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Abstrakt

Tato bakalarska prace se zamétuje na Gpravu vyrobni linky ve spole¢nosti Panasonic
Automotive Systems Czech s. r. 0. s cilem zvySeni produktivity a snizeni naklada.
Teoreticka ¢ast prace nejdiive definuje principy a metodiky uzivané v praci. Analyticka
Cast slouzi k predstaveni spole¢nosti, ale pfedev§im popisuje data, kterd budou dale
uzivana v celé praci. Navrhova cast slouzi k nastinéni jednotlivych zmén, ke kterym bylo

piistoupeno.

Kli¢ova slova

vyroba, vyrobni systém Toyoty, Stihla vyroba, proces, layout, balanc linky, Yamazumi
chart

Abstract

This bachelor thesis focuses on modification of assembly line at the company Panasonic
Automotive Systems Czech s. r. 0. for sole purpose of increasing productivity while
lowering costs. Theoretical part firstly defines principles and methods used in thesis.
Analytical part introduces a company, but mainly describes the data, which will be used

later. Proposition part is used to outline of individual change, that have been made.

Key words

production, Toyota Production System, lean manufacturing, process, layout, balancing,
Yamazumi chart
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UvVoD

Na Japonsku se mi libi to, jakym zptsobem mysli na spole¢nost a na pomysIné ,,vraceni
zpatky*“. Mam radost, Ze jsem mél moznost tuto praci vykonavat pravé v japonském
podniku. V pfimém pienosu jsem diky tomu mohl sledovat kolektivni feSeni problému,
slusnost, zdvofilost, respekt k autoritim, diraz na vzdé€lani, peclivost a detailnost pii
feSeni jakychkoliv situaci. Zde je popsana pouze vyseC vlastnosti, které jsou pro
japonskou kulturu typické. Dle mého ndzoru byly i tyto vlastnosti, spolecné s chuti se
posouvat potad kupifedu, jednim zklicovych aspektt, které dopomohly Japonsku
k ekonomickému uspéchu. V dnesni uspéchané dob¢ je velmi dulezité nezapominat na
slusné vychovani a respekt k ostatnim. Spolecnost by se urcit€¢ mohla od japonského

naroda leccos naucit.
Ceska republika patii mezi nejvétsi evropské pramyslové vyrobce. Mezi
pro automobilovy pramysl. Mezi nejvétsi uskali na trhu patii nedostatek kvalifikované

pracovni sily, nestabilni dodavky materialu ¢i ekologické vyzvy.

V budoucnu bych se chtél vénovat podnikatelské ¢innosti v obchodné-vyrobnim
sméru. Pevné vétim, Ze vyuziji informace ziskané pti tvorbé této prace a v priabehu mého
studia u nds na fakulté. Velmi dllezitou a asto opomijenou €asti je samotnad pfeména

téchto informaci na znalosti, kterd podle mého nazoru probihd pouze redlnou aplikaci.
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VYMEZENI PROBLEMU A CIiLE PRACE

Cilem této prace je navrh vybalancovani vybrané Casti procesu vyrobni linky vedouci ke
snizeni nakladu ve spole¢nosti Panasonic Automotive Systems Czech s. r. o.

Duivod, ktery inicioval nutnost pro Gpravu byla zména layoutu vyrobni linky. K této
zmén¢ doslo kvuli potiebé zvysSeni vystupu linky. Nutnost pro zvyseni vychazela ze
zvySenych odbéri od zdkaznika. V prubéhu upravy doslo k prosté duplikaci uréitych
stanovist. Divod pro zjednodusenou upravu tkvél ve snadnéjSim odsouhlaseni tiprav od
zakaznika.

Cile této bakalarské prace jsou:

e Teoreticka reSerse literatury s vyhledanim nastrojti vhodnych pro pouziti.
e Analyza soucasného stavu vyrobni linky, véetné ziskani potfebnych dat a
znazornéni vyvazeni linek.
e Navrh opatieni, kterd dopomohou spole¢nosti ke snizeni nakladd.
e Navrh opatieni, kterd dopomohou spolecnosti ke zvySeni produktivity.
e Ekonomické zhodnoceni navrhovanych zmén.
Proto aby bylo dosazeno ciltl, které jsou stanoveny je potieba vyuzivat

inovativnich feSeni.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato kapitola popisuje zakladni informace ohledné¢ procesniho fizeni, Stihlého fizeni,
filozofii kaizen a plytvani. Blizce se vénuje také vyrobnimu systému Toyoty. Mezi

popisované metodiky a nastroje patii Yamazumi a Method Time Measurement.

1.1 Procesni rizeni

Procesni fizeni nalézd své zacatky na pocatku devadesatych let v obdobi krize
manazerského mysleni. Diive bylo procesni fizeni nazyvané ,Procesnim
reengineeringem®. Tehdy Slo o radikdlni rekonstrukci podnikovych procesi, tak aby
mohlo byt dosazeno obrovského zdokonaleni v kritickych atributech vykonosti.
Problémem bylo, ze spole¢nosti odvozovali sviij styl fizeni i organizaéni principy od
prototypu tovarny na Spendliky, kterou napsal Adam Smith jiz v roce 1776. Kniha ,,0
pivodu bohatstvi narodi* popisuje proces vyroby, tak ze jsou jednotlivé ¢asti rozdéleny
na nejjednodussi ikony. Dnesni situace je velmi rozdilna. (Repa, 2012)

,, Procesnim 7izenim se rozumi Fizeni firmy takovym zpusobem, v némz business
(podnikové) procesy hraji klicovou roli. “ (Repa, 2012, 5.17)

. Rizeni procesu je cinnost, ktera vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstroju a
systemut k tomu, aby identifikovala, popisovala, merila, Fidila, hodnotila a zlepsovala
procesy  se zamérem  efektivniho  pokryti  potreb  zdkaznika  procesu.*

(Svozilova, 2011, s.18)

Aby byla spolecnost spravné procesné fizena musi pracovnici piemyslet procesné.
Jak je uvedeno v knize ,,Six Sigma Business Scorecard* napsané Praveenem Guptou, aby
spolecnost vykazovala dobré vysledky, musi majitel procesu kontrolovat vstup, samotné
procesni aktivity a procesni vystupy. Kontrolou je zde mysSleno, Ze majitel procesu
porozumi potfebnym poZadavkiim a zaroven piijima, vyrabi a dodava dle pozadavki.

(Gupta, 2004)"
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1.1.1 Proces

Podnikovym procesem je rozumén souhrn ¢innosti, transformujicich souhrn vstupt do
souhrnu vystupti pro dalsi osoby ¢i procesy, které K tomu vyuzivaji lidi a nastroje.
Piikladem ,,podnikového procesu® (Business process), popsaného Repou je napt. dodéani
zakazkového obleceni zasilkovymi spole¢nostmi. Na modelu nize je mozno vidét proces
znazornény pomoci grafickych symbolii. Mizeme zde pozorovat vstupy procesu a jejich
zdroj, samotny podnikovy proces a vystup dodany zakaznikovi. Zaroven zde nechybi ani

velmi dalezita zpétna vazba. (Repa, 2007)

— Vstupy =~ ——— Vistopy —

[ Dodavatel }—— Poduikovy b Zikamnik )

g / . proces - .
Zpétna vazba

Obrazek 1: Zakladni schéma podnikového procesu
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Repa, 2007, s. 15)

S pojmem proces se vaze mnozstvi definic. Nize jsou popsany nékteré z nich:

., Proces je série logicky souvisejicich ¢innosti nebo ukonui, jejichz prostiednictvim
— jsou-li postupné vykondny — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.
(Svozilova, 2011, s.14)

,,A Business process consist of set of activities that are performed in coordination
in an organizational and technical environment. These activities jointly realize a business
goal. Each business process is enacted by a single organization, but it may interact with
business processes performer by other organization.* (Weske, 2019, s.5)

., Podnikovym procesem zpravidla rozumime objektivné prirozenou posloupnost
cinnosti, konanych s umyslem dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach. “

(Repa, 2012, 5.15)
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Dle (Zdroj: CSN EN ISO 9000:2001) ma samotny proces n&kolik typickych

atributti. Proces je:

e opakovatelny,

e ma sveho viastnika,

® ma sveho zakaznika a spravce,

e ma svuj ocenitelny vystup,

® ma méritelné parametry,

® ma jasné hranice (zacdtek a konec),
® md ndvaznosti na jiné procesy,

® md svd omezeni (vstupy, zdroje).

1.2 Metodika realizace sbéru dat

., Ukolem kroku méreni je ziskani tidajit o chovani soucasného procesu s ohledem na

zadani zlepSovatelského projektu. “ (Svozilova, 2011, s. 93).

Pii sbéru dat byla vyuZivana vnitini metodika firmy Panasonic, ve které se
upravovana linka nachazi. Tato metodika vychazi z Toyota Production System. Je

~I oML

rozdélena do tfi ¢asti.

V prvni ¢asti je kladen diraz na velmi disledné dodrzeni pracovnich instrukci.
Zaroven je dilezité seznameni s layoutem pracovisteé. Tyto kroky jsou dulezité predevsim
proto, aby byl operator pfi méfeni v pribéhu jeho pracovniho kroku kontrolovan.
V piipadg, Ze operator zméni pracovni postup (napf. kviili zjednoduseni jeho prace) mize
dochazet k urCitym druhim plytvani. V kapitole 1.3.3. jsou druhy plytvani blize
specifikovany.

V druhé casti je potieba zdznamové zafizeni schopné nataceni videa. Pred
samotnym zaCatkem nataceni je nutné, ujistit se s vedoucim linky, Zze se pravé na
nekterém ze stanovist’ nezaucuje Novy pracovnik, nebo zda neni na lince pfili§ kratkou
dobu. Pokud ano, je pozadan o spolupraci zastupce vedouciho linky (jumper), ktery
operatora, pokud bude mit ¢as, na dobu nataceni zastoupi. Pokud ¢as mit nebude méteni
bude provedeno v jiny ¢as. Samotné méfeni je provadéno na kazdém stanovisti 12krat na

kazdé sméné.
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Prvni sada méteni je provedena nejdiive 30 minut od zacatku smény, ale ne déle
nez do 2 hodin od zacatku smény. Druha sada méfeni je provedena nejdiive po 6 hodinach
od zacatku smény, ale opét ne déle nez do 30 minut od konce smény. Z méieni ve
vysledku vyjde 12 ¢ast. Z kazdé smény musi byt odstranén jeden nejlepsi a jeden nejhorsi
gas. Casd, se kterymi je tedy mozné pracovat je 10 pro kazdé stanovi§té a sménu. Pii
meéfeni je dulezité pohlidat, zda meéfené stanovist€ neni ovlivnéno stanovistém

piredchozim a nasledujicim (tzn. je zajiStén neomezeny vstup a neomezeny vystup).

prostor pro prostor pro
prvni méreni druhé meéreni

*——0———ililpl)il)lil)
03 1 2 3 4 5 6 7 30 8im

Obrazek 2: Prostor pro méreni
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Interni materialy spole¢nosti)

V tieti ¢asti jsou Casy rozdéleny dle ¢innosti (jednotlivych krokt). Tim vznikne
modifikovany zjednoduseny dokument standardizované prace. Jsou projity vSechny
natocené cykly a z nich jsou zméteny tyto ¢asy. Po rozepsani vSech ¢asii u pracovisté jsou
vypocitany pruméry ¢ast pro Cinnosti. Toto jsou cCasy, které jsou Vv prubéhu prace

vyuzivany. (Zdroj: Interni materialy spolenosti)

1.3 LEAN management

Uplné kofeny mohou byt nalezeny v obdobi masové vyroby u spole¢nosti Ford. Sam
Henry Ford pocitoval, Ze masovou vyrobu bude pomalu a jisté¢ nahrazovat masové
pfizpisobovani.

Tato metoda vychazejici z Japonska je zalozena na cyklickém pfistupu ke
zlepSovani procesu. V tomto feSeni se mensi tymy snazi mensimi zlepSovacimi kroky
dojit k celkovému zlepseni. Tato metodologie byla vyvinuta pfedevS$im na upravu
vyrobnich procesi, ale po delSi dobé se zjistilo, Ze mé velmi Siroké vyuziti 1 v dalSich
oborech. Vyuziva se pfedevSim v administrativé, ¢i ve sluzbach. Nékdo by zakladni
uvazovani ,,LEAN®, nazval ,selskym rozumem®. Jde o velmi piimocaré, logické a

jednoduché uvazovani. A to predevSim v systematickém uspofaddni a metodologické
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aplikaci na strukturované aspekty procesu. Pokud chce spole¢nost, aby byl Lean opravdu
ucinny musi byt vyuzivan Stadou analytickych nastroji a metod. Zaroven se tato

metodologie musi opravdu dostat do firemni kultury spole¢nosti.

Vseobecné uzivané principy jsou:

e Urceni hodnoty z pohledu zdakaznika procesu.

o [dentifikace cinnosti, které se podileji na postupnem vytvareni hodnoty.
e Uvedeni procesii do pohybu.

e Rizeni potiebami zikaznika.

e Snaha o dosazeni dokonalosti. (Svozilova, 2011, s. 32)

1.3.1 Stihly podnik
Stihly podnik skvéle definuje (Kosturiak, 2006, s. 17). ,, Stihlost podniku znamend délat

Jjen takové cinnosti, které jsou potiebné, delat je spravné hned napoprvé, deélat je rychleji

‘

nez ostatni a utrdcet pritom méné penez.

Jako dalsi aspekt §tihlého podniku je brano to, Ze podnik déla jen to, co chce
podnik a jeho struktura se sestdva ze stihl¢ vyroby, §tihlé logistiky, Stihl¢ administrativy,
§tihlého vyvoje, ale pfedevsim spravné propracovanym managementem znalosti. Zadna
z ¢asti, nutnych pii vyrobég, neni bez znalosti, jak je vyuzit, K ni¢emu. Znalosti musi byt
prevedeny na ¢in. Pokud by nebyly, zistavaji nam pouze informace. Dal§im stavebnim
kamenem §tihlého podniku je spravné nastavena podnikova kultura. Ukolem vedeni by
mélo byt starani se o podnikovou kulturu a o jeji utvafeni. Zakladatel spolecnosti
Matsushita Electric Industries (V soucasnosti Panasonic), Konosuke Matsushita fekl, ze
jeho spole€nost nejdiive déla lidi a aZ poté vyrobky. Technologii je mozné zkopirovat,
kapital a informace je mozné ziskat. VSak to, aby spole¢nost spravné a efektivné

fungovala se koupit neda. (Kosturiak, 2006)

1.3.2 Kaizen

Jedna se o japonsky manaZersky ptistup, ktery je zaloZen na neustalém zdokonalovani.
Filozofie, kterd pocita s tim, Ze pracovni i osobni Zivot je zaloZen prave na Usili o neustalé

zdokonalovani toho co je délano. Kaizen vyuziva mensich postupnych zmén, diky ¢emuz
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neni se zménami vazano vysoké mnozstvi finanénich prostredkii. Jde o postupné zmeény,
které vyuzivaji ptedevsim zdravy rozum a nejvice se vyplaci z dlouhodobého hlediska.
Zaroven je zde vyhoda toho, ze v piipad¢ neuspéchu nové piijaté zmeény se miize vedouci
vratit zpatky k predeslému feSeni bez nutnosti vysokych nakladi. Tento pojem pod sebe
zahrnuje n¢kolik metodik, ¢i nastroji. (Imai, 2005)

Upravy kaizen vychazi z védomosti a zkugenosti, které jiz pracovnici na vyrobé
maji. Management vétSinu problémi nezna a zarovenl je vys$i mira zapojeni ku
prospéchu. Diky zvladnuti problému se pracovnici citi vice zapojeni a maji radost ze

seberealizace.

Tato filozofie zaroven pfispiva do firemni kultury. Neni to tak, ze pracovnici musi,
ale oni naopak chtéji, protoze diky zménam, které se realizuji, maji jistotu udrzeni svého
mista a obzivy. Upravy nazyvané ,,zveni“, se &asto setkavaji s nelibosti uvniti podniku.
Pracovnici maji pocit, Ze vedeni nenecha premyslet a aplikovat zlepSovaci proces vlastni
zaméstnance. Pracovnici maji pocit, Ze dokazi udélat stejnou praci také a pro¢ penize
vynaloZené na externi konzultanty nerozlozi radéji mezi n€. Tradicni pfistupy se zamétuji
vice na bezhlavé stoprocentni plnéni rozkazl. Kaizen se na druhou stranu vzdy snazi
neopomenout lidsky potencial. Zmény u KAIZEN zaroven nemtzeme docilit od stolu,

musime opravdu jit na misto - GEMBA. (Kosturiak, 2010)

1.33 Plytvani

V terminologii kaizen je slovo plytvani oznacovano slovem MUDA. V celkovém procesu
nam toto slovo oznacuje ty ¢asti, které nepfinaseji hodnotu a zdkaznik za n¢ nechce platit.
O doslovny pieklad se nema smysl pokouset. ,, Kdyz dokazeme objevit MUDA, objevili
Jjsme potenciondlni moznost zisku. © (Bauer, 2012, s. 25)

Jednotlivé skupiny plytvani se ¢asto témét spojuji, proto je v mnoha ptipadech

nemuZeme presné urcit. Plytvani délime do sedmi skupin:

Nadprodukce

Ve vyrobach, kde je vyrabéno vySs$i mnozstvi, nez zakaznik poptava. Firmy vyrabi vyssi
mnozstvi predevsim kvili vy$Simu vyuziti kapacit. Zaroven se firmy snazi vyrobit vyssi
mnozstvi z divodu, kdyby se zakaznikovy odvolavky nahle zvysily, nebo pokud by se

vyrobci porouchalo vyrobni zatizeni.
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Nadbytecné zasoby

Pokud spolecnost skladuje navic material, ndhradni dily, ¢i jakoukoliv soucast vyroby
ptinasi to podniku zvysené ndklady. Mezi tyto naklady patii skladovaci naklady, naklady
na obsluhu, ¢i dalsi stroje na vyskladani. Firmy zbyte¢né vazou kapital v zasobach, a

pritom by tyto prostfedky mohli vyuzit v ¢astech podniku, kde jsou vice potieba.

Defekty

Spatné zpracovani mize vést ke vzniku riiznych nakladi. Nejvétsi problém maze nastat
ve chvili, kdy se neshodné vyrobky dostanou k zédkaznikovi. Tehdy to muze znicit

podnikovou image.

Zbyte¢né pohyby

Musi byt zjisténo, které z pohybt pracovnika opravdu pifinédsi hodnotu vyrobku.

Spatné zpracovani
Jedna se o plytvani v samotném technologickém postupu. Logické zamysleni ve vétSing

ptipadu staci na odstranéni tohoto plytvani.

Doprava

Néklady vynaloZené na vnitropodnikovou dopravu jsou formou plytvani, protoze tok

materidlu neni soustavny.

Prostoje

Kvuli ¢ekani na ¢ast vyroby neni mozné setrvat a udrzet vyrobu v chodu. (Jurova, 2016)
Plytvani v Toyota production systému pocita se vSemi vyrobnimi faktory. Nejvyssi

diraz je spatfovan v ¢asovych prostojich. Vyroba hovofi 0 prostojich jako o tzv. ,,mrtvém

case®. (Vochozka, 2012)

Metody identifikace plytvani

vvvvvv

hodnotu pro zdkaznika. Pokud je zdhodno identifikovat mozné plytvani, tak je nutné

vyuzit riznych analyz. Témito analyzami je zkouman aktualni stav. Musi byt vyuzito
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této analyze je mozné realizovat zlepSovaci Cinnosti. (Bartosek, 2014)

Cas taktu

Takt time je ptvodné némeckym udajem, o kterém se hovoii jako o jednom

urcovani tempa vyrobni linky ku objednavkam zakaznika. Vypocitan je jako celkovy
vyrobni ¢as déleno pozadavek zakaznika. (Soliman. 2020)

V pribéhu prace sice Cas taktu pocitan neni, ale jeho jiz vypoctend hodnota je pro
praci velmi dulezita.

Béhem druhé svétové valky byl vyuzivan spole¢nosti Mitsubishi a odtud poté preSel
ke spolecnosti Toyota, kterd znéj udélala dilezitou soucast metodiky LEAN.

(Cervinka, 2013)

Produktivita
V priibéhu prace je uzivan vzorec vypoctu produktivity dle (Jurova, 2016, s. 109)

Q
P=%

P — produktivita
Q — Vyrobené mnozstvi ve fyzikélnich jednotkach

F — mnoZstvi pouzitelného vyrobniho faktoru
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1.4 Toyota Production System

Duivod pro vytvoteni TPS méla firma Toyota po druhé svétové valce. To predevsim kvili

tomu, ze se nachazela ve znacn¢ jiné situaci nez jeji velci konkurenti Ford a GM. Trh

vvvvvv

kterou cilili byla pruznost. Diky soustfedéni na vyssi pruznost linek ziskali také vyssi
jakost, lepsi moznost reakce na zakaznikovy pozadavky, vyssi produktivitu, lepsi vyuziti

prostoru a stroja.

TPS

Vysoka kvalita, nizké ceny, kritké dodaci Ihity

Just m time Jidoka
Pull svstem Poka-yoke
Taktova vyroba 58
odstranéni
plvtvani
Henunka Kaizen
Standardizace

Obrazek 3: Toyota production systém
(Zdroj: Liker, 2007)

Tvirce a pomyslny ,,otec vyrobniho syst¢ému Toyoty (TPS) Taiichi Ohno se
vyjadtil takto: ,, Jediné, co delame, je to, zZe sledujeme cas od okamziku, kdy nam zakaznik
zada objednavku, kbodu, v némz inkasujeme hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz
odstraitujeme ztraty, které nepriddvaji hodnotu. “ (Ono, 1988)

ZvySovani produktivity se odehravalo jiZ par let po skonceni druhé svétové valky.
Zajimavé je, ze v tuto chvili na trhu nebyla zvySenéd poptavka. Toyota spravné zvysila
celkovou kvalitu, a pfedevS§im produktivitu jest¢ predtim, neZ nastoupila vysoko

poptavkova éra nakupu japonskych vozi. (Fujimoto, 1999)
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Z4dna jinad spole¢nost se nedokaze v tuto chvili tak systematicky a efektivnd
zlepSovat ve vSech procesech. Toyota déla néco co ji €¢ini schopnéj$i zmen oproti jinym
spole¢nostem. Vi se, Ze to ma néjakou spojitost se zpusobem fizeni. (Rother, 2017)

Vyrobni systém Toyoty piedstavil nékolik revolu¢nich konceptil. Zadny z konceptt
nize neni novy, v uréitém méfitku byly jiz spolednostmi vyuZivany. Zadna ze spole¢nosti,
které se o tyto koncepty snazily v minulosti je ovSem nespojila v tak uceleném a

integrovaném zpusobu jako to ud¢lal pravé TPS.

Dodani hodnoty zakaznikovi

Od zac¢atku hromadné vyroby se métily dva parametry. Jednalo se o naklady a vyrobni
sazbu. Témto parametrim byla vkladana nejvyssi dulezitost. Ohno se zacal ptat na to, CO
potiebuje jeho zdkaznik a ne on. Odpovéd, se kterou pftisel, se stala jeho hlavnim a
klicovym parametrem. Jednalo se o hodnotu. Hodnotu popsal jako ,,Véci, za které je

zakaznik ochoten zaplatit®.

Snizeni dodaciho ¢asu

Dodaci cas je zndm pod ndzvem lead time. Snizeni lead time je vlastné sniZovanim
plytvani. Pro Taiichiho Ohna bylo snizovani dodaciho ¢asu dilezité. Ne kvili vSudy
zfejmé eliminaci nakladl spojenych s plytvanim. Témi dileZitymi aspekty byla zvySena
flexibilita, diky ¢emuz mohla Toyota rychleji odpovidat na pozadavky. Ruku v ruce
s nizkym lead time jde 1 potencial pro budouci zakazky. Pokud bude obchodni zéastupce
nabizet nizkou dobu dodani a bude opravdu schopen vyrobek dodat. Spole¢nosti to

pfinese spoustu zakazek.

Eliminace plytvani

Plytvani se vénuji podrobné&ji v predeslé ¢asti LEAN managementu. (Wilson, 2010)

1.4.1 Yamazumi

Jedna se o metodu Toyota production system, kterd se soustfedi na balancovani linky.
V tomto modelu je nejdiive nutna detailni analyza ¢ast vSech procest. Na grafu je poté
zobrazena piesné uréena prace z procesu operatorem ku Casu taktu. Yamazumi chart je

pfedevS§im vyuZzivan ke zvySeni produktivity dané vyrobni linky. ,, The line balance

21



(Yamazumi) method was adopted, in which we showed on a chart the actual workload of
each team member realative to the takt. ** (Liker, 2011, s. 167)

V této metodé jsou vyuzivana data, kterd byla ziskana v pribéhu nataceni a
nasledného méfeni procesti na jednotlivych stanovistich. Z nato¢enych videi je nutno
rozdélit operatorovu praci na mensi tseky. Tyto ¢asové useky jsou poté seskupeny pro
jednotliva stanovi$té nad sebe a jsou odliseny barevné. Tyto seskupené ¢asy dohromady

predstavuji celkovy Cas potiebny pro zpracovani procesu na danych stanovistich.

Graf skladajici se z nékolika celkovych ¢ast je doplnén o piimku, ktera predstavuje
Cas taktu. Ze zpracovaného grafu je mozné vidét a vypocitat, jak je dand vyrobni linka

vybalancovéna. (Zdroj: Interni materidly spolecnosti)

1.4.2 Standardizace

Pod pojmem standardizace si je mozné piedstavit snizeni poctu variant feSeni pomoci
optimalizacniho vybéru, vytvofeni standardniho feSeni, stanovovani platnosti, a
pfedev§im zavaznosti pfijatého feSeni. Standardizace se uziva proto, aby byla
eliminovana zbyte¢na rozmanitost feseni. ,, Vysledkem standardizace je standard (norma,

normativ apod.). “ (Jurova, 2016, s. 173)

wewvr

zpusobem spojenych s vyrobou. Proto vznika snaha o eliminaci vyrobni neproduktivity,
zbyte¢nych zasob a nadbytecnych pracovnikil. Standardizované operace se zaméiuji na
minimalizaci potfebnych pracovniki. Prvni prioritou standardni prace je ziskani vysoké
produktivity usilovnou praci. Toyota specifikuje ,,usilovnou praci®, jako G¢innou praci
bez zbyteénych pohybu. Druhou prioritou standardni prace je zajisténi balancu linky
Vv pribehu vsech procest, v této ¢asti by mél byt do tohoto konceptu pfidan i ¢as cyklu.
(Monden, 1983)

Standardizaci tedy mUZeme rozumét systematicky ptistup, ktery napomahd pii
sjednoceni moznych variant feSeni. Vede k zddouci integraci procesii ve vyrobé, kdy
zarovein zvysSuje konkurenceschopnost, technickou vyspélost, flexibilitu a casové
dodrzeni kvalitativnich a kvantitativnich potfeb trhu. Blizsi pohled na vztah mezi
standardizaci a kreativitou, nam ukéaZe, ze se jednd V urCitém negativnim druhu
premysleni 0 protiklady, protoze tkolem standardizace je snaha omezeni neucelnych

rozmanitosti reseni.
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Standardizace ptlisobi jako ndstroj usmérnéni, sjednoceni a vnitiniho uspotadani,
ktery se nesnazi zadnym zpusobem piekazit ,,inovacni klima®, ¢i rozvoj vyzkumu a
vyvoje v podniku. Rizeny, takto zpracovany proces, miizeme vnimat jako jednodussi
K nahlédnuti a vysledky zn& plynouci jsou zaroven lépe dostupné k analyze a
vyhodnoceni.

Dalsi velmi blizké pojmy tykajici se tohoto tématu je ptizptisobivost a kontinuita.
V kazdém trznim odvétvi je zapotfebi vysokd mira pfizptisobivosti, predev§im kvuli
novym technologiim a rtiznym trendim. Zde je zaroven potieba pocitat také s nutnosti
kontinuity, a to pfedevs§im z divodu dodrZeni zavedenych materialii a vyrobnich, ¢i jinych
postupl. Ptizptisobeni je zaroven jista forma posunu vpted, kterd je vidéna nejen
pracovniky, ale i konkurenci. ,,Standardizace nesmi byt v zZadném pripadé brzdou
technického ¢i jiného pozitivniho pokroku a omezovanim kreativity spolupracovnikii

firmy. “ (Tomek, 2014, s. 77)
Mezi klicové vlastnosti standardi dle GEMBA KAIZEN patfi:

vevr

o, Predstavuji nejlepsi, nejsnadnejsi a nejbezpecnéjsi zpiisob, jak
provadet danou praci.” Standard odraZzi nékolikaleté praktické
zkuSenosti. Vedeni musi zlepsit proces a zaroven poté zajistit, aby
pracovnici v celém procesu provadéli praci tak jak maji. Diky tomu se

vewr

cenovym zpusobem, jak danou praci odvést.

e, Nabizi nejlepsi zpiisob, jak zachovat know-how a odborné znalosti.
Pokud ma zaméstnanec vymysleny néjaky skvély postup, ¢i zptisob
vykonavani prace a Spole¢nost opusti, jeho myslenka odejde s nim.
Pouze standardizaci zGstane jeho know-how v podniku.

e Poskytuji zpiisob méreni vykonu.* Diky standardim jsou manaZefi
schopni méfit a vyhodnocovat pracovni vykony.

o, Ukazuji vztah mezi pricinnou a ndsledkem. Nedodrzeni standardu
mize mit nedozirné nasledky. Pokud se v minulosti stalo né&jaké
nestésti, vzdy se hledaji odpovédi na otazky jako: Jak zlepsit proces, aby
se tato chyba neopakovala? Jaké jsou nasledky tohoto nedodrzeni

standardu?
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o, Poskytuji zaklad pro udrzovani i zlepsovani.* Management by mél
predev§im udrzovat standardy. V piipad¢é nové pozorované variability
je nutnost pro zaclenéni novych standardd, nebo tprava téch stavajicich.
Po fazi udrzeni mize management prejit na fazi zlepSovani. V ¢astech,
kde standardy nejsou, nejde o zlepSeni hovofit. Z toho vyplyva, Ze
standardy jsou zékladem pro udrzovani a zaroven i pro zlepSovani.

o, Poskytuji cile a specifikuji ukoly v oblasti Skoleni zaméstnancii.
Vétsina materidlli obsahujici standardy je ve fyzické tisténé formé a
méla by byt snadno pochopitelna.

o Poskytuji zdklad pro skoleni zaméstnancu. Zaméstnanci musi byt
vyskoleni do takové miry, aby pro né bylo dodrzovani standardu
naprostou samoziejmosti.

o |, Tvorizdkladnu pro audity a diagnozy. “ Materidly obsahujici standardy
jsou ve vétSin€ piipadi soucasti néjakého kli€ového procesu. Vedouci
diky tomu zarovent mize kontrolovat, zda je prace odvadéna tak jak ma.

e, Poskytuji prostiedky, jak zabranit opakovani chyb a maximalizovat
variabilitu. “ Tim, Ze je kontrolovana kvalita, je zaroven kontrolovana i
variabilita. Management naléza a standardizuje klicové body v prubéhu

procesu a zaroven je poté neustale sleduje. (Imai, 2005, s. 63-65)

Pokud dnes chtéji podniky pfezit u svych mezinarodnich zédkaznikdi musi uzivat
statni @ mezinarodni standardizace, jako ISO 9000. Tyto programy slouzi k tomu, aby
podniky z vysoké miry standardizovaly kli¢ové procesy a aby dbaly o kontinualni
vylepSovani a zdokonaleni téchto procest. Standardizace by tedy méla byt vnimana jako

neodmyslitelna soucast zajistovani kvality. (Imai, 2005)

1.5 Method Time Measurement

Dale jen ,MTM* je velmi rozsifena metoda postupu standardnich ¢ast. V této Casti je

ptredstavena historie, vyuziti a zjednoduSena ukazka toho, jak metodu vyuzit.

Historie a vznik

Podstatné podnéty pro vyvoj systémii predem stanovenych ¢ast pochazi od F.W.

Taylora (1856-1915) a piedevsim od F. B. Gilbretha (1868-1924). Gilbreth ziskal
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poznatek, Zze doba provadéni procesu zéavisi pifi stejném zauceni (zrucnosti), stejné
kvalifikaci a pfi stejném nasazeni lidi provadéjicich praci v ramci rozumnych mezi pouze
na pouzité metod¢. V tomto ndhledu byla zanedbana napt. motivace lidi, vlivy okoli nebo
vlastnosti pracovnich predméti. Pii filmovani pohybovych sekvenci zjistil Gilbreth, ze
se lidské pohyby redukuji na 17 pohybovych prvka, které jsou oznaceny jako presmycka
jeho jména “Threblings”. Pravé to byly predchidci zakladnich pohybi v MTM. Gilberth
s tymem provade¢li studie pohybu, tak aby dosli k tomu, jak provadét pracovni tkoly, aby
jejich feSeni vedlo k nejkratsi dobé provedeni. Tento tym se pii experimentu pokusil
eliminovat vSechny Treblingy, které nepfinaSely nic ku pracovnimu pokroku. Tento
pokus stanovili pro pravou a levou ruku. Tato analyza lidskych pohybovych sekvenci se
proto nazyva “Analyza obou rukou”. (MTM-UAS, 2014)

., Definovali 17 zakladnich pohybu, pojmenovanych threbligy (obracené cteni
jména autoriy): hledani, nalézani, vybirani, uchopeni, neseni, poloZeni, sestaveni, uZiti,
rozebrani, zkoumani, pripraveni, uvolnéni, pohybovani, odpocinek, zdrzeni, uvazovani a

drzeni.* (Tomek, 2014, s. 136)

Studium pohybt, které bylo provadéno ve dvacatych letech vedlo k pravidlim
pohybové ekonomie pro sled pohybti. Tato pravidla vedla k veliké Gispofe ¢asu a energie.

Tabulka 1: vlastni zpracovani piiklad analyzy obou rukou
(Zdroj: MTM UAS, 2014, s. 1-9)

Pracovni ukol: Zasroubovat Sroub pomoci Sroubovalku
Leva ruka Prava ruka
pohyb prazdné ruky = Sroub
uchopeni Sroubu
Sroub = misto Sroubovani
Sroub umistime do polohy

pohyb prazdné ruky = sroubovak
uchopeni Sroubovaku
§roubovak = Sroub

o || e [ [t | = | O

Mezi nejdulezitéjsi cast téchto pravidel je uzpisobeni a zaméfeni na co nejkratsi,
stejnosmérné pohyby. Zaroven jde o rytmiku pohybu a jejich automatizaci. Chyby
pohybové studie byly pfedevSim v tom, ze zde nebyla moznost pfifadit t¢émto pohybim

Casy. Tyto zavéry tedy vedly k vyvoji pfedem stanovenych cast. (MTM-UAS, 2014)
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Déleni

Prvni metoda je MTM-1, ktera je vyuzivana piedevsim u vyrob specifickych vysokym
charakterem opakovani. Vyuziva zde zékladnich pohybt.. Vyuziva se tedy u procesu 1
s predpokladem jako jsou opakujici se stejné postupy, do detailu zpracované pracovni
postupy, specifické zaskoleni na praci, tak aby kazdy zaméstnanec ptesné vedél pracovni
metodu. Zaroven za piedpokladu, Ze téméf nebudeme schopni rozpoznat odchylky ve
vykonané praci.

Druha metoda je nazyvana MTM-2 a je vyuzivana U typu procesu 2. Vyuziva se
zde stavebnich bloku, které pfimo navazuji na systétm MTM-1. Pro pouziti musi byt
splnény pozadavky jako vyroba s vysokou mirou opakovatelnosti, Casové delsi postupy,
nebo napf. specificky dodrzené postupy. Dalsi metodou je MTM-UAS, ktera je zaroven

vyuzivana i v prib&hu této prace. Ke kazdé situaci je potieba ptistupovat individualng.

Tabulka 2: Déleni systémii a vyuZiti
(Zdroj: vlastni zpracovani dle MTM-UAS, 2014, s. 1-21)

Atributy podminek Tvp procesu 1 Typ procesu 2 Tvp procesu 3
procesi Velkosérniova viroba Sériova vyroba Kusova vyroba
Druh cvkli Opakovani permanentni | Opakovani omezené Bez cyklického
- v kratkych cyklech v delgich cyklech opakovani
Informace o procesu Pohybovy proces Diléi proces Celkovy proces
Pracovists Pro definovanou Pro definované Pro téméf vEechny
variantu virobkd spektrum vyrobkd procesy a vyrobky
Princip zasobovani o Prncip vyzvednuti s ST .
pracovniho systému Princip pitvezend piipravos Princip vyzvednuti
Riznorodost prace mala stiedni vysoka
Urovefi metod vysoka stiedni nizki
MTM-1 a MTM-2 MTM — UAS MTM - MEK

MTM-UAS

Tato metoda znamend v ¢eském jazyce “Univerzalni rozborovy systém®. Je vyuZivana
pfedev§im pro sériovou vyrobu. Opakovani by mélo probihat v delSich a omezenych
cyklech, jedna se o dil¢i proces, vyuzivany pro predem stanovené portfolio vyrobkl a mél

by byt v zdsobovani vyuzivan princip vyzvednuti s ptipravou.
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Jednotka

Systém MTM uziva vlastni jednotku ¢asu zvanou TMU. Tato zkratka znamena ,,Time
Measurement Unit“, a do ¢eského jazyka je pielozena jako ,,jednotka méfeni asu®. Jeji

pfevod je mozné vidét v tabulce nize.

Tabulka 3: Pfevod ¢asovych jednotek
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle MTM-UAS, 2014)

TMU sekundy minuty hodiny
1 0,036 0,0006 0,000 01
27,8 ]
1666,7 1
100 000 1
L1000 36 0.6 0,01

1.6 Vystup z teoretické casti

Vzhledem Kk tomu, ze prace je zpracovana Vv japonském podniku, je zde uzivano pievazné
nastroji zavedenych a uzivanych vramci vyrobniho systému Toyoty. Japonska
podnikova kultura se snazi vést pracovniky ke stalému zlepSovani. Na podniku je mozné
si v§imnout propojeni podnikové filozofie spolecnosti Panasonic, ktera je popisovana
Vv analytické Casti, s teoretickym popisem filozofie kaizen. Japonsti autofi jsou vyuzivani
pfedevSim proto, Ze Uprava je provadéna v japonském podniku. Zajimavé je, Ze velké
mnozstvi japonského obyvatelstva si vilbec neuvédomuje, Ze Ziji dle filozofie ,,kaizen®.

To jsou duvody, jez mé vedly K uziti téchto metod.
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2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

Tato kapitola se bude nejdiive zabyvat piedstavenim spoleCnosti. Béhem analyzy
soucasného stavu bude vyhodnocen proces na lince zabyvajici se vyrobou displeje pro
spole¢nost Jaguar Land Rover. V pribéhu analyzy budou naméfeny Casy jednotlivych
stanovist, kterych se bude prace tykat. V ramci analyzy budou tyto ¢asy zpracovany a dle
urcitych nastroji vyhodnocena ¢asovd vyrovnanost jednotlivych tkoni a stanovist.
V ramci dalsi ¢asti analyzy budou identifikovana tizka mista, ktera na lince vznikaji. VSe

bude zpracovano do zjednodusené¢ho formulafe standardizované prace.

2.1 Predstaveni spolecnosti

Korporace Panasonic nabizi velké mnozstvi prodavanych vyrobka. V tuto chvili se déli
na 7 samostatnych divizi. Panasonic Automotive Systems co., Ltd. zabyvajici se, jak
nazev naznacuje, vyrobky spjatymi s automobilovym pramyslem. Divize Panasonic
Entertainment and Communication co., Ltd. se zabyva vyrobou televizi, fotoaparatu,
sluchatek a dalsi technikou. Panasonic Housing solution co., Ltd. se zabyva vyrobou
riznych systémt do kuchyni a koupelen. Dalsi z divizi se jmenuje Panasonic Connect
CO0., Ltd. tento segment se zabyva podplrnym procesem pro jejich zdkazniky v n¢kolika
oblastech. Poslednim ze segmentli je znam po nazvem Panasonic Industrial co., Ltd. a ten
se specializuje na vyrobu elektrotechnickych soucastek a feSeni pro vyrobni podniky.

(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

Panasonic Group

Obrazek 4: Logo spole¢nosti
(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

2.1.1 Historie korporace

V roce 1918 byla zaloZzena panem Konosuke Matsushitou spole¢nost ,,Matsushita Electric
Housewares Manufacturing Works®. Prvnim vyrobkem a zdroven vyndlezem byl
konektor. V roce 1922 byla dokonfena prvni ¢ast vyrobnich prostor a administrativni
¢ast. Béhem dalSich 10 let byla uvedena na trh spousta vyrobkl a novych vynalezi jako

napftiklad: oblé bateriové svitidlo na kolo, elektricka Zehlicka, baterie na principu suchého
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¢lanku, radia nebo elektricky ohtivac nohou. Béhem této doby byla vystavéna druha ¢ast
vyrobnich prostor a dal§i administrativni ¢ast. Byly stanoveny zékladni cile a zasady

spolecnosti a bylo zalozeno oddéleni zahrani¢niho obchodu.

V prubchu let 1939 az 1945 je firma rozdélena do divizi. Je zahajen vyzkum
vedouci k vytvofeni televizoru, vytvoreni Skoliciho stfediska pro zaméstnance, vystavéni

dalsi ¢asti spolecnosti a stanoveni 5 zdsad kterymi se musi spoleCnost fidit.

Mezi roky 1946-1953 vznika prvni prodejni spole¢nost, na trh je uvedena pracka,
televizor a lednice. Dale je uzaviena dohoda se spolecnosti Philips o technické spolupraci

a prvni pobocka je oteviena i v New Yorku.

Do konce 60. let je oznamen 5lety plan na zvySeni prodeji o tii Ctvrtiny. Dale je
oznamen cil zavést pracovni tyden na 5 dnl. Svét zaziva boom v nakupu televizoru,
spolecnost predstavuje barevny televizor a je pozorovana velka poptavka po elektrickych

spotfebicich v domacnostech.

Mezi roky 1964-1973 je vytvoieno vzdélavaci centrum pro zaméstnance, konaji se
prvni vystavy technologii Matsushita Electric. Spole¢nost ma 23 tovaren a 18 prodejcti v
zahrani¢i. Béhem let 1973-1991 je piijat videosystém VHS. V fijnu 1979 zahajuje ¢innost
spolecnost PANAMEX (Panasonic de Mexico a.s.). Je zahajena vyroba komponentnich
audiosystému Panasonic a vyostfuje se spor o polovodi¢e mezi Japonskem a Spojenymi
staty americkymi.

V roce 1989 umird zakladatel spolecnosti Matsushita, ktery v té dob& zastaval
pozici konzultanta. V roce 1991 ekonomicka bublina Japonska splaskla a dochazi ke
stagnaci. V roce 2008 dochazi ke zmén¢ firemniho jména z Matsushita Electric Industrial

Co., Ltd na Panasonic Corporation. (Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)

2.1.2 Panasonic v Ceské republice

Vroce 1995 je zaloZena obchodni spolecnost Panasonic Czech Republic s. r. o.
Spole¢nost méla predev§im zvysit povédomi pomoci marketingu, vytvaret prodejni
kandly, snaZit se docilit maximalni spokojenosti zdkazniki pomoci poskytovani technické
podpory a distribuci produktli. Spole¢nost takto fungovala do 1. ¢ervence 2010, kdy byla
pfevedena na Panasonic Marketing Europe jednajici v Ceské republice prostfednictvim

jednotky Panasonic Marketing Europe GmbH, organiza¢ni slozka Ceské republiky.
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V Cesku se dale nachazi Panasonic AWC Network s. r. 0. Tovarna je lokalizovéna
v Plzni a jednalo se o druhy nejvétsi zavod na vyrobu televizi. Spole¢nost byla zalozena
13. bfezna 1996. Dale bylo v roce 1999 piimo v zavodé zalozeno R&D odd¢leni. Firma
vyvazela predevsim do Velké Britanie, Némecka, zapadni a stiedni Evropy. V soucasné
dobé¢ se vyrobni sortiment v tomto zavodé meéni. Z vyroby televizi se presunuje k vyrobé
tepelnych Cerpadel.

Posledni &asti historie spoleénosti Panasonic v Ceské republice je vyrobni zavod ve
Starych Civicich. Tento podnik predstavim v samostatné dalsi ¢asti. (Tovarny v CR, ¢

2023)

2.1.3 Historie zavodu

V bieznu roku 2001 byla podepsana smlouva o smlouvé budouci mezi statutarnim
meéstem Pardubice a spole¢nosti Matsushita Communication Industrial Czech o odkupu
pozemk pro stavbu nového zavodu. Jiz v ¢ervenci 2001 byla zahajena vyroba autoradii
v docasnych prostorach v Opocinku v blizkosti mésta Pardubic. Kolaudace a slavnostni
otevieni nové tovarny probehlo v bieznu roku 2002. V dubnu téhoz roku probéhla prvni

expedice mobilnich telefont vyrobenych v novém zavodu.

Firma se dockala dvou pfejmenovani. Prvni v ¢ervnu 2003, kdy byla firma
pfejmenovana na Panasonic Mobile & Automotive Systems Czech, s. r. o. Druhé
pfejmenovani na Panasonic Automotive Czech, s. r. 0. nastalo v kvétnu 2006. PfedevSim
proto, Ze firma rusila divizi mobilnich telefoni. Béhem let firma nékolikrat rozsifovala
své prostory. Nejvétsimi stavebnimi Gipravami bylo rozsiteni vyrobni haly a skladovacich

prostor. (Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

2.14 Predmét podnikani

Dle justice se podnik zabyva vyrobou, instalaci, opravou elektrickych stroji a pfistroja,
elektronickych a telekomunikaénich zafizeni, vyrobou, obchodem a sluzbami

neuvetejnénymi v piilohach 1 az 3 Zivnostenského zdkona.
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Tabulka 4: Charakteristika spole¢nosti Panasonic
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zakladni udaje
Obchodni firma Panasonic Automotive Systems Czech s. r. o.
Sidlo Pardubice — Staré Civice, U Panasonicu 266, PSC 53006
IC 26438356
Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Vznik 7. biezna 2001
Pocet zaméstnanct | 2500

2.1.5 Déleni vyroby

Podnik se ¢leni do tfech vyrobnich divizi dle sortimentu, ktery vyrabi.
INFO — Autoradia, navigace, RSE a bezdratové nabije¢ky mobilnich telefont
HMI — Dotykové displeje a head-up displeje
CHBU — Ridici jednotky pro nabijeni elektroaut, Security gateway

(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

2.1.6 Filozofie spole¢nosti

Spole¢nost se fidi nastavenymi principy, které jsou platné vsude tam kam firmu
podnikani zavede a jsou Casov€é neomezené. Jednd se o sedm principli, které byly
nadefinovany jiz v zac¢atku podnikéni:

e Spolecensky prinos : Jako vyrobci se vzdy budeme chovat v souladu
se zakladnimi cili podnikani a budeme poctivé plnit nasi odpoveédnost
vici spolecnosti.

e Poctivost a upFimnost: Pii vyfizovani naSich pracovnich zaleZzitosti a
pfi soukromém jedndni budeme poctivi a upfimni. Bez osobni cti nejen
ze nemizeme ziskat Uictu ostatnich, ale ani uctu sami k sobé¢, jakkoliv
jsme talentovani ¢i zkuseni.

e Spolupriace a pracovni vztahy: Spojime nase schopnosti, abychom

dosahli nasich spolecnych cilid. Nezavisle na tom, jak jsme nadani jako
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jednotlivci, bez spoluprace a dobrych pracovnich vztahd zistane nase
spole¢nost jen prazdnym pojmem.

e Neunavna snaha o zlepSeni: Neustidle se budeme snazit naSim
podnikdnim pfispét krozvoji lidské spolecnosti. Pouze timto
netnavnym Usilim miZeme naplnit nase zakladni cile podnikani a
dosahnout trvajiciho miru a prosperity.

e Zdvorilost a ticta: Abychom posilili zdravé socidlni vztahy a zlepsili
kvalitu zZivota v lidské spolec¢nosti, budeme vzdy upfimni a skromni a
budeme respektovat prava a potteby ostatnich.

e Adaptabilita: Své mysleni a chovani budeme prubézné ptizpusobovat,
abychom se vyrovnali s neustale se ménicimi podminkami kolem nas.
Jednanim v souladu se zdkony ptirody zajistime pokrok a Gspéch naseho
snazeni.

e Vdék: Budeme si vazit vSech uspéchu, jichz jsme doséhli, a jsme
pfesvédceni o tom, ze tento postoj bude zdrojem pozitivniho mysleni a
vitality, kterda ndm pomuze ptekonat jakékoliv piekdzky, s nimiz se

setkame. (Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)

2.1.7 Environmentalni politika

Spole¢nost Panasonic zkompletovala zpravu o zivotnim prostiedi 5. Cervna 1991. Tykala
se firemni politiky ohledné podpory ochrany Zivotniho prostfedi a k ptfeformovani do
udrzitelné spolecnosti. VSechny ¢€asti podniku usilovné pracovaly a stdle pracuji na

sniZzeni environmentalnich dopadil.

Podnik Panasonic Automotive Systems Czech, s.r.o. vytvofil dne 10. kvétna 1999
prvni dokument s ndzvem “Green Procurement Standards”, ktery stanovoval preference
pro nakup od dodavateld, ktefi jsou proaktivni ve snizovani jejich environmentalnich
“stop”. V roce 2010 se podnikly dalsi kroky k vytvoteni udrzitelné spole¢nosti. Plan s
nazvem “Green Plan 2018% je firemni plan, ktery zahrnuje celé firemni zaméstnanecké
spektrum, véetné zakaznikd, dodavateld a logistickych partnert.

(Zdroj: Interni materialy spolecnost
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Obrazek 5: Vize 2050
(Zdroj: Vize spole¢nosti Panasonic pro Zivotni prostiedi 2050, c2023)

Na mezinarodni den Zivotniho prostiedi dne 5. ¢ervna v roce 2017 byl zformovan
projekt s ndzvem Vize 2050, ktery se zaméfuje na vytvoreni udrzitelného globalniho
environmentu. Jeden z hlavnich piliit je efektivni spotieba energie, proto spole¢nost chce
vytvaret vEtsi mnozstvi energie, nez sama spotiebuje.

(Vize spole¢nosti Panasonic pro zivotni prostiedi 2050, ¢ 2023)
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Obrazek 6: Organizac¢ni struktura vedeni podniku

(Zdroj: interni materialy podniku)
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2.2 Popis soucasného stavu

Vyrobni linka, na které byla analyza provadéna se nachazi ve vyrobni hale o celkové
rozloze 2200 m?, jez byla postavena v roce 2002. S technologickou piipravou ohledné
vyrobni linky se zacalo v roce 2015, poté co se podarilo oddéleni prodeje ziskat zakazku
na kontinualni vyrobu displeji k autoradiim pro nové modely spole¢nosti Jaguar Land

Rover.

Prvni oficidlni zapoceti vyroby na této lince prob&hlo v roce 2017. Na lince se od
jejiho zac¢atku hodné zménilo. Jedna se predevs§im o rizné zmény Vv technologii, layoutu

¢1 toku materialu. (Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

Zakaznik a vyrobek

Tato prace je zhotovena na vyrobni lince zabyvajici se vyrobou displeje autoradia pro
spole¢nost Jaguar Land Rover. Tento typ displeje se pouziva u modelu Range Rover

Velar od znacky Land Rover.

Produkt

Cely displej je rozdélen do dvou casti, kdy na této lince je vyrdbén pohyblivy
mechanismus horniho displeje (Upper), viz. Obrazek ¢. 8 a €. 9. Diky tomuto mechanismu
je tato Cast displeje elektronicky nastavitelna tak, aby si ji mohl fidi¢ ptizpUsobit presné
k jeho potifebam. Zakladni obrazovka se pfi zpusSténi sestava ze ti ¢asti — navigace, média
atelefon. S jejich pomoci mizeme tvofit 2D a 3D navigaci, hledat a pfehravat hudbu hned

n¢kolika zplsoby, telefonovat a velké mnozstvi dalSich funkei.

Na spodni ¢asti je zobrazena hlavni lista, na které se nachazi ovladani klimatizace,
sedadel, vozidla a dalSich néstroji. Pokud uzivatel zvoli nastaveni vozidla v prostfedni
Casti je zobrazen 3D model automobilu, se kterym je mozné pohybovat a na némz jsou
vidét jednotlivé zméeny, které na displeji voli. Stejnym zpisobem to funguje i u dalSich

funkci. VSe mize byt ovladano dotykem prstu, nebo kruhovymi tlacitky.
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Na displeji mize byt zaroven zvolen widget z nékterého ze zakladnich funkci

vrchniho displeje. (zdroj: interni materialy spole¢nosti)

Obrazek 8: Spojeni displejové sady Obrazek 7: RozloZeni vrchni ¢asti
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku)

Celkovy vyrobni proces

Vyrobni proces je rozdélen do 6 ¢asti, viz. Schéma 1. Tyto ¢asti ve vysledku sestavi cely
hotovy finalni vyrobek, ktery mifi k zdkaznikovi. V této praci bude pozornost uptfena na

¢ast vyznacenou ¢ervenym obdélnikem (movable mech).

I ]
Movable i Main © | Inspection Sklad
mech Assy = P " | hotowych

Laminace | | ﬁ

Schéma 1: Celkovy proces
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Interni materialy spole¢nosti)

SMT || PCB |

SMT - automatické osazovani a pajeni soucastek na desku plosnych spojt

PCB — ruc¢ni proces osazovani a selektivni péjeni soucastek, které nedokazeme

osadit pfi procesu SMT na desku ploSnych spoji
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Movable mech — ptiprava pohybového mechanismu, ktery vyklapi vrchni ¢ast
displeje

Main assy — finalni montaz vSech soucasti displeje

Inspection — testovani specifikovanych a zadanych parametra

Laminace — vyroba samotného LCD

Zaméfeni na ¢ast vyrobniho procesu ,,Movable mech* byla pro tipravu doporucena
procesnim inzenyrem. Na tomto vyrobnim celku je nutno zméfit data ohledné
technologickych ¢astu. Pied ¢asem byla potieba zvysit vystup této linky. Schvalovaci
proces u zakaznika je v pfipadé ptestaveni celé linky velmi zdlouhavy. U takto velkého
zakaznika muze, s dodavanim riiznych potfebnych dokumentt, trvat i vice nez pul roku.
Proto se vedeni rozhodlo, Ze se vystup navysi pouze pomoci duplikace urcitych stanovist,
rozdelenim stanovist’ a zvySenim poctu operatort. V tomto ptipad¢ je proces schvalovani
mnohem rychlejsi. Schvaleni zmén je k dispozici v fadu dni. Kvili zminénému postupu
je na této lince potencidl kupravam vedoucim ke zvySeni produktivity.

(Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)
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Layout

Na Schématu ¢. 2 je zobrazen layout vyrobni linky.

e
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Wisual check and packing for unit, Drive unlt, Sensor W57 @ Sensor PCS unit Greasing JET: Hinge unit, Assemibly of w1 &
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Schéma 2: Layout linky
(Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)

Na lince pracuje 17 pracovniki. Celkové zde pracuji 4 typy pracovnikd, ktefi jsou

u riiznych vyrob zastoupeni V rtizném poctu. Jednotlivé pozice jsou popsané nize.

Operator

U této pozice je nejdilezitéjsi vykonavani prace piresné dle pracovnich instrukci.
Svédomité a fadné plni pozadavky od vedouciho. Dba na efektivni vyuziti jeho
pracovniho €asu a v ptipad¢ prostoje se ohldsi vedoucimu. Na zac¢atku smény kontroluje
stav pracovisté a seznamuje se s ptipadnymi zménami v pracovnich instrukcich. P¥ipadné

nedostatky neprodlené€ ohlasi vedoucimu linky.

V podniku je tato pozice nazyvéana pfimou. To znamend, Ze standardni Cas se
pocita pouze z Cast téchto pozice. Dba o dodrzovani zasad 5 S na pracovisti a dodrzuje

také zasady bezpecnosti prace.

Machine Keeper — Sefizovac
Je zodpovédny za plynuly provoz uréeného strojniho zafizeni. Resi piekazky branici

Vv provozu a naléhavé ptipady. Navrhuje pfipadna vylepseni a provadi pravidelnou tidrzbu
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a fyzicky a technicky stav zatfizeni. Provadi pribézné zdznamy o opravach svétenych
stroji. Dba o dodrzovani zasad 5S na pracovisti a dodrzuje také zasady bezpecnosti prace.

V piipadé potteby vykonava vyrobni operace.

Jumper — Zastupce vedouciho linky

Jeho uloha je v zajisténi plynulosti vyroby. Dodava material na konkrétni pracovni
pozice. Fyzicky provadi zménu modelu béhem vyrobni smény. Ta zahrnuje vyménu a
kontrolu materiali a ptipravkl. Zaskoluje nového operatora na konkrétnim pracovisti.
V piipadé potieby kratkodobé zastupuje operatora. Resi neshodné materialy a vyrobky
vyfazené ze standardniho procesu. Je schopen vykonavat vyrobni operace, na jakémkoli
stanovisti. Spolupracuje s line leaderem (LL) na planovani procesu, pfidélovani operaci
a ptipraveé pracovnich instrukei. V ptipadé neptitomnosti vedouciho linky zastupuje jeho
funkci. Provadi pozadované zaznamy a sbér dat o pribézné vyrob¢. Dba o dodrzovani

zasad 5S na pracovisti a dodrzuje také zasady bezpecnosti prace.

Line Leader — Vedouci linky

Vede a koordinuje praci vSech pracovniki na lince. Zajistuje, ze linky pracuji plynule a
S minimalnimi ztratami. Koordinuje vSechny aktivity, které vedou ke splnéni
kvantitativnich cila linky (bezpecnost, produktivita, kvalita, ndklady). Spolupracuje pii
tvorb& planu vyroby a kvality. Zodpovida za evidenci a dodrzovani pracovni doby, kde

predevsim pfipravuje mzdové podklady a vede evidenci dochdzky.

Dale zodpovid4d za dodrZzovani zakoniku prace a za technicky stav svéfenych
zafizeni a v ptipadé zjisténi neshody zajisti ve spolupraci s podpurnymi oddélenimi jejich
odstranéni. Dba a zodpovidé za dodrZzovani technologickych pracovnich postupt. Provadi
kontrolni ¢innost plnéni ukold. Provadi zdznamy o vyrobé a jeji kvalité. Dba o dodrzovani

zasad 58S na pracovisti a dodrzuje také zasady bezpecnosti prace.

(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

2.2.1 Popis pracovist’
V této kapitole budou popsany jednotlivé Cinnosti pracovisté, spoleéné s jejich

obrazkovym zobrazenim.
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Pracovisté WSPP — montaZ pohyblivého mechanismu

Na tomto pracovisti operator nejdiive zalozi postupné 12 motorkti. U kazdého z nich
plochou pinzetou uchopi konec vodi¢e a ohne jej o 180°. Cerveny kabel vlozi do motoru
na stranu, kde je ¢ervend znacka a cerny tam, kde je zase znacka Cerna. Kabelovy svazek
ulozi do ptipravku a jemné za n¢&j zatahne. Cely ptipravek poté vlozi do pajeciho stroje,
ktery zapaji pripojené kabely k motorkiim. Pomoci ptiklapéci masky zkontroluje, Ze jsou
Vv otvorech vidét pravé Cervené kabely. Po konci pajeni vyjme motorky a provede pod

lupou vizuélni kontrolu.

Obrazek 9: Motorky s pripravenymi kabely na pajeni
(Zdroj: Interni materialy podniku)

Obrazek 10: Layout pracovisté WSPP
(Zdroj: Interni materialy podniku)

Pracovisté WS1 — montaz pohyblivého mechanismu

Zde nejprve operator vlozi kovovy naklapéci bracket do zakladaci stanice (jigu), do
sttedni c¢asti dale pfidavd spravnym pootoenim plastové vylisky. VSe spolecné
seSroubuje. Ptipravek (bracket) oto¢i o 180° a provadi obdobnou operaci s podobnymi
vylisky, tentokrat vSak po stranach ptipravku. V blizkosti plastovych vyliskli po stranach
jsou hacky, na které nasadi dvé pruziny. Po téchto operacich kontroluje spravnost
zaSroubovani a zda jsou pruzinky na svych mistech. Pokud je vSe v potfadku odklada jej

na paletku.

Obrazek 11: Umist’ovani pruzin
(Zdroj: Interni materialy podniku)
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Pracovisté WS2 — montaz pohyblivého mechanismu

Nejdfive je nutné se ujistit, zda je osazovaci ¢ast jigu ve vychozi pozici. Do osazovaciho
Jigu operator vlozi drzak motoru a pruzny plech. Po usazeni zmackne ¢ervenou paku, aby
doslo k upevnéni dilti k desce. Poté musi operator zaSroubovat Sroub a zasunout celou
¢ast dovniti do zatizeni pied sebou. Timto dojde ke kontrole jednotlivych soucasti. Dale
z plata vyjme motor a vloZi jej do vyhrazeného mista na piipravku. Na malou hiidel, ktera
je vyvedena z motoru, nasadi motorovou objimku. Celou ¢ast opét zalozi dovnitf, aby
doslo ke kontrole a zalisovani. Na hiidel motoru poté nasadi Snekovy pievod a znovu
zalozi do piistroje. Po nasazeni zasroubuje Srouby do svych pozic. Vezme pruzinu, kde

prvni ¢ast zahakne u motoru a druhou do hacku naspod.

Obrazek 12: Layout pracovisté Obrazek 13: Zasouvani do lisu
WS2 (Zdroj: Interni materialy podniku)
(Zdroj: Interni materialy podniku)

Pracovisté WS3 — montaz pohyblivého mechanismu

Pred zacatkem ukond se operator presvédci, Zze osazovaci Cast lisovaciho jigu je ve
vychozi pozici. Aby mohl vlozit dovnitt prvni komponenty musi oddélat aretacni zavoru.
Poté je schopen dovnitt vlozit hlavni hiidel a poté ji znovu zadélat aretacni zavorou. Celé
zatizeni zasune do jigu, kde dojde ke kontrole pomoci kamery. Pokud je vysledek testu

OK, na konec htidele nasadi malé plastové pouzdro a do tohoto pouzdra pruzinu.

41



Celd takto pfipravend osazovaci ¢ast je zasunuta do lisu, ktery je kvili
bezpecnosti, spustén po zmacknuti dvou zelenych tlacitek. Po zalisovani nasadi spravnym
pootocenim na zalisované vicko s pruzinou ozubené kolo, zaroven na toto kolo nasadi
pojistny krouzek. Operator rozdé€la aretacni zavoru a htidel zalozi do ptipravku druhou
stranou. Na tuto prazdnou stranu ptida jiny typ ozubeného kola, pruzinu a neché zalisovat.
Po spravném zalisovani ptida mensi ozubené kolo a pojistny krouzek. Na konci operace

vizualné kontroluje spravnost a zaklada do paletky.

Obrazek 14: ZaloZeni hiidele do pFipravku
(Zdroj: Interni materialy podniku)

Pracovisté WS4 — montaZ pohybového mechanismu

Operator osadi spojkovou htidel do piedem zkontrolovaného jigu, kratsi stranou. Na tuto
spojku nasune pruzinu, spodni spojkové kolo a na levou ¢ast nasune spojkovy plech.

Posunutim jigu do druhé polohy, zkontroluje pomoci sensoru spravnost nasazeni

Obrazek 15: Layout pracovisté WS4
(Zdroj: Interni materialy podniku) Obrazek 16: Stlaéeni komponent
(Zdroj: Interni materialy podniku)
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spojkového plechu. Po kontrole, kterd dopadla dle norem spravné, je jig navracen do
vychozi (stiedni) polohy, dale nasleduje nasazeni horniho spojkového pouzdra. V dalsim
ukonu operator stiskne paku do spodni polohy, ¢imz stlaci jednotlivé komponenty a
zaroven odhali drazku pro pojistny krouzek. Krouzek je odebiran z podavace. Po

spravném zaloZeni pojistného krouzku operator zvedne vrchni padku do pozice nahoru.

Pracovisté WS5 — MontaZz pohybového mechanismu

V prub¢hu procesu bude operator odebirat komponenty potiebné pro jeho praci z paletky.
U motorku je zapojen napajeci kabel do konektoru, aby se $nek tocil a cely obvod byl
namazan. Dale operator zpracovava polozku ,hinge assy®, ktera byla zhotovena na
stanovisti WS1. Zajisténi kryciho mechanismu je operatorovym dal§im krokem. VloZi
nenamazané hiidele do kamerového ptipravku, dale nasadi na kazdou z nich pruzinu a
stiskne tlac¢itko START pro kontrolu. Dalsi vkladanou a kontrolovanou komponentou je
lozisko. V dal§im kroku zasune do pouzdra ozubenou spojku a hlavni hiidel, ktera byla
zpracovana na pracovisti WS3. Mezi spojku a htidel vlozi ozubené kolo. Otocenim

hiidele o 180° na obé& strany otestuje funk¢nost zatizeni.

Obrizek 18: Layout pracovidté¢ WS5 Obriézek 17: Ototeni hiidele o 180°
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku)
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Pracovisté WS6 — Montaz pohybového mechanismu

Do zakladaciho loZe lisovaciho jigu zalozi spodni pouzdro pohonné jednotky. Do horni
¢asti lisu zasune malou htidel, ktera je po zmacknuti dvou zelenych tlacitek zalisovana
do pouzdra. Do horni ¢asti lisovaciho jigu postupné nasazuje loziskova pouzdra. Poté
opét zasune paletku do lisu a pfi kontinudlnim drzeni dvou tlacitek jsou dvé casti
zalisovany. Nejdiive zalozi zadni pozici horniho pouzdra a nasledné ptedni pozici
spodniho pouzdra. Tla¢itkem START zahaji greasovaci sekvenci, ktera namaze

jednotlivé soucasti.

= - 9 -
Obrazek 20: Layout pracovisté Obrazek 19: Greasovaci sekvence
WS6 (Zdroj: Interni materialy podniku)

(Zdroj: Interni materialy podniku)

Stanovisté WS7 — Montaz pohybového mechanismu
Kabel od motorku je nejdiive zastrCen tak, aby nedos$lo k jeho poskozeni v pribéhu
dalSich ukonil. Do pravé ¢asti Sroubovaciho robota zaloZi operator sesazenou hiidel.

V dalsi casti potfebuje odebrat senzorové pouzdro a zalozit jej do levé casti.
Samotna ,,sensor PCB* z niz je naskenovan 2D kéd a do potenciometru na PCB nasazeno

ozubené kolo. ,,Sensor PCB* zalozi ozubenym kolem smérem doli do senzorového

: il
Obrazek 21: Zakladani sensoru do pouzdra Obrazek 22: Layout pracovisté WS7

(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku)
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pouzdra, stejné tak vlozi do pouzdra i pruzinu. Celou sestavu zalozi zpét na levou pozici

Sroubovaciho robota.

Stanovisté WS7.1 - Montaz pohybového mechanismu

Hiidel z operace na stanovisti WS7 vlozi operator do piipravku. Poté zalozi jig do
kamerového ptipravku, kde budou zkontrolovany vlastnosti. Do vrchni €asti hiidele
zaloZi motorek a zasroubuje tfi Srouby. Takto hotovou jednotku zapoji a nasledné otestuje
jeji funkénost. Nejdiive operator zapoji kabel od motoru do desky a uzavie viko, aby
mohl zapocnout test. V ptipadé opakovaného NG pokusu zkousi, zda neni pohonna

jednotka testeru zaspinéna od maziva.

Obr:ézek 23: Prob.l’hajl'ci test Obrazek 24: Layout pracovi§té WS7.1
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku)

Stanovisté WS8 — Montaz pohybového mechanismu

Operator odlepi hlavni $asi a na misto néj pfipevni 2D kod. Hlavni Sasi ulozi do
jigu a do n¢j upevni hiidel. Zafixuje kabel od motorku, na htidel pfipevni loziskové
pouzdro, odebere senzorové pouzdro a na sensor ptipevni pomocny aretacni jig. Na hlavni

Sasi nasadi jistici plech a osazené hlavni Sasi zalozi do Sroubovaciho robota. Zde je

Obrazek 26: Nasazeni jisticiho plechu na hlavni Sasi Obrazek 25: Layout pracovisté WS8
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku)
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naskenovéan ,,sensor PCB* a kod na bocni strané sestavy. Pfiklopi Sroubovaci masku a
zmackne zelené tlacitko pro start. Po dokonceni sekvence Sroubovani vizudlné
zkontroluje spravné zaSroubovani. Do jednotky zalozi drzak kabelt, piiklopi Sroubovaci
masku a zkontroluje spravnost zaSroubovani. Zatfesenim vyzkousi, zda neuslysi n¢jaké
zvlastni zvuky. Na jednotku nasadi bo¢ni Sasi a zaSroubuje tfi Srouby na ném umisténé.

Zalozi jednotku do jiného jigu a ptida pravé Sasi.

Stanovisté WS8.1 — Montaz pohybového mechanismu

Operator vezme 12 zilovy kabel a vlozi ho spravné do jednotky. Kabely musi byt spravné
protazeny vzhledem k jejich barvam a poté jsou zafixovany za hacky. Acetatovou paskou
ptipevni kabely k sob¢ — silny napravo a uzky nalevo. Dale vklada 5 Zilovy kabel, kde
konec vklada na PCB sensor (znazornéno bilymi prouzky). Operator jesté navic opravuje

ptipadné chyby v ulozeni kabelu od motoru.
—~ : —

A\ -

Obrazek 28: Layout pracovisté WS8.1 Obrazek 27: Postup vkladani 5 Zilového kabelu
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materialy podniku
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Stanovi§té WS9 — Montaz pohybového mechanismu

Pracovnik za¢ina vizualni kontrolou ptelepeni 12 zilového kabelu. Do jednotky zalozi
levé bocni $asi, vlozi PCB cover a do jednotky vlozi hlavni PCB desku. Musi vzdy dbat
na spravnost zapojeni kabeli. Po tipravach na desce ji operator zalozi do testeru a zasune
dovniti. Na desku s terméalni podlozkou, umisti kryci plech a na kryci plech umisti druhou
termalni podlozku. Naskenuje 2D kod z PCB a robot zaSroubuje nutné Srouby. Kontroluje
predevsim spravné osazeni kryciho plechu. Otestovanou jednotku vlozi do Sroubovaciho
robota a zalozi kovovy kryt. Po skonceni jesté vizualné kontroluje, zda kabely vychazejici

z jednotky nejsou poskozené.

Obrazek 30: Umisténi kryciho plechu na termalni
podlozku
(Zdroj: Interni materialy podniku)

Obrazek 29: Layout pracovisté
WS9
(Zdroj: Interni materialy podniku)

2.3 Analyza linky

Za pouziti metodiky a principti popsanych Vv teoretické casti byla nejdfive natocena
jednotliva stanovisté na video. Z nich byly poté naméieny jednotlivé ¢asy. Posléze byly

Z téchto Cast vypocteny priméry.

2.3.1 Vypocet balance linky
Balanc linky je vypocitan tak, Ze jsou secteny vSechny primérné casy stanovist’ a ty jsou
poté vydéleny ndsobkem poctu stanovist’ a casem nejdel§iho stanoviste.

48 +39+58+48+28+58+56+54+58+52+62+(11%x62)=0,822 =82%

47



Tabulka dat:

Tabulka 5: Naméfena data
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Balancovani linky:

Tento graf zobrazuje ¢as cyklu na kus rozpocitany na pracovnika.
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Graf 1: Balanc linky
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Tabulky rozdélené:

V téchto tabulkach jsou rozdéleny jednotlivé ukony pracovnikl a k nim jsou piirazeny piesné Casy.

Tabulka 8: data ¢innosti WSPP Tabulka 7: data ¢innosti WSPP2

(Zdroj: vlastni zpracovani)

(Zdroj: vlastni zpracovani)

WSPP Popis ¢innosti Cas [s] WSPFP2 Popis &innosti Eas [s]

1. zalozeni piipravku 3 1. ZaloZeni hidge do piipraviu 2
2. zaloZeni motor. do pripravku 12x 24 s nalepeni prond pasky 4
3. ohnuti konce &erveného dratku 4 3. nalepeni druhé pasky 4
4, zalozeni dratku do o¢ka motorku 3 4. __ vloZeni hidge do bedny 1
5. kontrola 1 el L
6. ohnuti konce ¢erného dratku 4

7. zaloZeni dratku do o¢ka motorku 3 Tabulka 6: data innosti WS1

8. kontrola 1 (Zdroj: vlastni zpracovani)

9. kontrola zafixovani 6 — - =

10. bod 3-9 opakovat 11x 220 Wil Pnpm ‘_:mms_'u - Fas [s] -
11. zalozeni masky 5 ; ,'L,Ffer# Ea;t et b e _1
12. kontrola 24 2 ;a;I;Em;ﬁ II:JE bermt 7
13. sejmuti masky 4 4. o=azer do L porice a zagrouh 7
14. vlozeni do pajeciho robota 8 = osazeni hiebermi do P pozice 14
15. vyndéani motorku a kontrola 12x 108 6. rasazeni pngin a kontrala 5
16. zalozeni motorku do drzaku 24 T odiozeni do paleficy 2
Celkovy cas 442 Celkovy &as 39|
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Tabulka 11: data ¢innosti WS2

(Zdroj: vlastni zpracovéni) Tabulka 10: data ¢innosti WS3

(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS2 Popis ¢innosti cas [s] — - —

1. zalozit motor bracket a plech 4 WS3 PO ST Cas [s]

2. zasSroubovani a kontrola pozice 3 L zalozeni hfidele do pripravku 3

p

3. kontrola kamerou 4 2. kontrola’kamerOI’J 4

4, kontrola pajeni motorku a znacka 6 2 nasazem’ P lasvt.oveho pouzdra 3

5. nasazeni objimky 2 4. nas'azer’n Pruzmy 2

6. lisovani objimky a kontrola 8 2 zalisovani 4

7 nasazeni sneku 5 6. nasazeni ozubeného kola 3

8. lisovani sneku 3 7. nas?ze’m' 80]1st. krouzku a kontro. 5)

9. sesazeni motoru a bracketu 6 = otoCent hfidele 4

10. Jasroubovani 3 9. nasazeni ozubeného kola 3

11. vizualni kontrola 7 10. nasazeni pruZiny 2

Celkovy Cas 58 11. zalisovani 4
) — - 12. nasazeni ozubeného kola 3

Tabulka 9: data Einnosti WS4 13. nasazeni pojist. krouzku a kontro. 5)

(zdroj: vlastni zpracovani) 14. odloZeni do paletky 3

WS4 Popis ¢innosti ¢as [s] Celkovy cas 48

1. zaloZeni spojkové hiidele 3

2. nasazeni pruziny 2

3. nasazeni spodniho pouzdra 3

4. zalozeni spojkového plechu 2

5. kontrola sensorem 3

6. lisovani 3

7. nasazeni pojistného krouzku 4

8. nasazeni pojist. krouzku a kont. 5

9. zalozeni do paletky 3

Celkovy ¢as 28
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Tabulka 14: data ¢innosti WS5
(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS5 Popis ¢innosti ¢as [s]

1. osazeni hidele 3
2. osazeni spojky 2
3. osazeni ozubeného kola 3
4. osazeni Sneku 3
5. osazeni hinge unit 4
6. zakontaktovani motorku 3
7. pojisténi kryctho mechanismu 5
8. spusténi greasovaci operace 1
9. vloZeni dilt do kamerového piip. 4
10. nasazeni pruziny a kontrola kame. 3
11. nasazeni loziska a kontrola kamer. 5
12. zalozeni ozubené spojky a kontrola 3
13. vlozeni hlavni hiidele 5
14. zalozeni ozubeného kola 2
15. sesazeni pouzdra a spodniho krytu 5
16. kontrola 6
17. odebirani hlavni hi'idele 3
18. odebrani spojky 2
19. odebrani ozubeného kola 2
20. odebrani Sneku 3
21. odebrani hinge unit 5
22. zalozeni do paletky 6
23. 78
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Tabulka 13: data ¢innosti WS6
(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS6 Popis cinnosti cas [s]

1. zalozeni FX1 4
2. zasunuti hiidele a spusténi vakua 4
3. nasazeni pouzdra loziska 8
4, lisovani a kontrola 8
5. zalozeni horntho a spod. pouzdra 8
6. spusténi greasovani 3
7. zalozeni do paletky 3
Celkovy cas 38
Tabulka 12: data ¢innosti WS7

(zdroj: vlastni zpracovani)

WS7 Popis ¢innosti cas [s]

1. zalozeni motorku 6
2. zalozeni hiidele 4
3. zaloZeni sensorového pouzdra 3
4, sesazeni sensoru 15
5. zaloZeni sensoru do pouzdra 7
6. zalozeni pruziny a zajiSténi 12
7. zaloZeni pouzdra do Sroub. robota 5
8. zaloZeni sensor. pouzdra do jigu 4
Celkovy ¢as 56




Tabulka 17: data ¢innosti WS7.1
(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS7.1 Popis ¢innosti ¢as [s]

1. zalozeni hiidele do piipravku 5
2. kontrola kamerou 4
3. zalozeni motoru 4
4. zaSroubovani 3x 12
5. zafixovani kabelu od motorku 6
6. zalozeni hiidele do testeru a test 20
7. vloZeni dilu na uréenou pozici 3
Celkovy ¢as 54
Tabulka 15: data ¢innosti WS8.1

(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS8.1 Popis cinnosti cas [s]

1. vizualni kontrola 2
2. zalozeni hlavniho $asi 3
3. zalozeni 12 ti Zilového kabelu 11
4. zalozeni tenkého kabelu 8
5. nalepeni acetatové pasky 9
6. zalozeni 5 Zilového kabelu 12
7. kontrola kabelu 7
Celkovy cas 52

Tabulka 16: data ¢innosti WS8
(Zdroj: vlastni zpracovani)

WS8 Popis cinnosti cas [s]

1. lepeni 2D kodu na $asi 3
2. zaloZeni Sasi na piipravku 3
3. zalozeni hiidele 3
4. zafixovani kabelu 10
5. nasazeni loziskového pouzdra 3
6. montdz sensorového pouzdra 25
7. nasazeni jistictho plechu 3
8. zalozeni do Sroubovaciho robota 6
9. kontrola 16
10. zalozeni drzaka kabeld 3
11. Sroubovani 8
12. kontrola vizualni a potfepem 12
13. nasazeni bo¢niho Sasi 6
14. Sroubovani 3x 12
15. zalozeni do ptip. a vloZeni Sasi 3
Celkovy ¢as 116
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Tabulka 18: data ¢innosti WS9
(Zdroj: vlastni zpracovani)

vizualni kontrola

zalozeni jednotky do jigu

zalozeni levého boéniho $asi

zalozeni krytu PCB

zalozeni PCB

odstranéni ochrané pasky z konek.

CiSténi

instalace termani podlozky

zapojeni kabeli 4x a kontrola

uprava pozice kabeld

vloZzeni do kamera testeru

umisténi kryciho plechu

instalace druhé terminalni podloz.

zalozeni do Sroub. robota a start

WININD|WIFLIOOINIOIDIWININININ

Sroubovani 7x

N
0]

vizualni kontrola

kontrola kryciho plechu
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kontrola vizualni
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Graf 2: Balanc linky aktivity
(Zdroj: vlastni zpracovani)




2.4 Vystupy z analyzy

Dle namé&fenych dat je mozné pozorovat, ze linka neni perfektné vybalancovana. Piesné&ji
je vybalancovana na 82 %. Z toho vyplyva, zZe urcit¢ dochazi k néjakym ztratam.

Uzké hrdlo je na stanovisti WS9. Druh4 nejdelsi stanovisté (WS2 a WS8) jsou 0 4
sekundy krat$i. Pokud by se podafilo zkratit stanovist¢ WS9 o 4 sekundy byl by tim
zvysen vystup z linky pii stejném poctu operatord. A to by mélo pozitivni efekt na
produktivitu linky.

Nejkratsi stanovisté je WS4. Pokud by se podatilo piesunout kroky vykonavané na

tomto stanovisti na sousedni stanovisté, mohl by byt usetien jeden operator. A to by také

m¢elo pozitivni efekt na produktivitu linky.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Tato cast bakalatské prace se zabyva vyhotovenim navrhi, které spoleCnost Panasonic
Automotive Systems Czech s. r. 0. ve vysledku aplikovala. Zpracovana navrhova cast je

rozdélena na dvé ¢asti.

V prvni ¢asti je upraveno stanovist¢ WS9. Diky této Gpravé bylo odstranéno uzké

hrdlo. Byl zde snizen Cas potfebny k vyhotoveni jedné ¢asti produktu.

V druhé ¢asti je upraveno stanovist¢ WS4 a WS1. Pii vyhotoveni téchto Casti se
neustale vychazeno z ¢asu zjisténych v analytické fazi. Zpracované navrhové casti byly
zaroven dovedeny Kk realizaci. Vypocltené ekonomické zhodnoceni tedy vychazi

z redlnych hodnot. V ramci feSeni jsou navrhy ovéfeny metodou MTM.

3.1 SniZeni ¢asu cyklu na stanovisti WS9

Dle Yamazumi chartu se jedné o nejdelsi stanovisté na vyrobni lince. Diky snizeni ¢asu
na tomto stanovisti bude zvysen vystup celé linky. V prubéhu této Gpravy musi byt
nejdiive postupovano tak, Ze jsou velmi peclivé prochazeny zjednodusené verze tabulek

standardizované prace. Dtliraz je kladen na jednotlivé ¢innosti a jejich potencial na ipravu.

Po bliz§im nahlédnuti bylo rozhodnuto, Ze nejvyssi potencial na Gpravu maji kroky
¢. 15 Sroubovani 7x, krok ¢. 21 Sroubovani 6x a krok ¢. 23 vloZeni do ESD sacku a do
bedny. U kroku ¢. 15 a &. 21 bude uprava stejnd. Sroubovaci systém pouzivany na tomto
stanovi$ti nebyl nastaven na maximalni povolenou hodnotu otacek. Po jejich zvySeni
bude dosazeno uspory 0,23 sekundy na jeden Sroubovaci cyklus. Na jedné vyrabéné
jednotce je proces Sroubovani opakovan 13krat. Celkem byly usetieny 3 sekundy.

Dalsi zména na stanovisti WS9 probihala u kroku €.23. Pfed samotnou Upravou je
nejdiive dalezité védet pro¢ se konecny vyrobek zakladé do plastového ESD sacku. Je to
kvali problému, ktery se objevoval pii zakladani do krabice. Z vyrobku se volné visi
svazek kabell. Tento svazek casto vycnival ven zkrabice. Stavalo se, ze jej
operator piidanim dalsi krabice skiipl a tim poskodil bud’ samotny kabelovy svazek, nebo
konektor na jeho konci. Proto bylo vymysleno, Ze se bude cely vyrobek zakladat do vySe
zminéného ESD satku. Reseni satkem také neni perfektni. Pii studiu procesu byly
odhaleny problémy pii vkladani do sacku, kde nastavaly obcasné obtize s otevienim

sacku a naslednou manipulaci. Bylo navrzeno funk¢néjsi feseni. Jednalo se o vytvoreni
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plastovych spon, které by drzely svazek kabelti spoleéné s vyrobkem bez nutnosti pouziti
plastového sacku. Navrh byl pfedan vedoucimu vyrobniho tseku, ktery pozadal oddéleni
engineeringu o ovéfeni a piipadnou realizaci. Pro vyrobu navrzenych spon byla vyuzita
3D tiskarna, kterou jiz spole¢nost vlastnila. Zavedenim spon se zkratil ¢as cyklu o &

sekundy. Zaroven se také zvysila bezpecnost nakladani s jednotkou a kabely.

Ukolem bylo usetfit 4 sekundy na celém tomto stanovisti, dohromady se tedy
podatilo usSetiit 5 sekund z celkového Casu stanovisté. Stanovisté WS9 se zkratilo pod
uroven Casu na stanovistich WS2 a WS8, ktera se v tuto chvili stavaji novym tzkym

hrdlem.

Obrazek 31: Jednotka v ESD-sacku Obrazek 32: Jednotka s klipem
(Zdroj: Interni materialy podniku) (Zdroj: Interni materidly podniku)

3.1.1 Ovéreni navrhovaného reSeni metodou MTM — UAS

Pted vlastni realizaci zmény procesu je nutné ovéfit, zda je noveé navrZzeny postup
V planovaném case schopen vykonavat zaSkoleny, sttedné zru¢ny operator dlouhodobg.
K tomu byla vyuzita metoda MTM. V ramci této metody je stanovisté rozdéleno na mikro
pohyby. Pomoci standardizovanych kodd a jim prislusnych casi je vypocitan Cas

potiebny k vykonani vSech vyZadovanych pohybd.
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Obrazek 33: Analyza stanovisté WS9

(Zdroj: Interni materialy podniku)

3.1.2 Ekonomické zhodnoceni

Tato kapitola se bude vénovat analyze nakladi a pfinosti navrhovaného feSeni. Bude zde
vypoctena penézni uspora, zména v produktivité a naklady potiebné k uskute¢néni téchto

zmen.
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Uspora

Cas taktu byl sniZen o 4 s. Na vyrobni lince pracuje celkem 14 operatori. Naklady na
¢asovou jednotku jsou 5,15 K¢ za minutu. Cely ptiklad je vydélen 60 sekundami, kvli
prevedeni na minuty. V druhém vypoctu je vyuzivan celkovy ro¢ni plan vyroby (268 034
ks) spole¢né s jiz vypocétenou tsporou na jeden kus. Vysledna ro¢ni tspora dosazena

touto upravou je 1 286 034 K¢.

snizeni ¢asu cyklu [s] * poCet operatort * naklady za minutu
60 sekund

= uspora KC/ks

4 %14 5,15

= 4,8 K¢
0 ,8 KC/ks

4,8 % 268 034 = 1286 563 K¢

Naklady
Naklady na implementaci zavedené Upravy jsou:
e Naklady na vyvoj spony, které ¢ini 15 240 K¢. Jedna se o 24 hodin préace
konstruktéra s nakladovou sazbou 635 K¢/hod. Tisk na 3D tiskarné ¢ini 450
K¢. Kdy pocitame 400 ks spon s nakladem 4,5 K¢ na kus.

e DalSim nakladem je uprava Sroubovani, ktera ¢ini 4 hodiny prace technika,

opét se sazbou 635 K¢/hod.

Celkové néklady na tpravu ¢ini 19 580 K¢.

Produktivita
Pred upravou byla hodnota produktivity 3,53 kusu na operatora za sménu. Vypocet
muZeme vidét nize.

pocCet kust za sménu

~ délka smény [h] X pocet operatori

354

P=g7x1a =33
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Po upravé na stanovisti WS9 byla hodnota produktivity zvySena o 6,8 %. V citateli

pti vypoctu je pocitano se zvysenou hodnotou vyrobenych kust za sménu.

P = 378 =377
T 717 x 14 7
A13_3,77—3,53_680/
- 7 353 7%

Vysledek

Celkova uspora ocisténa od nakladii na jeji implementaci je spoétena jako celkova uspora
1 286 563 K¢ minus celkové naklady na upravu, které ¢ini 19 580 K¢. Celkové tedy bylo
snizenim Casu cyklu tzkého hrdla procesu usetfeno 1 266 983 K¢ za rok. Produktivita

prace linky byla zvySena o 6,8 %o.

3.2 Spojeni stanovist’

Kazdé ze stanovist WS1, WS2, WS3 a WS4 ptipravuje vlastni sub-komponentu a kazdé
stanovisté ji pridava na spolecnou transportni paletku. Tyto komponenty se spole¢né
zpracovavaji az v dalsi ¢asti vyroby. Diky tomu se nabizi moznost spojeni stanovist’. Pfi
této Gpraveé je opét vychazeno z Yamazumi chartu viz. graf ¢. 2. Celkova tprava je

rozdelena do Ctyt krokii.

V prvnim kroku je identifikovano stanovisté vhodné pro spojeni. Jedna se zaroven

o dvé nejkratsi stanovisté¢ — WS4 a WS1.

Wea [s] Balanc vybranych stanovist’
70
| O o
50
Be-EE L& 2
30
20
Ws2 0
WS1 WSs2 WS3 WS4
Schéma 3 RozloZeni prace pied upravou Graf 3: Balanc vybranych stanovist® 1. krok
(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V druhém kroku bylo vyfeseno fyzické ptiblizeni stanovist K sobé. Z divodu
dalsich uprav bylo potieba, aby stanovist¢ byly naproti sobé. Na obrazku nize je

znazornéna vymena stanovist¢ WS3 a WS4,

[s] Balanc vybranych stanovist’
Ws4 70
[ o 60
50
40
[ [
. = = g = 30
20
0 i .
e e WS1 WS4 WS2 Ws3
Schéma 4: RozloZeni price po vyméné stanovist ~ Graf 4: Balanc vybranych stanovidt’ 2. krok
(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Ve tietim kroku bylo spojeno stanovist¢ WS1 a WS4. Spojeni v tuto chvili znamena
odstranéni jednoho z operatorti z vyrobniho procesu. Timto spojenim se zvySi Cas
potfebny na zpracovani sub komponent ze stanovisté WS1 a WS4 o pfesun mezi obéma
stanovisti. Cas cyklu na nové spojeném stanovisti (WS1+WS4) je o 5 sekund vyssi nez
Cas taktu linky. Aby byla zména ptinosna nestaci na tomto stanovisti dosahnout jen ¢asu
taktu linky, ale je potieba dosahnout ¢asu cyklu tizkého hrdla procesu (58 sekund). Z toho

vyplyva, Ze je nutné snizit ¢as cyklu na tomto stanovisti o 9 sekund.

[s] Balanc vybranych stanovist’

W54 80
70
L g 60
50
[ [ 40
. = = g = 30
20
10
| i 0

W53 ws2 WSI1+WSs4 WS2 WS3

Schéma 5: RozloZeni prace po odstranéni Graf 5: Balanc vybranych stanovist’ 3. krok
pracovnika (Zdroj: Vlastni zpracovani)

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Ctvrtym krokem byl sniZen ¢as u nové spojeného stanovisté WS1 a WS4. Tato
uprava byla vytesena ergonomickymi Gpravami na kazdém ze stanovist’ a piesunutim
asti procesu. Upravy i s jejich pfesnym popisem, ¢asy a zménou jsou znazorndny
Vv tabulce nize. Byla zde pfedana ¢ast pracovniho procesu na stanovisté WS3. Dalsi
upravou bylo posunuti Sroubovaciho zafizeni, ¢asti vyroby, materialu a ptipravku tak, aby

operator omezil nadbytecné pohyby.

o [s] Balanc vybranych stanovist
70
] [ 60
50
. 1 | 1 40
0 e = 30
20
| [ | 10
W53 W52 0
WS1+WS4 WS2 WS3

Schéma 6: RozloZeni prace po odstranéni
pracovnika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Graf 6: Balanc vybranych stanovist’ 4. krok
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Navrhované zmény byly ovéteny metodou MTM. Kédy a prislusné casové uspory

jsou popsany v tabulce 19.
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Obrazek 34: Analyza stanovisté WS1+WS4
(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

Tabulka 19: Rozepsané dpravy na stanovisti
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

5 . Pied Gpravou Po1 g Zména
C. Popis - -
Kaod ThiU Kod ThiU THU B

1 Piezun na W53 KB 60 — — 60 34
2 Piezun na W53 AAD 35 — — 35 }
3 PiibliFeni materidlu AE2 k] AFE1 30 25

7 Piiblifeni sroubovaku HC2 70 HC1 50 20
28 piibliZeni materidlu AE2 k] AE1 30 25
28 piiblizeni materidlu AE2 k] AFE1 30 25 54
30 piibliZeni materidlu AB3 60 AB2 45 13
3l piibliZeni materidlu AE2 k] AE1 30 25
37 piibliZeni materidlu AC2 70 ACI 33 13
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3.2.1 Ekonomické zhodnoceni

Tato kapitola se bude vénovat analyze nakladl a piinost navrhovaného feSeni. Bude zde
vypoctena penézni uspora, zména v produktivité a naklady potfebné k uskute¢néni téchto

zmeén.

Uspora

Pfed samotnym vypoctem je nutné upfesnit s jakymi Casy je pracovano. Jedna se o tii
sménny provoz. Jedna sména ma 8 hodin coz je 480 minut. Z této hodnoty je odecteno
30 minut na obé&d, které spolecnost neplati. Dale je odecteno 20 minut na pauzy. Tento

¢as je hrazen spolecnosti, ale nejedna se o ¢as vyrobni.

Hodnota 430 minut se rovna ¢asu, kdy linka opravdu vyrabi. Hodnota 450 minut
odpovida ¢asu, kdy podnik hradi pracovnika.

Na vypoctu nize je mozné vidét postup vypoctu mnozstvi vyrobku, které je
vyrobeno za jednu sménu. Bylo pocitano s ¢asem 430 minut, protoze V pauze neni mozné
vyrabét. Hodnota 0,85 ptredstavuje planovany ukazatel ztrat, ktery byl uzivan spolecnosti.

V ¢itateli se nachazi hodnota ¢asu cyklu.

vyrobni ¢as [min] * 60 s * planované ztraty

= poclet ks/sména
cas cyklu P /

430 * 60 * 0,85
58

= 378 ks/sména

Celkové byl touto Upravou uSetfen jeden operator. Naklady na operatora, které
spolecnost plati vznikaji béhem 450 minut. Naklady na ¢asovou jednotku jsou 5,15 K¢ za

minutu. Uspora na jeden kus vyrobku tedy piedstavuje 6,1 K&.

(zaplaceny ¢as [min] * ndklady za minutu [K¢]) /pocet kusG = uspora K¢/ks

(450 * 5,15)/378 = 6,1 K&/ks
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Ve vypoctu nize je vyuzivan celkovy ro¢ni plan vyroby (268 034 ks) spole¢né s jiz
vypoctenou usporou na jeden kus (6,1 Ké/ks). Vysledna ro¢ni tspora dosazena touto
upravou je 1 635 007 K¢.

6,1 x 268 034 = 1635 007 K¢/rok

Naklady

Naklady na implementaci zavedené Gpravy jsou pouze naklady na ptesun stanovist. Jedna
se o 2 techniky, kterym operace zabrala dohromady 8 hodin. Nakladova sazba na jejich
praci je 635 Kc¢/hod. S ergonomii a piresunem materidlu nejsou v této upraveé svazany

zadné néklady. Celkové naklady na upravu ¢ini 10 160 K¢.

Produktivita

Pted upravou byla hodnota produktivity 3,77 kusu na operatora za sménu. Vypocet
muzeme vidét nize.
378

b=t x1a=3""

Po tpravé a spojeni stanovist WS1 a WS4 byla produktivita zvySena o 7,7 %.

V citateli byl zmé&nén pocet nutnych operatorti ze 14 na 13.

P= 378 = 4,06
T 717 %13 7

_4,06—3,77_770/
- 377

Vysledek

Celkovou usporu ocisténou od nékladl na jeji implementaci spocteme jako celkovou
usporu 1 635 007 K¢ minus celkové naklady na upravu, které ¢ini 10 160 K¢. Celkove
tedy bylo snizenim jednoho operatora usetieno 1 624 847 K¢ za rok. Produktivita prace

linky byla zvySena o 7,7 %.
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3.3 Vystup z navrhové ¢asti

V navrhové Casti této prace, ktera je zamétena na upravu stanovist, bylo prvnim tkolem
identifikovat ukony na stanovistich, které nabizi moZnost na upravu. Identifikaci a

naslednou Upravou si prosly dvé stanoviste.

Snizeni casu izkého hrdla procesu pfi stejném poctu operatoru.
Stanovisté WS9 bylo izkym hrdlem procesu. Zde byly zrychleny Sroubovaci zatizeni a
zaroven zde byla provedena uprava v technologickém postupu baleni. Byl zde sniZen ¢as
nutny na vykonani o celkovych 5 sekund. Diky této upravé byl snizen takt linky o 4
sekundy. Touto Gpravou byla zvysena produktivita o 6,8 % a ro¢ni tispora byla vycislena

nal 266 983 K¢.

Snizeni poctu operatort pifi zachovani stejné¢ho vystupu.
Stanovi§té WS4 bylo nejkrat$im stanovistém. Upravou layoutu (zaména stanovist WS3
a WS4), se nejkratsi stanovisté ptiblizilo k druhému nejkrat§imu stanovisti. Timto
feSenim byl uspofen operator. V dalsi Gpravé byl diky ergonomii snizen ¢as na taktu
linky, ktery byl zvySen kvuli ptfedchazejicimu spojeni. Touto upravou byla zvySena

produktivita o 7,7 % a ro¢ni ispora byla vyc¢islena na 1 624 847 K¢.

Celkové upravy na pracovistich zvysily produktivitu prace o 14,5 %. Celkové

Z obou téchto uprav byly uSetieny 2 891 830 K¢ za rok po odecteni ndkladi.
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ZAVER

Tato bakaléafskd prace se zabyvala navrhem na upravu vyrobni linky ve spolecnosti
Panasonic Automotive Systems Czech s. r. 0. Autor v této spole¢nosti vykonaval svou
praxi v oboru Elektrotechnika — automatizace jiz na sttedni Skole. Diky skvélému jednani
ze strany vedeni firmy se rozhodl domluvit na konani praxi i v prubéhu vysoké skoly.
Firma se zaroven nachazi v sousednim mésté, proto doprava do praxe nebyla zadnym

problémem.

Cilem této prace byl navrh vybalancovani vybrané ¢asti procesu na vyrobni lince,
zabyvajici se vyrobou displeji. Tato prace je rozdélena do tii ¢asti.

Teoretické, ve které jsou piedstaveny jednotlivé nastroje, piistupy a metodiky
pouzivané v priabéhu prace. Zaroven je zde parafrazovana a citovana teorie nutna pro
pochopeni vSech ¢asti v praci. Zde je predev§im vyuzivano literarnich a jinych zdroju. Je
zde zaroven dbano na dostatecné pouzivani zahrani¢nich autort v originalni jazykové

formé.

Analytické, ve které je piedstavena spoleCnost, jeji enviromentalni politika a
filozofie podniku. Dalsi popis je zaméfen na vyrobni linku, pfedev§im na pracovniky
zasahujici do vyrobni linky, detailni popis vSech stanovist a produkt spoleéné
s obrazkovym rozdélenim. V dal§im useku jsou ziskavana data potfebna pro vypracovani
dalsi Casti, a to méfenim a ndslednym zpracovanim zkracené¢ho ekvivalentu metodiky

standardizované prace.

Navrhova ¢ast, ve které jsou aplikovana data ziskana z ptedchozi ¢asti. Tato data
jsou pfeménéna V Upravy, které vzniknou na lince. V navrhové ¢asti jsou provedeny
celkem dv¢ upravy. Prvni tpravou je sniZeni casu nejdelSiho stanovisté na vyrobni lince.
Touto Gpravou byla zvysena produktivita, tim ze byl navysen pocet kusi vyrabénych za
sménu. Druhou tUpravou bylo fyzické pfiblizeni a nasledné spojeni dvou casové
nejkratSich stanovist’. Tim doslo k Gispofe operatora v procesu. Celkové z obou tiprav byla
zvySena produktivita 0 14,5 % a byly uSetfeny penézni prostiedky ve vysi 2 891 830 K¢
zarok.

Vzhledem k tomu, Ze odvolavky od zakaznika jsou na tydenni bazi a byvaji velmi

nestabilni doporuceni pro spolec¢nost do budoucna, je sestaveni alternativniho layoutu na
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poloviéni vystup linky. Takovy layout pfislibi vysokou miru pruznosti ve vyrobé¢.

Zaroven pomize zvysit efektivitu fizeni lidskych zdroju.
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