdové néklady na jednoho zaméstnance jsou 160 800 K¢ a pii
vyrob¢ se tifemi operatory jsou mzdové naklady 482 400 K¢. Celkovy pocet vyrobkl za

rok je 288 000 ks a mzdové naklady na jeden vyrobek jsou 1,675 K¢ / ks.
Mzdové niklady na vyrobu jednoho vyrobku se dvéma operatory.

Celkové ro¢ni mzdové néklady na jednoho zaméstnance jsou 160 800 K¢ a pii
vyrob¢ se dvéma operatory jsou mzdové naklady 321 600 K¢é. Celkovy pocet vyrobka za
rok je 288 000 ks a mzdové naklady na jeden vyrobek jsou 1,116 K¢ / ks. Celkova uspora

mzdovych nakladii pfi vyrobé se dvéma operatory ¢ini 160 992 K¢ za rok.

Porovnanim mzdovych nékladl pii vyrobé se tfemi operatory a se dvémi jsem
zjistil, ze zvySime jak produktivitu prace, tak i zaroven snizime celkové mzdové naklady

0 33,37 %.

Organizaci prace se podafilo snizit takt vyroby z ptvodnich 65,3 sekundy na

kone¢nych 41,04 sekundy na jeden vyrobek coz je v procentuelnim vyjadieni 37,15 %.
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Tim se zvysil vystup montdze z ptivodnich 413 vyrobkii za sménu na 643 vyrobki za

sménu coz v procentuelnim vyjadreni je zlepSeni o 55,6 %.

Takt vyroby jednoho vyrobku se podafilo t€émito metodami sjednotit s vyrobnim
taktem zakaznika, ktery ¢inni 41 sekund a tim se eliminuji ndklady na ptipadné presCasové

smény.

Pomoci metody 5S se usnadni organizace celého pracovniho procesu a kazda
odchylka bude lehce viditelna. Podaftilo se vysledky 5S auditi promitnou do mzdového
ohodnoceni danych pracovniki formou pohyblivé slozky mzdy. Tim se podafilo
stabilizovat cely proces udrZeni novych standardti 5S a déle je postarano o motivaci

pracovnikl provadet vSechny Cinnosti tak, jak jsou popsany.

Vsechny tyto kroky maji vliv na zvySeni produktivity a ziskovosti montaze dilu

XY.

Nize uvedend tabulka shrnuje vysledky a uvadi hodnoty jednotlivych sledovanych

parametrti pfed zménou a po zméng.

Tab. 3 Porovnani pred a po zméné

pred po vyslgdel’(
parametr . - zlepseni
zménou zméné v %

pocet pracovnikli na montazi na
sméné 3 2 33,30%
mzdové naklady na jeden kus 1,675 KE| 1,116 K&| 33,37%
produktivita prace na sméné 413ks 643ks 55,60%
takt montaze 65,3s 41,04s 37,15%

,»Zdroj: vlastni®.
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14 FAZE 5 - ZLEPSOVANI PROCESU

Vyhodnocenim piedchozi prace ale proces implementace metod zdaleka nekonci —
praveé naopak. Na montazni hale se nachéazi dal$i montéaze, na kterych se miizou (a mély by

se) vSechny metody pouzit pro zlepSeni organizace prace jako celku montézi.

Stézejnim tkolem je také trvalé zakotveni provedenych systémovych zmén do
kazdodenniho Zivota firmy. Tyto principy se musi stat automatickou a nedilnou soucasti

vyrobniho procesu.

Zakladem zmény jsou lidé. Kdysi si manaZzefi najimali pouze pracovniky na praci,
ale pozdéji pfisli na metody, které umoznovaly zapojit ve prospéch firmy i mysleni

pracovniku a tim se podafilo zapojit do procesu vyroby samotné pracovniky.

Je velice dulezité s lidmi komunikovat, vzdélavat a vychovavat je predtim, nez ke
zménam dojde. Zapojime — li ty, jichZ se zmény tykaji, do projektovani a realizace zmén,
zvySime tim jejich angaZovanost. Jestlize lidé citi, Ze jejich ndpady a postoje se staly
soucasti usili o zménu, maji mensi tendenci k odporu a jsou ochotn€j$i na zmény
pristoupit. Jedin¢ lidé, ktefi jsou se zménami podrobné sezndmeni, se s nimi dokazi

ztotoznit a vzit si je za své. Spolupracovnici musi byt vnitiné presvédceni o nutnosti

oy e

Je velice dulezité mit na paméti, Ze procesy zmén jsou nikdy nekoncici ¢innosti.
Neni mozno spokojit se s dosazenym stavem a brat jej jako stav neménny. Pro zlepSeni

stavu nam pomiize Kaizen.

V ramci Kaizen aktivit by se mélo opét zacit analyzou soucasného stavu. Ta ukdze,

jak daleko se spole¢nost dostala, a tym muze opétovné definovat budouci stav.

Miize se také rozsitit implementace pouzitych metod i na ostatni useky vyroby ve
firm¢ IBEROFON CZ, a.s.. Tym se schazi jednou za tyden, aby provéril soustavu
ukazateld procesu, aby m¢l jistotu, ze dochazi ke zlepSeni, aby prodiskutoval dalsi

prilezitosti ke zlepSovani a aby pokraCoval v zlepSovani procesu.

Vrcholové vedeni by mélo jednou mésicné vyhodnocovat ptisluSné ukazatele
a rozpracované ukoly podle planu projektu a odstrafiovat vSechny pfekazky implementace.
Mélo by také projevovat tymu uznani, kdyz dosédhne klicovych postupovych bodi

implementace.
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ZAVER
Tato bakalaiska prace se zabyvala analyzou produktivity prace a organizace prace
na ve firmé¢ IBEROFON CZ, a.s. Sledovanym procesem byla vyroba dilu XY, ktera

probihd na stiedisku montdzi. Proces svafovani probihd na ultrasonickych svéfecich

strojich.

V teoretické ¢asti bakalarské prace jsem popsal vhodné metody a nastroje, které
dale pouziji v praktické casti. Pomoci téchto metod bylo dosazeno vytycenych cilii této

bakalarské prace, to znamena zvyseni produktivity prace a zlepSeni organizace prace.

Po teoretickém tuvodu jsem pfistoupil k popisu samotného procesu montaze

a rozdé€leni Cinnosti jednotlivych pracovist.

Na zéklad¢ provedené analyzy stavajiciho stavu procesu montdze bylo zjisténo, ze
proces montaze vyrobku XY nabizi velké moznosti k jeho dalsi optimalizaci. Zjistil jsem,
ze pracovnici dané montaZze musi pro potifebné polotovary chodit zbytecné daleko ¢imz se
protahuje celkovy cyklus montaze. Toto miizeme nazvat plytvanim. Déle jsem zjistil, Ze tii
dil¢i procesy maji znacné€ nevyvazeny vyrobni takt. Na zakladé téchto zjiSténi jsem dospél
k nazoru, kam se ma ubirat ma pozornost, aby doslo k optimalizaci procesu montdze dilu
XY. Tedy je nutné vybalancovat vyrobni takt uvnitt linky a odstranit plytvani v podobé

zbyte¢nych pohybl manipulace.

V ramci praktické ¢asti jsem nejdiive aplikoval metodu 5S na jiz zminénou montéz.
Tim bylo dosazeno zlepSeni organizace pracovisté, odstranéni zbytecnych pohybi
a manipulace a v neposledni fadé doslo ke standardizaci jednotlivych pracovnich ukonii.
Tento prvni krok byl zakladem pro aplikaci metody Basic MOST. V ptedchozim kroku
jsem jednoznacné standardizoval jednotlivé pracovni ukony, které bylo potieba Casové
ohodnotit. Vysledkem obou téchto krokti doSlo k vybalancovani taktu jednotlivych
operatorti, odstranéni plytvani, k prehledn&jsimu a rychlej§imu materidlovému toku. Dale

bylo dosazeno snizeni poc¢tu pracovnikii na montazni lince ze tii na dva.

Po provedeni zmén jsem vycislil mzdové ndklady na vyrobu jednoho vyrobku dle
soucasného stavu se tfemi operatory a porovnal mzdové ndklady se dvémi operatory.
Touto zménou by bylo mozno snizit mzdové naklady o 33,37 % na jeden vyrobeny
vyrobek coz v kone¢ném souctu déla 160992 K¢ za cely rok vyroby dle pozadavkl

zakaznika.
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Snizenim taktu vyroby jednoho vyrobku se zvySila produktivita prace oproti

soucasnému stavu o 55,6 %.

Z vyse popsané¢ho vyplyva, ze cilt této bakalaiské prace bylo dosazeno.
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RESUME

This bachelor work analyzed work productivity and work organization in company
Iberofon CZ, a.s. Process under control was production of part XY which runs in assembly

line occupied by welding machines.

In theoretical part of this bachelor work I described methods and means which I use
further in the practical part. Using these methods the goals were reached — productivity and

work organization increase.

Based on the analysis of the process was found out that the assembly process XY
offers lot of possibilities of its further improvement. I found out that the workers have to
pick up the parts too far from theirs working station what results in extension of assembly
time. This could be called as wasting. Further to this I found out that 3 particular processes
have got unbalanced production cycle. Considering all this facts, there is a conclusion that
the assembly process should be checked deeply. It is necessary to balance production time

of the assembly line and to eliminate wasting by useless movements.

In the practical parts I have applied 5S method on the a.m. assembly. There has
been reached better work place organization, elimination of useless movements and
manipulation and working activities. This first step was a base for application of method
Basic MOST. In the previous step I standardized each working activities which had to be
analyzed from the time aspect. As a result of these steps there was reach balanced time for
every operator, wasting elimination and finally to better material flow. Further to this there

was decreased No. of labor from 3 to 2.

Applying this modification I made the financial balance for one part production
according to the current status (3 labor) and to compare to improved status (2 labor). Due
to this change there is a possibility to decrease salary costs of 33,33 % on every single part
which finally means 160 992 K¢ a year. By cycle time decrease for one part production the

productivity increase (in comparison to the current status) of 55,7 %.

From the above mentioned facts there is obvious that the goals were reached.
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