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ANOTACE

Diplomova préace je zaméfena na optimalizaci vyrobniho procesu na montazni lince GOLF A7
GP LED. Hlavnim cilem je zvySeni produktivity montazni linky pomoci navrhu nového

baliciho predpisu a realizace tréninkové linky.

KLIiCOVA SLOVA

Stihla vyroba, vyrobni proces, optimalizace, situacni analyza, tréninkova linka, balici predpis

TITLE

Optimization of assembly line manufacturing process Golf A7 GP LED

ANNOTATION

The work focuses on the optimization of assembly line manufacturing process Golf A7 GP
LED. The main goal is to increase the assembly line productivity by creating a new packaging

data sheet and implementing a training line.

KEYWORDS

Lean production, production process, optimalization, situational analysis, training line,

packaging data sheet
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UvVOD

Vyrobni proces je jednim ze zakladnich prvka logistického fetézce. Je to zakladni
prvek, kde dochazi k samotné vyrobé produktu. V této oblasti je velky potencional tvorby
uspor a jinych zlepSeni. VétSina vyrobnich podnikti se snazi naplnit koncept §tihlé vyroby
aneustale drzet krok s konkurenci a pravé ke splnéni t€chto podminek vyrazné€ pfispiva
optimalizace vyrobnich procest. Pouziti spravné urenych obalovych jednotek pro pravidelny
a dostaCujici pfisun materialu k zabezpeCeni vyrobniho procesu, je jednou z dulezitych oblasti
optimalizace.

Neustalou optimalizaci vyrobnich procest dochazi k zefektivnéni celkové vyroby

atim ik vy$§im usporam v oblasti kvantity, kvality, zasobovani a k snizeni prostoju linky.
Vzhledem k tomu, Ze firma neni automatizovana, je nejdulezit€j§im faktorem vyrobniho
procesu stale jesté operator/délnik. Kazdy pracovnik je jinak zru¢ny a zkuSeny, proto je
nezbytné poskytnou v§em délnikim tadné Skoleni.
Cilem této prace je na zéklad¢ analyzy soucasného stavu vyrobni linky navrhnout mozna
zlepSeni, kterd povedou k zvySeni efektivity vyrobniho procesu. Predmétem zkoumani je
pouze vyrobni linka GOLF A7 GP LED, ktera je prioritni pro celou firmu z divodu vysokych
vynosi a prodavanych objemu svétlometd. V piipadé realizace navrhovych opatieni
a pozitivni zpétné vazby je mozné vyuzit navrhova opatreni i na dals§i montazni strediska
ve firme.

Prvni kapitola popisuje zékladni pojmy Stihlé vyroby a vyrobni logistiku. Druha &ést
prace se zameétruje na analyzu soucasného stavu vyrobni linky GOLF A7 GP LED, kde
pomoci situacni analyzy, SWOT analyzy a Casového méfeni identifikuje zakladni nedostatky
vyrobni linky. Treti ¢ast prace se zameétuje na tyto nedostatky a navrhuje zlepSeni tohoto
stavu v podob& nového obalového predpisu a vystavby tréninkové linky. Posledni ¢ast prace

hodnoti navrhnuta zlepSeni a predpokladanou rentabilitu.



1 CHARAKTERISTIKA STiHLE VYROBY

V oblasti automotive je §tihla vyroba zdkladnim kamenem pro Gsp&ch firmy. Stihla
vyroba (lean production) vychazi ze zakladniho konceptu, ktery udava, ze vSechny Cinnosti
firmy, které nejsou zacileny na tvorbu hodnoty pro zakaznika, jsou plytvanim a musi byt jako

takové eliminovany. (Lean Enterprise Institute, 2017)

1.1 Stihla vyroba

Filosofie stihlé vyroby vznikla v Japonské Toyoté v 50 letech 20. stoleti. Manazer
spoleCnosti Taiichi Ohno fesil problémy v oblasti produktivity. Snazil se odstranit prostoje
a zvysit produktivitu. Klicovou strategii Toyoty bylo sledovani béhu Casu, tzn. od okamziku,
kdy zakaznik poda objednavku, az do prevzeti penéz. Operace, které nepfinasi zadnou
hodnotu, jsou eliminovany. (Lean Enterprise Institute, 2017)

Liker (2007) uvadi, ze podstatou zmény bylo pouziti jednoho pracovnika na vyrobni
lince pro obsluhu vice stroja ruznych typu. Tato Gvaha dala za vznik systému fizeni podniku
Toyota Production Systém (TPS).

Dale dodavéa, ze TPS je vyrobni proces orientovany na zakaznika, snazi se
o jednokusovy tok (one piece flow), kdy se soucasti pohybuji operacemi krok za krokem
s vyuzitim jen malého objemu pojistnych zasob, coz vede k tomu, ze chyby v jakosti jsou
patrné hned na zacatku a jsou feSeny okamzité a bez dalSiho odkladani.

Obrazek 1 zobrazuje zékladni prvky TPS. Prvky jako plynuld vyroba, pull systém,
Justin time (JIT), Jidoka, Kaizen, Demingiv cyklus PDCA ¢i heijunka jsou mezi sebou

vzajemn¢ provazany.
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TPS

Nejlepéi jakost - nejnizéi naklady — nejkratgi prib&hové
toky = nejvyssi bezpednost = vysoka moradlka
Prostfednictvim zkracovani vyrobniho toku na zaklada
odstrafiovani ztral

Just-in-Time Lidé a tymova prace Jidoka
Spravny  dil  ve - Vybér (Jakost na stanovisti)
spravnem mnoZstvi a - Spolecné cile +  Automaticka
tase - Rozhodovani zaslaveni
NepfetrZity tok - Rozsifené * Andon
*  Planovani davednosti + QOddéleni osoby a
vyrobniho taktu Neustalé zlepSovani stroje
Systém tahu SniZzovani ztrat « Pfedchazeni chybam
Integrovana - Genchi genbutsu + Rizeni jakosti na
logistika - 5otazek proc* stanowvisti
* Rychly pfechod - Viimavost vidi + Reste nejhlubsi
Zlratam pfiginy problémd 5x
Reseni probléma Jprod*

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizualni management

Filozofie celkové koncepce firmy Toyota

Obrazek 1 Diagram domu TPS (Liker, 2007)

Jak 1ze vidét na obrazku 1, hlavnimi pilifi TPS jsou Just-in-Time, Jidohka a stfedem
jsou lidé, které muzeme charakterizovat jako nositele celého systému. Snahou TPS je naudit
lidi vnimat plytvani a hledat problémy, které se v danych procesech nachazi, a pfi¢inu, pro¢
k danym problémiim dochazi.

Zaklady tvoti stabilni a standardizované procesy, zdsada heijuka, kterd vychazi
z celkového mnozstvi objednavek v dané Casové periodé a rozvrhuje je tak, Ze stejna mnozstvi
a stejny mix budou vyrabény kazdy den. (Lean 2006)

Dle Likera (2007) nejsou celkovou koncepci TPS pouze nastroje a techniky, ale
predev§im lidé, na kterych tato filozofie stoji a vyzaduje zapojeni vSech zaméstnancu pres
techniky, kvalifikované délniky, manazery, dodavatelé, vedouci tymu a pracovniky
obsluhujici stroje, ktefi se zapojuji do feSeni problému, do neustadlého zlepSovani. Pro
spoleCnost to znamend vétsi zavislost na lidech.

Pred implementaci TPS je nezbytné seznamit se s 14 zdsadami, které Liker (2007)
sestavil a které 1ze rozdé€lit do 4 kategorii. Tyto kategorie zacinaji dle anglického nazvu na

stejné pismeno, proto lze vyjadiit tyto 4 kategorie jako model 4P.
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Jak lze vidét na obrazku 2, zédklad je tvofen dlouhodobym mySlenim, které znaci
pfijmuti vyzvy. Mnoho firem se zabyva pouze kategorii vyrobni, tedy odstranénim ztrat.

Systém nemuze fungovat spravné, pokud nejsou zohlednény vSechny kategorie.

Reieni problémi
- neustale zlepsovani
se, ,jdi a dive] se”,

kaizen

Lidé a partnefi
- rozvijet vyjimeené lidi a tymy,
vztahy s dodavateli, tymova prace

Proces (odstrafujte ztraty)

- heijunka, jidoka, standartizace, systém tahd

Filosofie (dlouhodobé mysleni)

= dlouhodobé cile, poslani firmy, zlepSovat své dovednosti

Obrazek 2 Kategorizace TPS (Neoralova, 2013), autor

Stihlé fizeni podniku neboli §tihlou vyrobu charakterizuje Kosturiak (2006) pomoci

nasledujiciho schématu:

/ Kanban, Pull, \
smchronizacs,
wyvhdeny tok

Frocesy
ity a
Sstandardzovana

/Stire pracovisko, Stikla 1\ P™® _ TPM,
PR - rychle zmeny,
\,  veuslizads wyi oba

reduleis dévok /

/" Stinly layout,
virobne bunky

ManaZment
tolos hodnot

Kazen

Obrazek 3 Schéma Stihla vyroba (Kosturiak, 2006)

Dle Kottové (2009) je stihla vyroba koncept, jehoz zaklad spocCiva ve vyrobé, ktera

pruzné reaguje na pozadavky zékaznika. Poptavka je tedy implementovana s cilem dodat
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zakaznikovi to, co presné potiebuje, kdy to potfebuje, v potfebném mnozstvi, bez chyb a to
vSe pii co nejmensich nakladech.

Jirdsek (1998) tvrdi, Ze nazev lean neznamend pouze Stihly, jeho pravy vyznam je
optimalni, zaméfeny na zékaznika, snaha o eliminaci plytvani, flexibilni a podobn¢€. Kosturiak
(2006) rozviji tuto teorii o tvrzeni, ze §tihla vyroba se snazi o eliminaci plytvani ve vSech
¢innostech podniku od kontaktu se zakaznikem ptes vyrobni proces az po predani daného
vyrobku zékaznikovi. Koncept usiluje o zkraceni Casu mezi zadkaznikem a dodavatelem, jeho
primarnim cilem je maximalizace pfidané hodnoty pro zakaznika.

Jednoduché teorie, které uvadi, ze primarni kol §tihlé vyroby je eliminace urcitych
¢innosti, vyvraci Vachal (2013) s tvrzenim, ze neni §tihl4 vyroba §tihla diky zbavovani se
uritych Cinnosti, ale pfedev§im diky ucinnému odstranéni veSkerych necinnosti a ztrat
(muda), které neptidavaji zadnou hodnotu pro zakaznika, ale pouze navysuji naklady. Stihlou
vyrobu charakterizuje:

e fizenim potiebami zakaznika;

e snahou odstranit veskeré plytvani;

e zapojenim pracovniki do procesu hledani drobnych zlepSeni,
coz povede k celkovému zlepSeni podniku.

Po shrnuti vSech poznatkt lze fici, Ze podnik, ktery aplikuje stihlou vyrobu, neustale
analyzuje proces a hledd nedostatky, které jsou obsazeny v urcitych Cinnostech. Tyto Cinnosti,
nepiidéavajici produktu zadnou hodnotu, jsou nasledné eliminovany.

Dle Neoralové (2013) existuji v podniku i Cinnosti, které nepiidavaji produktu
hodnotu, ale i pfesto nesmi byt eliminovany. Jedna se o Cinnosti typu Skoleni zaméstnanca
a uklid na pracovisti. Tyto procesy nepfidaji produktu zaddnou hodnotu, ale jsou z pohledu
firmy velmi podstatné.

Zakladem koncepce stihlé vyroby je 1 dlouhodoba filosofie. Nestali jen eliminace
Cinnosti a odstranéni plytvani, ale je potieba i rozvijet vnitropodnikovou kulturu a interni

1 externi vztahy.

1.2 Nastroje a metody Stihlé vyroby

Dle autori Vanécek (2003) a Kosturiak (2006) pomaha k optimalizaci vyrobniho
procesu, omezeni plytvani nastroje a metody jako jsou Kanban, Kaizen, Just in Time (JIT),
58, Poka Yoke, Lean Six Sigma, Standardizace, Cyklus PDCA, Single minute exchange die
(SMED) a TPM. Vybrané nastroje a metody jsou blize popsany v nasledujicich kapitolach.
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1.2.1 Kaizen

Imai (2008) vysvétluje japonské slovo Kaizen jako filosofii, ktera se nezaméfuje
na jednorazové zlepSeni, ale na postupné a neustalé zlepSovani procesu jak v pracovnim tak
i v osobnim zivoté. McGrath (2015) dopliiuje, ze je dilezité, aby byl kazdy zaméstnanec
uvédomély s podnikovymi cili a chapal, ze 1 drobnd zlepSeni mohou vést k odstranéni
neefektivity a plytvani. Dale uvadi pilite, na kterych je filosofie postavena:

e Osobni kaisen — osobni disciplina;

e Tymova spoluprace a vytvoreni vzajemné duvéry;
e Vysoka moralka zaméstnancu;

e ZlepsSovaci navrhy;

e Krouzky kvality.

Velkym uskalim mohou byt zaméstnanci, ktefi se neztotozmuji s firemni kulturou
a cili. Svym negativnim pfistupem na drobna zlepSeni demotivuji ostatni zaméstnance a mize
se stat, Ze firma ztrati potencionalni navrhy na zlepSeni.

Implementace neustalého zlepSovani je dle Kosturiaka (2006) rozdélena do 4 fazi:

e 1. faze — prekonani nezajmu a pasivity zaméstnancu;

e 2 faze — intenzivni zapojeni lidi do zlepSovacich procest, i bezvyznamna zlepSeni
by méla byt odménéna; neni podstatna kvalita, ale kvantita zlepSovacich navrhu;

e 3. faze — orientace na kvalitu zlepSovacich projekta a cilena zlepSovani,

o 4 faze —lidé navrhuji zlepSovaci navrhy i1 bez naroku na odmeénu, vyssi stabilita firmy
diky pfirozenosti zlepSovaciho procesu.

Kazdy podnik implementuje jednotlivé faze podle své individudlni situace a prostiedi.

1.2.2 JIT

Dle Ketkovského (2017) 1ze metodu Just in time (JIT) chépat jako koncept fizeni
vyroby, ktery byl vytvoten v japonské firme Toyota v 70. letech Taiichim Ohnem.

Kavan (2002) zastava nazor, ze se jednd o filosofii, kde je podstatné porozuméni
zaméstnancll se sounalezitosti systému. Je dulezita tymova prace a zapojeni vSech
pracovniki. Vysledkem jsou potom lepsi ekonomické vysledky. Vanécek (2018) upfesiuje,
Ze podstatou této filosofie jsou dodavky v malych a Castych davkach, které jsou dodavany
v presné dohodnutych terminech podle potieby odebirajiciho ¢lanku.

Ketkovsky (2017) rozd€luje pojeti a aplikacni stupn€ do tiech kategorii:

e vyrobni neboli firemni filosofie fizeni vyroby

e soubor technik

14



e planovaci principy JIT

Tyto pojeti jsou zobrazeny na obrazku 4.

JIT jako filozofie
eliminovani ztrat pribézné
Zlepgovani

JIT jako soubor technik
pro Fizeni vyrob

JIT jako metoda planovani
a fizeni vyroby

pull  rozvrhovani  fizeni

pomoci kanbanu

synchronizace vyroby

JIT kultura (aktivita, disciplina,
flexibilita, autonomie, kreativita,
zvysovani kvalifikace)
technologicnost konstrukce
jednoduché a flexibilni stroje
totalni fizeni Gdrzby JIT dodavky

Obrazek 4 Tii pojeti JIT (Ketkovsky, 2009)

Dle Neoralové (2013) lze fici, ze mezi zakladni principy, na kterych je JIT zalozen,
patii: vyroba v malych sériich, planovani a vyroba na objednavku, eliminace ztrat, plynulost
tokt ve vyrob€, eliminace nadbytecného, udrzovani dlouhodobych strategii a cilu.

Na téchto principech je dle Ketkovského (2009) vybudovany i systém tahu neboli
Kanban, ktery byva oznacovan jako podsystém vyrobniho konceptu JIT. Tento systém tahu
bude popsan v nasledujici kapitole.

Vyhodou JIT je tedy snizeni zasob, vy$s§i produktivita, participace zameéstnanca
azvySeni kvality. Samozfejm& na druhé stran€¢ jsou 1 negativa, kterd musi byt také
zohlednéna. Vznikaji vysoké ndklady na dopravu a podnik doplaci na nespolehlivost

dodavatelu.

1.2.3 Kanban

Jurova (2013) uvadi, ze tento systém, byl vyvinuty japonskou automobilkou Toyota
v padesatych letech minulého stoleti pro snizovani nakladd na vyrobu. Proto také ten
japonsky nazev Kanban, coz znamen4 Stitek.

Dle Vanécka (2008) jsou podstatou Kanbanu dodavky materiald a dila pfesné v tom
okamziku, kdy je vyrobni proces pozaduje. Nedochazi tedy uz k vyrob¢ na sklad, ale dochézi
k fizeni vyroby internim ¢i externim zakaznikem. Diky tomu nevznikaji zdsoby nedokoncené
vyroby. Tomuto principu fizeni zdkaznikem se tika pull princip neboli tahovy systém.

Opacné funguje tlacny systém neboli push princip, kde je material tlaten do dal§iho

stupn€ zpracovani i pfesto, ze neni zpracovana predchozi dodavka. Timto systémem vznikaji
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zasoby nedokoncené vyroby a plytvani (zasoby, Cekéani, pohyby). Rozdily téchto dvou
systému zobrazuje obrazek 5.

Push princip Fizeni vyroby

o S S S | S

Pull princip Fizeni viroby

AL A A

&5
m - VAL =

Obrazek 5 Push/Pull systém (Ketkovsky, 2009)

Dle Sixtu (2008) je Kanban dulezity komunikacni nastroj stihlé vyroby, ktery zajistuje
nejen plynulost vyrobniho procesu. Pro funk¢nost systému je nezbytné dodrzeni zasad jako je
objednavka na zaklad¢ kanbanového stitku. Tento §titek musi byt predan dodavateli jako
objednavka a nasledné navracen zpatky spolu s objednanym mnozstvim.

Vyhodou tohoto systému je snizeni vyrobnich davek, zasob nedokoncené vyroby
a flexibilni reakce na pozadavky zakaznika.

Naklady spojené s prestavbou layoutu a fidicich zmén mizeme povazovat za hlavni

negativum.

1.24 TPM

Dle Bauera (2012) je TPM zkratkou pro koncept Total Productive Maintenance nebo
Total Productive Management. TPM lze tedy volné prelozit jako totalni produktivni udrzba.
Cilem TPM je maximalni efektivita veSkerych vyrobnich zafizenich po celou dobu jejich
zivotnosti v ramci aktivni uCasti v§ech zamé&stnancu.

Muze se zdat, ze koncepce TPM je pouZzivana pouze v oblasti udrzby, ale je podstatné,
aby doslo k zapojeni vSech pracovniki na diln€. Pracovnici ve vyrob€ jsou v blizkém
kontaktu se strojem, tudiz mohou zachytit abnormality a poruchy stroje. Koncept TPM

zachycuje obrazek 6.
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Zménou okoli 3
Zména kultury

se méni | lidé
2
Zména lidi
Zavedenim TPM se
1 méni
Zména prostiedi a strojd | motivadni prvky,

Je zajimavé védét vice
a moci vice.

Obrazek 6 Koncept TPM (Akademie produktivity a inovaci, 2017)

Diky zmén¢ prostiedi 1ze docilit i zmény mysleni 1idi, coz povede k vétsi efektivite

procesu.

1.2.5 SMED

Kosturiak (2005) definuje SMED (Single Minute Exchange of Dies) jako néstroj
zabyvajici se redukci Casu pfi presefizeni pracovisté mezi vyrobou dvou po sobé€ nasledujicich
riznych typl vyrobnich zakazek. Masin (2003) dodava, ze SMED lze pfelozit i jako vyménu
nastrojua v ¢ase 1 az 9 minut. Cilem je snizit Cas pretypovani pod 10 minut.

Vachal (2013) uvadi, ze Cas, kdy je dany stroj sefizovan, lze rozd¢lit na dobu, kdy
vyroba stale probiha a dobu interniho ptesefizeni, tedy doba kdy vyrobni zafizeni uz neni
v provozu (napf. sefizovani nastroje).

Cilem SMED je presunout maximalni pocet interniho sefizovani do externiho a zkratit
doby obou Casu sefizovani.

Tento proces presouvani ¢innosti zobrazuje obrazek 7.

< Tradicni doba vymény >

|
Intemi ' |Extemi
Intemi | Externi
-
Intemi . Extermni

4+—>
Nova doba vymény

4. krok Dalsi zlepSovani

Obrazek 7 SMED (Akademie produktivity a inovaci, 2017)
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K internim ¢innostem, kter¢ lze piesunout, patfi napf. Cas chize, hledani a ¢ekani.

1.2.6 SS

Tato metoda slouzi k vytvoreni stihlého pracovniho prostedi. Na pracovisti se nachazi

pouze to, co je potiebné a pouze na mistech, ktera jsou k tomu urena. Dochazi k odstranéni

nepotiebnych predmétd a je udrzovan poradek, ktery slouzi k vétsi prehlednosti a dochazi

k standardizaci uspotradani a organizaci pracovniho mista (5S Metodika, 2009).

Bauer (2012) popisuje 5 krokt nasledovne:

Seiri (utridit) — prvotni krok odliSuje zbyte¢né véci od podstatnych. Podstatné je urcit,
které¢ predméty jsou vyuzivany pii kazdodenni praci (nutné, nezbytné, nelze
je vyhodit) anebo nejsou nezbytné potiebnd k vykonu, a proto je lze vyhodit. Tento
prvni krok zajist'uje usporu mista a nakladi na zbyteCném spotiebnim materialu;
Seiton (usporddat) — tento krok hledd misto pro ulozeni polozek, které byly vytiidény
zkroku 1. Ulozeni polozek musi dodrzovat urcitd ergonomicka pravidla, aby
nedochazelo k zbyte¢nym pohybim. Véci musi mit své jasn€ vymezené misto ulozeni
a vSe musi byt prehledné. Podstatné je, aby byl nastroj ithned k pouziti;

Seiso (udrzet porddek) — cilem tohoto kroku je udrzovani potadku v pracovnich
prostorech a udrzovani Cistoty pracovnich nastroju. Diky tomuto kroku lze narazit
na drobné nedostatky napt. uvolnéné Srouby na nastrojich;

Seiketsu (urcit pravidla) — cilem je navrh standardi, které napomahaji udrzovani
stavu, kterého bylo dosazeno diky implementaci prvnich tfech krokd. Jsou
vypracovany napi. standardy vzhledu pracovisté, frekvence a zpusobu Cisténi pracovni
plochy, atd.;

Shitsuke (upeviiovat a zlepSovat) — G¢elem je udrzovat a zlepSovat dosavadni stav

napt. pravidelnym auditem nebo pravidelnym skolenim.

Vyhodou stihlého pracovisté je redukce plytvani, plynuly materidlovy rok a zvysSeni

kvality a bezpecnosti.

1.2.7 Standardizace

Imai (2008) definuje standardizaci jako proces, ktery vytvari vybér a nasledné

sjednocuje pravidla, priority, postupy a predpisy k vytvofeni smérnic slouzicich pro vykon

Liker (2007) uvadi, ze standardizace je tvofena tfemi prvky, jako jsou takt,

posloupnost provadénych operaci a standardizované mnozstvi zasob (mnozstvi nezbytné
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k dokonleni standardizované prace). Takt predstavuje Casové useky potrebné pro dokonceni
jednoho pracovniho ukonu.

Déle dodava, ze proces standardizace je nezbytnym faktorem pro dosahovani jakosti
a dale slouzi jako zéklad pro jiz dfive zminény kaizen.

Kosturiak (2008) tvrdi, ze pfi implementaci je velmi dulezité dbat na konkrétnost
a obecnost standardi. Na druhou stranu musi byt také flexibilni, aby méli zameéstnanci prostor
pro zlepSeni vykonavané préce.

Imai (2008) uvadi, ze k procesu standardizace je vyuzivan cyklus PDCA (Demingiv
cyklus). Tento cyklus je lze chapat jako startovaci bod, diky némuz lze dosahnout lepSich
vysledku. Cyklus PDCA je c¢tyifazovy proces neustalého zlepSovani procesu, dat a kvality
vyrobku. Funguje na zakladé opakovaného uskuteCiovani Ctyt fazi, které jsou zobrazeny na

obrazku 8.

Obrazek 8 PDCA cyklus (WORD PRESS, 2013)

Jednotlivé faze jsou dle Vytlacila (1999) definovany takto:

e Planuj — Tato faze analyzuje soucasnou situaci, identifikuje problémy, shromazduje
potiebna data a nasledné navrhuje zmény vedouci ke zlepSeni.

e Realizuj — Druha faze implementuje navrhované zmeény.

e Provéi/zkontroluyj — V této fazi dochazi k porovnani dosazenych vysledka
s navrzenymi cili. Jedna se zejména o analyzu a interpretaci dat.

o Jednej — Posledni faze pfijima navrzené zmeény na zaklad€ analyz a hodnoceni
z piedchozi faze. Usp&sna zlepeni jsou standardizovana.
Diky tomuto cyklu lze realizovat efektivné Kaizen, protoze opakovanim PDCA lze

maximalizovat zlepSujici navrhy.
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1.2.8 Six Sigma

Miller (2016) uvadi, ze Six Sigma je manazerska filozofie zaméfena na snizovani
defektli ve vyrobe, zabyvajici se zlepSovanim procesniho fizeni a minimalizaci chyb. Klade
duraz na kvalitu produktt, vyuziva matematické a statistické modely, které kontroluji procesy
ve firmé€. Metoda slouzici pro zlepSeni procesu se nazyva DMAIC.

Zakladni proces metody zobrazuje obrazek 9.

e
DMAIC

e &

- A

Obrazek 9 DMAIC (Miller, 2008)

Miller (2008) definuje jednotlivé prvky procesu:

e Definuj — Tento krok definuje u€el daného projektu. Ziskavaji se informace a nésledné
je provadéna ekonomicka analyza pfinosu a naklada.

e Mer — Jakmile je prvni krok realizovan, je nezbytné popsat a zmé&fit souCasny stav.

o Analyzuj — Treti krok hleda a dokazuje pficiny souCasného stavu. Popisuje vztahy
mezi vstupem a vystupem, ovetruje vztah pficina a nasledek.

e Zlepsi — Dochazi ke konkretizaci feSeni problému. Reseni musi byt realizovatelné
a podrobné popsané. Poté je sestaven plan realizace a provedena overeni. Na zaver
dochazi k samotné realizaci.

o Kontroluj — Posledni krok méti (pomoci metody, kterd byla pouzita v druhém kroku)

ucinnost zlepSeni. Pokud je zlepSeni uspésné, je cilem udrzitelnost tohoto zlepSeni.
1.2.9 Lean

Metoda Lean velmi Uzce souvisi svyse uvedenou metodou Six sigma a je

dleSvozilové (2011) zalozena na principech jako je ur€eni hodnoty z pohledu zakaznika
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procesu, identifikace ¢innosti podilejici se na postupném vytvareni hodnoty, uvedeni procesu
do pohybu, fizeni dle potieb zakaznika a snaha o dosazeni dokonalosti.

Déle uvadi, ze hlavni podstatou Lean je minimalizace ztrat pfi maximalizaci hodnoty
pro zakaznika. Podnik vyuzivajici tuto metodu, chce docilit vyssi spokojenosti zdkaznika, ale
za pouziti mensich naklada. Dale je cilem vyuzivat méné kapitalu, prostoru, ¢asu a chyb.

Tuto metodu prehledné definuje tabulka 1.

Tabulka 1 Hlavni znaky Lean

Podstata/zamér Efektivné vytvofit hodnotu, kterd je utvotfena na zakladé pozadavku zakaznika,

které jsou zjistény

Cesta k dosazeni Eliminace plytvani

Predpoklady Zam¢teni se na mala jistéjsi zlepSeni, ktera pfinasi méné rizik neZ jedna velka

rozsahla zména

Prinosy Snizeni doby trvani procesu, omezeni plytvani, zvysena kvalita

Zdroj: Svozilova (2011)

1.3 Plytvani
Jak uz bylo nékolikrat feCeno, eliminace plytvani je zakladem $§tihlé vyroby. Vyse
zminéné nastroje a metody pomahaji k jeho odstranéni.
Japonstina pouziva pro tento vyraz MUDA, ktery lze vymezit jako veskeré ¢innosti
podniku neptidavajici hodnotu produktu (vyrobku ¢i sluzbg), za kterou chce zakaznik zaplatit.
Quirenc (2007) tvrdi, Ze plytvani se objevuje v kazdém podniku ve vSech oblastech.
Vsichni pracovnici by jej méli neustale vyhledavat, identifikovat jej a nasledn€ odstranit. To
vSe s cilem zvys$it produktivitu a snizit naklady.
Ve své publikaci Jurova (2016) definuje nasledujici plytvani ve vyrobnim procesu:
e plytvani zpusobené nadprodukeci,
e plytvani zpusobené defekty,
e plytvani zpisobené prostoji,
e plytvani zpusobené nadbyteCnymi zasobami,
e plytvani zpisobené $patnym zpracovanim,
e plytvani zpisobené zbyteCnymi pohyby,

e plytvani v oblasti dopravy.
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1.4 Vyrobni logistika

Podle Grose (1996) je hlavnim ukolem vyrobni logistiky zaji§téni pravidelného
a dostacujiciho pfisunu materialu k zabezpeceni vyrobniho procesu a plynuly odsun finalnich
vyrobku do skladu a jejich nasledna expedice.

Luksu (2001) dopliuje, ze dal§im tkolem je tvorba podminek pro zajisténi technicky,
hospodarného a bezporuchového priabéhu vyrobniho procesu a paralelné s timto zabezpeCeni
ptiznivych pracovnich podminek. Do oblasti vyrobni logistiky spada i rozmisténi a planovani

vyrobnich pracovist’ (viz obrazek 10).

® —— o lOgislicky felézec — - ——Pp
dodavateié podnik odbératele
a\ ~
\ S management
T . logistiky
> nakupni vyrobni prodejni ;
logistika logistika logistika
vyrobni laze
. monta2
: —>
—»| vyroba dild polotovars finaini monta2

Obrazek 10 Vyrobni logistika (Lukst, 2001)

Hlavni ¢innosti vyrobni logistiky lze dle LukSe shrnout na nésledujici:
e planovani skladovani polotovart a materialti v ramci piedvyroby,
e manipulace s materialem v riznych stupnich (fazich) vyroby,
e mezioperacni a opera¢ni doprava, skladovani,
e manipulace v rdmci montaze,
e manipulaci s finalnimi vyrobky,

e piiznivé pracovni podminky pro délniky.

Bakesova (2008) dopliuje predchozi definice o tvrzeni, Ze vyrobni logistika je hlavné
fizenim materialovych tokt ve vyrob€. Dulezité je, aby vyrobky a suroviny prochazely
transformacnim procesem (promena ve finalni vyrobek) co nejlevnéji a s vyuzitim filozofie

Just in time, kterd byla popsana v pfedchozi kapitole.
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1.4.1 Vyrobni proces

Synek (2006) charakterizuje vyrobni proces jako systém vsech dil¢ich podnikovych
procesu, které pfeménuji material a suroviny ve vyrobky. Tyto podnikové procesy mohou byt
automatické (vylouCena piima ucast lidského faktoru), pracovni (zahrnut lidsky faktor)
a prirodni (pfirodni piisobeni sil v podminkach zapfic¢inénych lidskym faktorem).

Lukasik (2008) rozviji pfedchozi definici o pojmy vstupu, vystupu, regulatort
a pusobicich vliva. Vstupy charakterizuje jako polozky nezbytné pro realizaci procesu
(material, energie, pracovni sily). Vystupem je potom finalni produkt a ukonceni vyrobniho
procesu. Na vyrobni proces pusobi i regulatory (soubor norem, nezbytny k realizaci) a ostatni
vlivy (napf. opotiebeni nastroje).

Vyrobni proces je zachycen na obrazku 11.

I RIDICI PROCESY
|f',]*~:'m': informaci ir Fozhodnut H Akce

¥

HLAVNI PROCES

..

VYSTUP

¥ —
| Zaveér, laze

Piiprava

VYROBA

POMOCNE FPROCESY

Doprava ...

* . r
| Pomocne mat

Hruari energie

Obrazek 11 Vyrobni proces (Lukasik, 2008)

Vyrobni proces dle Synka (2006) zahrnuje:
1. Hlavni vyrobu — hlavni naplni vyroby je tvorba finalnich produkt,
2. Vedlejsi vyrobu — zahrnuje hlavné vyrobu nahradnich dilt nebo polotovart,
3. Doplitkovou vyrobu — zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby,

4. Pridruzenou vyrobu — lisi se charakterem vyroby.
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1.4.2 Vyrobni layout

Dle Hiregoudar a Reddyho (2007) 1ze docilit optimalnim uspotadanim jednotlivych
oddgleni, pracovnich stanic a strojii vyssi efektivity celého podniku. Ulelné rozmisténi
vyrobniho zafizeni =zajisti ty nejvhodnéjsi podminky pro vykon prace jednotlivych
pracovnikt. Diky vhodnému uspotadani pracovi§t€é dojde k pozitivnimu ovlivnéni kapacity
a nakladi (manipulace, preprava materialu, apod.)

TuCek a Bobak (2006) rozdé€luji uspotadani vyroby na individualni a skupinové.
U nizkého po€tu pracovist a vyrobnich procesu, které se neopakuji, se vyuziva individualni
rozmisténi. Naproti tomu skupinové rozmisténi je pouzito u slozit€jSich typa vyrob.

Podle Tucka a Bobaka (2006) vychazi organizacni typy z toho, jak jsou usporadana
jednotliva pracovisté v podniku. Lze je usporadat dle technologického nebo predmétného
principu.

Tomek a Vavrova (2008) uvadi, ze dle technologického principu jsou soustiedéna ty
pracoviste, ktera uskuteciiuji stejné typy operaci do jedné haly, dilny nebo mistnosti (viz
obrazek 12). Organizacni typ je nazyvan dilenskou vyrobou. Typickym pro tento typ jsou
piiruéni mezisklady. Zakladnimi pfedpoklady jsou existujici skupiny stroju se shodnou
funkci, neni uren pevny rytmus vyroby, neni stanoven jednotny Cas zpracovani zakazek,

nepozaduje se pfesné urCeni stroje a neni jednotné potradi zpracovani.

Technologicky princip uspofadani pracovist - S soucast (dil, sestava, vyrobek)
o SOUSTURY S/ wriscky S7 75}
T R e o
s ~ d s‘.
g o b
— oJ v o
: e —
......................... o
- MZ: - MZS —- MZS
""" - - - '_ " r - - ( Seowy -
S/ NSRS . ———.
. »
v ey Svarovany fanrnt

> » Y

Obrazek 12 Technologické usporadani pracovist (Tomek a Vavrova, 2014)

Vyhodou tohoto usporadani je vétsi kvalifikace pracovniki, jednodussi adrzba stroja

a vys$i variabilita vyrabéné produkce.
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Nevyhodou muze byt prostorova i Casova nepiehlednost, vysoké naroky na
manipulaci, skladovaci prostory a slozité fizeni vyrobniho procesu.

Opakem piedmétny princip je dle Wohe (2007) orientovan na vyrobky samotné.
Podstatou je jednotny materidlovy tok (proud). Dle predmétného principu jsou pracovisté
umist'ovana dle technologického postupu daného vyrobku. Technologicky odlisSna pracoviste
jsou fazena podle prabéhu technologickych operaci. Vyrobek postupuje nejkrat§i cestou

vyrobniho procesu (viz obrazek 13).
Predmétny princip usporadani pracovist - S soucas! (dil, sestava, vyrobek

T wd 7 ad 2 par . 5 9 - vt udAl &
INICOVISIE ANEICOVISI® & INICOVISIE J NECOVISIiE 4

% /00 4BMVO wel ., O °

Obrazek 13 Predmétné uspotadani pracovist (Tucek a Bobak, 2006)

Vramci aplikace pfedmétného principu Tucek a Bobak (2006) se rozliSuji tyto
organizacni typy vyroby:

e Pasova vyroba — je vyroba s jednotnym materidlovym tokem. Pracovisté jsou
usporadana tak, Ze na sebe Casové pfimo navazuji, tim muze dochazet k nepfetrzitému
materialovému toku. Vyuzitim posuvnych past mize dojit k minimalizaci pfepravnich
tras. Vyhodou je snadné planovani a dosazeni malych prubéznych Cast. Nevyhodou je
nemoznost flexibilni reakce na zménu a kapitalova naro¢nost.

e Vyroba v centrech — pracovisté jsou prostorove usporadana do jednoho prostoru
s pfedmétnou organizaci. U pln€ automatizované vyrovy lze pouzit termin pruzny
vyrobni systém, avSak v opacném piipadé se jedna o vyrobni hnizdo, které je
charakterizovano decentralizaci fizeni. Pracovnikim je udé€lena urcitd autonomni
pravomoc a tim padem je kladen diraz na jejich kvalifikaci a dovednosti.

Tomek a Véavrova (2014) povazuji za vyhodu pouziti pfedmétného usporadani nizké
naklady na pfepravu a manipulaci, snizeni zdsob rozpracované vyroby a prehlednost
materialového toku. Nevyhody vidi ve vysokych narocich na pfipravu vyrobni linky, velkém

riziku zastaveni vyroby (vlivem Spatného rozvrzeni dodavek) a velkou zéavislosti pracovist.
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2 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU NA MONTAZNI
LINCE GOLF A7 GP LED

K analyze souCasné situace firmy Hella lze vyuzit situacni analyzu, ktera identifikuje
vSechny faktory, které mohou svym pusobenim podnik ovlivnit. Dle Jakubikové (2008) se
situacni analyza zabyva vn¢&jSim prostiedim (mikro a makro) a vnitfnim prostfedim podniku
(zaméstnanci, image, umisténi produktd). Situacni analyza ma dva typy uplatnéni. Prvnim
typem je interni analyza, kterd zkouma kontrolovatelné faktory spolecnosti (Ize ovlivnit).
Druhy typ analyzy zkoumd externi podminky, jakymi jsou ekonomické, technologické,
politické a demografické faktory (nelze ovlivnit).

K pfesnému posouzeni souCasného stavu mohou slouzit data ziskané Casovym

méfenim jednotlivych pracovnich smén.

2.1 Spole¢nost Hella

Spolecnost Hella Autotechnik Nova, s.r.o. spada pod mezindrodni koncern Hella, jejiz
hlavni Cinnost spociva ve vyvoji a produkci svétlometd pro osobni a nakladni automobily.
Hlavni sidlo je v Lippstadtu. Pravé pies lippstadskou centralu prochazi veskeré schvalovaci
procesy.

Spolecnost Hella Mohelnice byla zalozena v roce 1992, ale k samostatné vyrob¢ doslo
az vroce 1994, do té doby se predpokladalo, ze Hella Mohelnice bude vyuzivana pouze
pro vyvoj.

I presto, ze v oblasti automotive je velkd konkurence a natlak na vyvoj novych
svétlomett, drzi si Hella pfedni umisténi na zebficku dodavateli svétlometd. Trzby Helly
Mohelnice byly v lofiském obchodnim roce 16,8 miliard K&. Cisty zisk &inil 679 miliona K¢&.

Diky skvélym vysledkiim vyvoje bylo v roce 2010 rozhodnuto o vytvofeni samostatné

divize HAT (vyvoj), tim padem vznikl i samostatny vyrobni zavod (HAN).
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Ownership structure of Hella companies in the Czech Rep.

(as of 1.1. 2012)
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Obrazek 14 Rozdéleni Hella (Hella, 2019)

Hella Autotechnik (dale jen HAT) je hlavni vyvojova spoleCnost, kterd zamé&stnava
350 lidi (vétsinou technické pozice jako konstruktéry, designery, programatory). Zakaznikem
HAT jsou veskeré celosvétové vyrobni haly Helly (napt. HAN, HAM, HSS, HSKF).

Hella Autotechnik Nova (dale jen HAN) je standardni vyrobni z&vod. Po ziskani
projektu je projekt zpracovan vyvojem HAT a nésledné ho piebird spole¢nost HAN (nakup
materialu, vyroba, prodej). Vyrobni zavod HAN vyrobi 6 milionid svétlometi za rok.
Nejvétsim zakaznikem je VW koncern (Audi, Skoda, VW), dale napt. BMW.

Firma pouziva ERP systém od spole¢nosti SAP. ERP zpracovava velké objemy dat
(napt. kapacity stroju, pracovisté, ceniky a produkty, informace tykajicich se zaméstnancu,
dodavatelt a odbératelt.)

Spolecnost Hella se v ramci environmentalni politiky zavazala k respektovani prav
lidi, zvitat a dodrzovani spoleenskych predpisi. Uzce spolupracuje s ufady a vefejnosti,
systematicky posuzuje environmentalni aspekty cinnosti se zohlednénim ekonomickych

pozadavkd. Environmentalni systém je v souladu s normou ISO 12001:2004.

2.2 Vyrobni linka Golf A7 GP LED

Vyrobni linku obsluhuje 14 pracovnika. Linka vyrabi 3 verze STARR, ASF a MDF.
Prvni verze STARR je nejlevnéjsi a posun svétlometu je mozny jen smérem nahoru nebo
dold. Na rozdil od dalsich dvou verzi obsahuje pouze jednu fidici jednotku a pouziva pouze
jeden svétlovodi¢. Verze ASF dokaze natocit svétlomet do stran a vyuziva dva svétlovodice i

dvé ridici jednotky. Nejdokonalejsi verze je MDF, ktera dokaze odlisit sviceni ve mésté od
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sviceni na dalnici a pfizpusobi k tomu sklon svétlometu. Vyuziva dvé fidici jednotky a dva
svétlovodice.

Dale jsou rozliSeny varianty. Pfi operaci montazi barevnych rameckd dochazi ke
kompletaci pokovaného ramu a barevného ramecku dle varianty. Pokud se jednd o variantu
GTI je vloZen Cerveny ramecek, u varianty GTE je pouzit modry ramecek, varianta GTR
pouziva Cerny ramecek a varianta Basic zkompletuje stiibrny tedy pokoveny ramecek.

Vyroba svétlometu zalina v operaci ¢. 1, kdy dochédzi k montazi tidici jednotky do
pouzdra (skupina pouzder jiz zkompletovand od dodavatele. Obsahuje centralni kabelovy
svazek a elementy na sestaveni). Pro montaz fidici jednotky jsou dveé stanovisté, kterd se
odlisuji montazi pouze jedné fidici jednotky (u varianty STARR) nebo montazi dvou fidicich
jednotek (MDF, ASF). Po dokonceni montaze fidicich jednotek nasleduje operace €. 2, kdy je
k modulu (modul je vyroben zvlast) vmontovéana lista a clonka, tento celek je nasledné
ptipevnén k pouzdru. Poté v operaci €. 3 je skupina vystavena tahové zkousce, kde dojde
k ovéfeni, zda je vSe fadné upevnéno. Dale dojde k nasroubovani bocniho reflektoru
a chladice. Nasledné je u tavného stroje pritaven LED dalkovy reflektor, chladi¢ a PCB, poté
jsou smontovany k pouzdru. Tato skupina A je hotovd. Vzhledem k tomu, ze paralelné
probihd vyroba skupiny B, je ve stejny okamzik k dispozici skupina A i B a je mozné
smontovat ob¢ skupiny dohromady v operaci ,,spojka®.

Vyroba skupiny B probiha paraleln€ s vyrobou skupiny A. Jako prvni je potieba
k svétlovodicim pfitavit PCB zbo¢ni i ze spodni strany. Nasledné v operaci ¢ 7
pfimontujeme svétlovodice k nosnému ramu. V operaci €. 8 se na ram nacvakne v¢eli plastek
a pokovena krytka. Takto utvoteny celek se v operaci €. 9 uceli usazenim spodniho vnitfniho

ramu (viz obrazek 15).
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- Skupinu z pfedchoziho pracoviSté zaloZit do pfipravku

- Vyjmout z baleni ram (211.544-01/02), vizuainé zkontrolovat a nacvaknout do
nosného ramu.

- Vyjmout z baleni ram (ADR7 211.545-01/02), vizuainé zkontrolovat

- Vyjmout z baleni ram (Abdeckung Schild 213.977-11/12), vizuainé
zkontrolovat a nacvaknout do ramu (ADR7).

- Skupinku ramu ADR7 zaloZit do nosného ramu

- Dekoramy pfiSroubovat 2x Sroubem 4x14

- Vyjmout skupinu z pfipravku, ofouknout ionizovanym vzduchem a odloZit na
dalSi pracovisté.

- Z dlivodu bezpeénosti prace je zakazano pfi praci v rukavicich pfidrZovat

Obrazek 15 Operace ¢. 9 — P120 (Hella, 2019)

Nasleduje operace ¢. 10, kterd je interné nazvana black box. Jedna se o kontrolu
sviceni a funk¢nosti vSech svétel (postupn€) pomoci kamery, ktera dle nauceného vzorce
vyhodnoti intenzitu a sklon svétla jako OK nebo NOK. Poté je skupina B hotova.

Operace ¢. 11 smontuje skupinu A i skupinu B dohromady. Tedy dochazi ke
kompletaci modulu a kryciho ramu. Nasledné je dle varianty ptfimontovan barevny ramecek.

Operace ¢. 13 odstrani pomoci trysek vysavale veSkeré necistoty vzniklé montézi.
Nasledné je hotovy svétlomet bez skla umistén na lepici paletku.

Soubézné s timto procesem je vytvorena Cast skla svétlometu. V operaci ¢. 14 dojde
k pfitaveni (roztaveni pint) Srafovaného sklicka, kryciho 2K skla (sklo slozené ze dvou
komponentt) a reflexniho sklicka. Dale jsou v operaci ¢. 15 opé€t pouzity trysky vysavace
k odstranéni necistot. Takto ptipravena ¢ast je odlozena na lepici paletku.

Skupinka svétla pokracuje na lepici paletce do automatizované Casti, kde zakladaci
robot nasaje hlavici sklo a ionizani liStou a ofukem ocisti sklo. Takto pfipravené sklo ceka
nasaté v hlavici na skupinku svétla.

Mezitim skupinka svétla také pokracuje do automatizované Casti, kde se vyskytuje

robot s 2 hlavicemi. Nasleduje diza, kdy prvni hlavice nanese proud plazmy a poté druha
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hlavice nanese pod danym thlem (dle Hella normy) do drazky pouzdra lepidlo. Poté je lepici
paletka pfesunuta k lepici paletce skla, kde sklo ¢ekd nasaté v hlavici robota a je pfitlaceno
ke skupince svétla.

Nasledné je svétlomet pievezen na lepici paletce do visiconu. Visicon je zafizeni, které
vyzkousi kompletne€ cely svétlomet. Kontroluje nastaveni svétlometu pod danym uhlem,
intenzitu osvétleni, pfechod, bod zlomu (rozliSujeme levosmérné LES, pravosmérné PES
a ameriky SAE). V neposledni fadé je zkoumana tésnost, kdy dojde k ucpani ventilacnich
otvort a robot vstfikne do svétlometu tlak 0,3 milibar. Timto dojde k zji§téni, zda v pouzdie
neni miniaturni prasklinka, okem neviditelnd. Tyto prasklinky mohou vzniknout pfi lisovéani
pouzdra nebo pii lepeni.

Jakmile je ovefena te€snost a vodéodolnost je svétlomet doplnén plechovou matici,

Sroubem a dalSimi upeviiovacimi elementy pro usazeni k automobilu (viz obrazek 16).

Assembly section Assembly of holow screws

Take housing gr. and position into the fixture (lighting down)
Take holder elements and position into the fixture
Press START

PT: Pressing of holder elements and check of components
Take housing gr. out of the fixture and go to the next assembly station

L

I- Do pripravku zaloZit upevnovaci elementy

| 1x Duty Sroub 162.383-44

I 1x Prvek nastaveni 177.976-00

Obrazek 16 Posledni operace E160 (Hella, 2019)

Na zavér operator vyjme svetlomet z automatizované plochy, vizudln€é zkontroluje
dekorativni plochy a umisti svétlomet do zakaznického boxu.

Vsechny svétlomety jsou oznaceny DMC kodem a QR kodem, kterym je oznaleno
1 PCB. Diky oznaceni Ize snadno dohledat informace o svétlometu.

Pro prehlednost je pfilozena tabulka operaci (viz tabulka 2) a jednotlivych Casovych

norem na kazdou operaci. Sloupec ,,pracovnik 1“ zobrazuje normativni ¢as vytyCeny na danou
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operaci pro jednoho pracovnika. Pokud operaci vykonavaji dva pracovnici je ¢as druhého

pracovnika uveden ve sloupci ,pracovnik 2. Dale je uveden strojni ¢as u jednotlivych

operaci.

Modré sumy znazorfuji celkovy cas dané operace. Sloupec Op.“

Znaci pocet

operatoru a zelena suma znazorfiuje celkovy Cas daného operatora. Posledni sloupec uvadi

¢ekaci prostoje na predchozi operaci. Celkovy vysledek BTI nesmi presahnout 10%.

Tabulka 2 Norma jednotlivych operaci

L

Description

0 = O N b= W B

(=]

[ 60,98
| 60,54
6233
[ 6157
[ 61,91
| 58,06
57,00
| k]
[ 59,97

E170Decobox

Zdroj: (Hella, 2019)

P300 Montaz sk. kr skla 9,32 35,00
34,00
12,46
e fue
PZO hlomm svetl s F*C:E T '9.404 39,40
F_H 10 Monlaz sx_Ramu
25,49
T 25,00
E20 Montaz LED Leimo 47,53
JE30Montaz sk Modulu | 13.45 20,00
l
: Erﬁﬂ Montaz FBZFL ref 20,00
/|E70 Montaz sk nos ramu__
i EBO Montar rameckudop | 39,
| EQC box | B 432,00
HE100 Vysavac - sk pouzdra| 8,46 27,00
I1E110 Vysavac - sk, krskla 6.66 15,00
|E120 Robot SRAS
iRobot S T
1 E 150 Man!a_ Cld\re El 24,00
| E160 Montaz dutych sroubu 18,00
1
1

10 51,61
11 59,87

basic time |waiting time
(ta) (tw)

| 1,35

| 1.79

| 078
0,42
I 427
Il 533
[ 6.10
| 236
10,72
| 246

K dané tabulce se vztahuje i layout, ktery zobrazuje jednotlivé operace a pracovniky,

kteti obsluhuji jednotlivé stroje. PoCet obsluhovanych operaci je dany dle slozitosti

a narocnosti jednotlivé operace. Z toho divodu se muze stat, Ze jeden pracovnik obsluhuje

1 tfi operace béhem jednoho cyklu.
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Obrazek 17 Layout Golf A7 (Hella, 2019)
2.2.1 Casové méfeni pracovniki

V ramci analyzy montazni linky bylo uskutecnéno Casové méfeni. Po dobu 2 tydnt

byly méfeny vSechny smény A, B, C 1 D v ur€itych Casovych intervalech (rano, odpoledne,
V noct).

V dobé& méfeni nedoslo k zadnym Casovym prostojum zptsobenych automatizovanymi
roboty. VSechny smény mély stejné podminky v oblasti interniho zdsobovani.

Vysledky byly zpracovany do nasledujici tabulky 3.
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Tabulka 3 Casové méfeni

£, operace Nazev operace sména A| sména A na| sména | sména B |sménaB| sména | sménaC | sména | sménaD| sménaD | sména
ranni | odpoledn % B ranni|odpoledni| noni | Cranni |odpoledni|C noéni| ranni odpo!adnl‘ @
I
P300 Montaz sk. kryciho skla 49.21 45,12 42,10 4357 44.26 43,36 51,03 45.371 46,21 M1 50.74 46.31
P700  |Montaz skupiny reflakto 55.13 48.13 4115 | 4687 4597 49,03 54,19 47 86 4592 46,37 5398 44.82
P200 (+P30) | Montaz skupiny reflekto 76,66 288 63,02 61,57 61,93 60,58 74,95 63.27 82,78 64,03 74 67 64,05
P10 Montaz svetlovodu s PCB 69,32 63,02 6577 | 6053 62,52 64,27 72,13 63,91 6511 64,83 71,92 62,97
P20 Maontaz svetlovodu s PCB 56,15 50.77 48,13 4968 5329 5297 55,19 54 13 4927 52 68 58,49 53.48
P110 sk. Ramu se svet 64.22 60.33 59,22 5547 61.84 59.34 64,55 62.37 63,70 6146 62,98 62.35
P120 Montaz sk. dekoramu 4542 40.21 39,34 37.29 4231 38,79 48,19 41,78 40,84 4234 60,16 41.08
P130  [Trasovanivodicu 19,76 16,74 1557 | 1455 1596 13,85 21,74 14,75 16,82 17,38 20,57 1343
P140 Blackbox |4100) 30.10 2784 2514 26,89 26.78 29.07 30,97 27.98 30,75 29,45 2924 28.18
E10  [Montaz LTM1 51.74 4612 4485 | 4758 4569 46,714 52,68 45 86 44 86 4522 5498 484
E20 Maontaz LED Leimo 56,33 49,36 49,05 58231 51.1 5317 57,24 50.78 49,85 5357 59,62 51.83
EN  |Montaz sk. moduludopo | 5419 4841 5052 | 5138 52,88 49.81 53,69 50,38 5161 43,97 50,36 53.07
E40 (+E60) |Montaz nastavovaciha el 5310 49 57 50,19 49,78 50,27 51,26 52,00 £3.29 5213 5149 68,16 241
ES0  |Montaz FB/ZFL reflektor 56,18 44,26 4151 | 4089 4532 4317 54 87 4289 45 00 44,99 5517 45,72
E70 Mantaz sk. Nosneho ramu 51,12 3426 31,59 3289 j362 31,04 5546 3385 3428 35,01 55,87 32.99
EB0 ramecku do pouzd| 4205 4944 AT65 | 4519 50.24 43.28 4357 51.26 50.25 5192 4068 48.76
ES0 Blackbox 54.63 37.95 3529 J6.89 38.91 3737 52,98 36,34 37,18 39,03 34 38.91
E100  |vysavac- sk. pouzdra 52,88 24,02 2313 | 2215 230 2512 54,97 26 84 24,93 2574 5379 2392
E110  |vysavac - sk. kryciho skla 51,10 45,55 4386 | 4574 4595 44,18 54 87 46,62 44 86 46,73 52,47 45,37
E120 [RobotRE 5315 5362 5448 5284 50.23 5129 5419 5569 5290 N 5478 55.26
E150  [Montaz odvetravacich el 4950 40.21 NE7T | 4269 41,95 4384 58,14 41,52 4217 4329 56.89 44.00
E160  |Montaz dutych sroubu 46.33 37.26 3798 | 312 36.83 3548 49.58 36.59 38,90 3917 5187 34.51
E170 Decobox 59,56 48.15 4754 50,96 45,39 49,87 5713 46 49 4716 45 62 5314 47 55
|celkem (sekundy) 119783 102332  1004,05 | 100596  1028,52 102,48 | 122431  1039,83 103881 | 104801 1209,94 1039,12
celkem (minuty) 20:36 17:06 16:13 | 1717 14:14 17:04 20:41 16:53 17:31 17:47 20:17 17:32
|naklady za prostoje 467,4BEUR  4340EUR  2,54EUR| 7,16EUR  64,76EUR 47,14 EUR |535,60 EUR x 86,70 EUR | 108,90 EUR  500,78EUR 87,40 EUR
Norma = 1003 sek. |

Zdroj: Autor (2019)

Cervend vyznadené &asy jsou kritické (nad hranici Hella limitu). Po bliz§i analyze
jednotlivych smén bylo zjisténo, ze praveé tyto kritické smény byly doplnény novymi
pracovniky, kteti absolvovali pouze Skoleni BOZP a nésledné byli umisténi na linku. Tfi novi
pracovnici byli umisténi na ranni smeénu A i C a dalsi dva novi pracovnici na odpoledni
smeénu D.

Z méteni vyplyva, ze je zasadni problém v skolicim postupu, kdy jsou noveé umisténi
pracovnici pfidéleni ke zkuSenym pracovnicim. Timto dojde k zdrzeni vyrobnich operaci

o nekolik sekund, coz ma velky vliv na ndklady za prostoje.

2.3 Porterova analyza 5 trznich sil
Metoda vyuzivand k analyze wvnéjSiho mikroprostiedi, konkrétné k analyze

konkurenéniho prostiedi podniku (viz obrazek 18).

33



Potencialni
vstupujici

Hrozba vstupu novych konkurenti

r

Konkurenti
v odvétvi

Vyjednavaci sila Vyjednavaci sila
dodavateli zakazniki
Dodavatelé " " Zakaznici

Rivalita mezi
podniky

Hrozba substituti

‘ Substituty ‘

Obrazek 18 Porterova analyza 5 sil (Porter, 1998)

e Konkurenti v odvétvi

V oblasti automotive se vyskytuje velmi vysoké konkuren¢ni prostfedi. Dominantni
pozice v oblasti automotive patii firmam Valeo, Automotive Lighting, Hella, Koito a Varroc.
Samoziejme vyznamnou roli hraje region, kdy v Némecku je $piCkou Hella, v Asii Koito
apod.

Celosvétove nejvyssi podil dodavateld komponenta pro svételnou techniku ma Koito,
ktery je velmi silnym konkurentem. Hella je na prvni pficce v rdmci EU, avSak ihned za
Hellou je umistén Automotiv Lighting, coz je nejvétsi Evropsky konkurent, ktery konkuruje
nejen po nakladové strance, ale hlavné po technologické. Rakousky konkurent ZKW neni tak
velky jako spole¢nost Hella, ale diky tomu dokaze flexibiln€ji reagovat na trzni zmény. Na
rozdil od svych konkurentt ma Hella vyhodu v Sirokém portfoliu vyrabénych svétlometa

pro projekty (Audi, VW, BMW, Skoda), ostatni konkurenti nemaji tak irokou paisobnost.

e Potencionalni vstupujici

Nové pfichozi konkurenci vétSinou zastavi vysoké pofizovaci néklady vyrobnich
technologii. Kazda firma ma své vlastni know how, kterého vyuziva k technologickému
naskoku. Nové vstupujici potencionalni firmy by mohly byt z oblasti Turecka nebo Asie.

Tyto firmy maji velkou cenovou vyhodu, velky investi¢ni a kapitalovy potencional.
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o Substituty
Hella ma jakozto vyrobce svétlomett vyhodu v jistoté, ze svétlomety nelze nahradit.
Lze nahradit halogenovy svétlomet za ledkovy, ale vzdy bude svétlomet nenahraditelny.

Dokud nezanikne vyroba automobilQ, nezanikne i vyroba svétlomett.

e Dodavatelé
Sila dodavatelt je ovlivnéna velikosti firmy. Hella ma Siroké spektrum dodavatelt
od lokalnich (Bill, Montix, Klein), regionalnich (Svidrnoch, Knoflikaisky pramysl Zirovnice,
PF Plasty, Husqvarna, Viscuma) az po celosvétové (Ejot, Deltec, HKG, Magneti Marelli,
Traytec). Lokalni a regionalni dodavatelé navazi materidl vétSinou na denni bazi a nemaji

vysokou vyjednavaci silu, kdezto vétsi dodavatel napt. Ejot, ma velkou vyjednavaci silu.

e Zakaznici
V automotive je sila zdkaznika obrovska. Zakaznik drzi veskerou vyjednavaci silu.
Ve spoleCnosti Hella ma zékaznik pravo zrusit objednané a jiz vyrobené zbozi den pied
expedici. Na druhou stranu si i zakaznik maze poslat objednavku, ktera je ihned (bez filtrace)
vpusténa do vyrobniho planu a v co nejkrat§im Case expedovana. Zakaznik provadi Casté
vyrobni audity a hlida si dodrzovéani nejpiisnéjSich norem, stanovenych interni smeérnici

HPC C-516.

2.4 SWOT analyza

Tato analyza udava vystupni informace ziskané z analyzy soucasného stavu. SWOT
analyza sdruzuje analyzu vné&jSiho makroprostiedi a mikroprostfedi, analyzu konkurence
a analyzu vnitfniho prostfedi Hella Mohelnice. Vystupem SWOT analyzy je komplexni
a uceleny piehled, ktery definuje silné stranky a pfilezitosti, které by mela firma Hella vyuzit
pro budouci vyvoj, ale také slabé stranky a ohrozeni, které je potifeba minimalizovat ¢i uplné

eliminovat.

e Silné stranky
Jednou z nejsilngjSich stranek firmy Hella je jeji know how a inovativni pristup. Diky
orientaci na automatizaci vznikaji v Helle kvalitni produkty s minimalizaci prostoji. Aktualni
novinkou je svétlomet Bi-metrix, ktery je propojen s fidici jednotkou a kamerou umisténou
na palubové desce, diky tomu je schopen pouzivat permanentné dalkova svétla. Sklada se

ze 7 samostatnych jednotek, které se daji jednotlivé vypnout a zapnout v zavislosti
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na ostatnich faktorech (neoslnéni protijedouciho vozidla, dést na vozovce). Zakladem

funk¢nosti celého Hella procesu je kvalitni a spolehlivy ERP Systém.

e Slabé stranky

Aktualni problém, ktery se vyskytuje ve vyrob€, je nizkd kvalifikovanost nové
ptichozich pracovnikli. Nové pftichozi pracovnici jsou po teoretickém Skoleni BOZP ihned
zafazeni do pracovniho provozu, kde je starsi kolegyné zaucuji. Tento proces je neefektivni, a
proto je potieba ho optimalizovat.

Dalsi slabosti interni vyroby je velké mnozstvi rolkontejnert ve vyrobe€. Hella se snazi
eliminovat nebo alespon minimalizovat rolkontejnery ve vyrobé z kapacitnich davodu.
Ve firemnim zajmu je prechod na palety. Problém nastava v okamziku, kdy jsou dodavatelské
dily baleny v rolkontejneru a dodavatel neni ochoten zménit baleni.

V dodavatelském fetézci je dalsi slaba stranka, kterou je nizky pocet lokalnich
dodavatelt. Dodavatelské portfolio firmy Hella ¢ita nejvice Némeckych dodavatelt. Existuje
mnoho lokalnich dodavatelt, kteti by dany komponent dokazali vyrobit levnéji a rychleji.
Bohuzel veskeré kontrakty jsou uzavirany v ramci Hella koncernu z centraly v Lipstadtu.

Dals$i nedostatek, ktery nemé zasadni dopad na celkovy proces ale zefektivnéni, by
byla evidence dodacich listi. Veskeré originaly dodacich listi jsou uchovavany pouze
v Sanonech. V pripad¢ potieby jakéhokoliv dodaciho listu musi pracovnice piijmu oskenovat

dodaci list a poslat. Tento tkon vytvaii Casové prostoje.

o Prilezitosti

Firma Hella vidi obrovskou prilezitost v automatizaci vyroby. Momentaln¢ je jedna
vyrobni hala plné automatizovana (KAS) a v dalSich procesech automatizace se pokracuje.
Predpokladem je, ze vroce 2020 bude pfedmontaz také pln€ automatizovana, coz vede
k rozsiteni portfolia modernich technologii ve firmé. Dalsi potencional by mohl nést relokaci
forem, které se budou relokovat od dodavatelt zpét do firmy Hella, diky ¢emuz vzniknou
niz§i logistické naklady. Aby mohlo dojit k t€émto relokacim, je potieba kapacitné ptizpusobit
vyrobni prostory a to tim, ze dojde k vystavbé nového dvoupodlazniho skladu, ktery

je momentaln¢ projednéavan.
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e Hrozby

Nejvétsi hrozbou vzdy je a bude konkurence, kterd firmu pohéani vpred, ale zarover
piinasi hrozbu , pfetazeni zakaznika. Hrozbou jsou poptavky zakaznikd v roce 2019, kdy
cely automotive trh predpokladd pokles produkce. Napii¢ tomu stile existuje hrozba
nedostatku fidicich jednotek z divodu krize trhu s elektronikou.

Dalsi hrozbou, kterou nemtzeme dopiedu odhadnout, je dodavatelské selhani. V ramci
JIT nedochazi kzadnym tvorbam bezpeCnostnich zéasob, proto jakmile dojde
k dodavatelskému selhani v podobé defektu formy, poruchy lisu ¢i jiné nedodévce dochazi
automaticky ihned k zastaveni vyroby ve spole¢nosti Hella.

Vyhodnoceni SWOT analyzy je uskutecnéno pomoci urfeni vah a hodnoceni (na
zakladé pracovnich zkuSenosti). Hodnoceni je udélovano vrozmezi 1 — 5. Nejnizsi
spokojenost vyjadiuje hodnota 1 a nejvyssi spokojenost hodnota 5. Pro ohodnoceni slabych
stranek a hrozeb byly pouzity zaporné hodnoty.

Vahy byly ureny dle dulezitosti ve vztahu k firmé Hella. Soucet vah v kazd¢ kategorii
musi byt roven hodnoté 1. Ohodnoceni a vahu je potieba vyndsobit a nasledné u vSech
polozek seCist. Bilance interni a externi ¢asti, spolu s analyzou jednotlivych polozek, je

uvedena v tabulce 4.
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Tabulka 4 SWOT

| Vnitini

|Silné stranky Vaha Hodnoceni Mezisoucdet
| Inovativni pfistup 0,20 5,00 1,00
| Kvalita virobk 0,40 3,00 1,20
|ERP systém 0,10 4.00 0,40
Know-How 0,30 5,00 1,50
| Soucet 1,00 I 410
Slabé stranky

|Velky objem Rolkontejnerd ve virobé 0,30 -5.00 -1,50
Evidence dodacich listd 0,10 =200 -0.20
| Nizky pocet lokalnich dodavateld 0,20 -3,00 -0 60
Kvalifikace personalu na montaznich linkach 0,40 -5,00 -2,00
| Soucet 1,00 -4 30
|Celkem interni 0,20
| ——

I Vnéjsi

Prilezitosti Vaha Hodnoceni Mezisouctet
|Wystavba nového skladu 0,30 4,00 1,20
Felokace forem 0,20 400 0,80
Nn'u'é technologie 010 3,00 0,30
Automatizace 0,40 5,00 200
|Soucet 1,00 I 4 30
|Hrozhy

|Konkurence 010 -3,00 -0,30
|Pokles projekid a poptaviy 0,30 -5.,00 -1,50
|Krize trhu s elekironikou 0,20 -4 00 -0.80
Dodavatelské selhani 0,40 -5.00 -2.00
[Soudet 1,00 4 60
|Celkem externi -0,30
|

Celkem |

Zdroj: Autor (2019)

Velky potencional ma firma v oblasti automatizace. Tato informace je podstatna pro
tvorbu navrhovych opatieni, protoze veskeré navrhy na zlepSeni soucasného stavu musi byt
v souladu s automatizaci.

Z nasledujici analyzy jsou ziejmé nedostatky, které je tieba napravit. Dle SWOT
analyzy je dulezitym nedostatkem nizka kvalifikace personalu na montaznich linkach a dale
vysoky objem Rolkontejneri ve vyrobé. Navrh na eliminaci téchto kliCovych problému je

zpracovan v nasledujici Casti prace.

38



2.5 Situacni analyza
Pomoci situacni analyzy lze rozpoznat situace, které vyzaduji optimaliza¢ni zasah,
dale pomaha roz¢lenit slozky vyse uvedenych situaci na jednotlivé ulohy a nasledné stanovit
priority u kazdé z nich. Na zavér stanovuje plan feSeni, diky némuz je mozné stanovit vhodny
postup feseni.
Fotr (2006) €leni jednotlivé faze situacni analyzy:
e rozpoznani problémovych situaci,
e rozClenéni identifikovanych problémovych situaci,
e posouzeni dulezitosti dil¢ich problémad,
e stanoveni planu feSeni.

Grafické znazornéni jednotlivych fazi je zobrazeno na obrazku 19.
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do dikich iioh
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[:_“ informace S

Obrazek 19 Faze situacni analyzy (Fotr, 2006)

Situaéni analyza napomaha organizovanosti a systemati¢nosti manazerské prace. Diky
této analyze se muze manazer 1épe soustiedit pifimo na klicové tlohy, na spravny sled feseni
a fesit tyto ulohy spravnymi metodami.

Jednotlivé faze situacni analyzy jsou rozpracovany v nasledujicich podkapitolach.

2.5.1 Rozpoznani problémovych situaci

Tato faze situacni analyzy se zaméfuje na identifikaci problémovych situaci na
montazni lince GOLF A7. Po dikladném pozorovani a tymové diskusi byly zjiStény tyto
problémové situace:

e Zaskolovaci proces novych pracovnikl linky

Zaskolovaci proces trva 4 dny. Prvni den je novy pracovnik nucen absolvovat skoleni
BOZP, kvalitativni Skoleni, Skoleni z oblasti zivotniho prostiedi a ESD Skoleni. Nasledné
obdrzi ¢ipovou kartu, ESD obuv a obleCeni. Druhy den se musi dostavit v 06:00 na hlavni
recepci, kde je roziazen na pifidélenou montdzni linku. Nasledn€ je mistrem odveden

k montdzni lince, kde je ithned ptedan pracovnici (patron), kterd zahaji zaskolovaci proces.
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Vzhledem k naro¢nosti operaci a ¢asovému tlaku, neni pracovnice schopna podat
kompletni informace k jednotlivym operacim. VétSinou je novy pracovnik z jiného oboru nez
automotive, proto nema zku§enosti s obalovymi prostiedky jako je KLT, kapsar, nopa apod.
Novy pracovnik ma svého patrona ptidéleného po dobu prvnich tfech dni a nasledné musi
vykonavat veskeré vyrobni operace sam.

Tento zaskolovaci proces je velmi neefektivni z divodu nizké kvality zaSkoleni, malo
predanych informaci a celkovému Casovému zdrzeni linky z divodu Casovych prostoja

zkusené pracovnice (kterd zauc€uje) a nového pracovnika.

e Obalové prostiedky na lince

Na montazni lince GOLF A7 jsou nejvice vyuzivany rollkontejnery, dale palety,
kapsare, KLT boxy a vyjimecn¢ karton. Vzhledem k Cistot€¢ vyroby je karton ve vyrobé
velkym problémem (dle zakaznickych pozadavka dokonce zakazan), avSak ve vyjime¢nych
situacich, kdy origindlni baleni neni dostupné, aby nedoSlo k zastaveni linky, je pouZito
kartonové nahradni baleni. Tento zakazany postup by mél byt napraven a proces objednani
obalt optimalizovan.

Nejprve je nezbytné zajistit dostatek originalniho baleni. Pro piiklad muzou slozit
modré gitterboxy. Tyto modré gitterboxy jsou objednavany pomoci systémové transakce
cockpit (viz obrazek 20). Tato transakce kopiruje vyrobni plan a zobrazuje potieby pro

jednotlivé komponenty.

| PM-planning View: Plan / SD + MM
BERREE
~ B3151 * FEEREEL ELL S J& J)EE ()
- @ 27704818 BOX 600X400X270 BLUE (13) M
- @ 27707100 COMPARTMENTED CASE (12) (11 27704818 BOX 600X400X270 BLUE
+ 8 46730092 INTERMEDIATE LAYER 1150X950X5 MM (13) D.|  Dspo date|Typ 1 Causer| Replenisher e
- ® 46730141 INTERMEDIATE LAYER(3082803)1133X930X4MM (16) LABST 0,00 0,000

+ @ 46740262 COMPARTMENTED INSERT NSF 600X500X400 MM (13)

- 18 46750007 COMPARTMENTED CASE 550X300X350 MM (16) ‘2, 28'3;2;3;3 m::: :gg 15:322;
+ 18 46780482 INSERT 538X358X41 MM FOAM BLACK (14) s T T EX) T
. : 47721003 PALLET 1200X800X146 MM PE GREY NON ESD (29) - T o 321000.
+ @ 48000041 TRAY INSERT 580X375X55 MM ESD 210.534-00 (40) :

- @ 48000042 TRAY INSERT 535X325X50 MM ESD (89) L/ A B 3300 45,000-
+ @ 48001710 C-KLT 6428 CONTAINER 600X400X280 (25) W 13.2019 |PMBMM 15,00 60,000-
+ @ 48001751 LID A= 400X300X25 KLT-NR.D 43 (3) w 14.2019 PMBMM 14,00 74,000~
+ @ 48005745 FOAMBOX 795X395X300 EPP BLACK ESD (15) w 15.2019 PMBMM 10,00 84,000-
+ @ 48037004 TRAY ESD 565X365X15 MM (2) w 16.2019 PMBMM 6,00 90,000-
+ @ 48070544 TRAY 558X358X23 MM PE BLACK ESD (2) W 17.2019 PMBMM 10,00 100,000~
- @ 48606581 BOX SKODA SUV 1500X1200X990 MM (18) iW 18.2019 PMBMM 16,00 116,000-
+ @ 49110200 INTERMEDIATE LAYER 525X340X3 MM WHITE (22) M 05.2019 PMBMM 5,00 121,000-

+ /A 27708415 COMPARTMENT INSERT 540X357X130 MM (12)

Obrazek 20 Cockpit (Hella, 2019)
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Nasledné jsou potieby zadany na zakaznicky portal (v pfipadé modrych gitterboxti na
portal Volkswagenu). Zakaznicky portal obsahuje prehled obalovych kont, reklamace,

inventury a objednavky obalt.

0 3 AG Behiiltermanagement
Supplier. 000520593 Home Language Flag Contact Logout
Marcel Krmicek Company: HELLA AUTOT Olomouc
= Supply of empties
Order Order summary
Spedial order -
Order summary Delivery week 10/2019 “
Active orders empties . .
Consignn_lent note advice Final order date 02/21/2019 09:00 CET
Information . Note: The order proposal may vary by the final order date, since the basis of
[ Reconciliation booking data calculation may change.
Inventory
Amendment
Information
[ packaging planning
[ Ipter supplier transactions Orders
Library CT/CFT Quantity Order demy
News
A153722 0
GT00070 6
GT01172 0
GT14870 100
GT14871 100
GT20228 144
GT21027 424
114845 1170
114888 206
510368 224
514934 458
527686 21

Obrazek 21 Zakaznické konto VW (Hella, 2019)

Po objednani je dulezité monitorovat stav objednavky. Jakmile je obdrzen email
o potvrzeni mnozstvi (vétSinou je potvrzeno poloviéni mnozstvi), je nezbytné zkontaktovat
disponenta a domluvit ¢astecné dodavky nebo eskalovat danou situaci na vedouciho. Tento

proces eskalace a urgence dodavky neni momentaln¢ fizen a nastaven.

e Komunikaéni toky

Jednou zdalSich problémovych oblasti montazni linky je komunikace mezi
teamleaderem, mistrem, fizenim zakézek a operativnim nakupem. Mnoho informaci, ktera
jsou shromazd’'ovana na jednotlivém oddé€leni, nejsou dale sdilena s dal§imi. Kvali témto
komunika¢nim Sumidm doslo k nejednomu zastaveni vyroby, kdy operativni nakup nemél
informaci o tom, ze dosSlo k zamén€ a nésledné nezajistil materidl pro vyrobu. Zobrazeni
idealniho komunika¢niho toku zobrazuje nasledujici obrazek 22.

Zelenou barvou jsou zobrazeny komunikaéni toky, které nejsou implementovany

a vyuzivany a mély by byt optimalizovany. Méla by byt vyplnéna komunika¢ni matice, kde
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kazdy disponent, mistr, teamleader obdrzi informace typu koho informovat, sjakym
problémem a kdy.

Oranzova barva zndzorfiuje komunikacni toky, které jsou jiz implementovany a jsou

PP

rizeni
zakazek

mistr h % obalovy
teamleader specialisté

operativni
niakup

Obrazek 22 Komunikac¢ni toky (Autor, 2019)

e Zakaznické odvolavky

Montazni linka vyrabi dle odvolavek od zakaznika. Zékaznik tyto odvolavky odesila
kazdy den. Tyto odvolavky jsou zpracovany oddélenim fizeni zakédzek, které rozmélni
jednotlivé odvolavky do dlouhodobého (dva tydny) intervalu a vytvoii vyrobni plan. Linka
vyrabi dle tohoto vyrobniho planu. Problém nastavé, jakmile si zakaznik odesle okamzitou
odvolavku, kdy jsou potfeby zakaznika ihned promitnuty do vyrobniho planu. Linka je
nucena navysit svoji kapacitu a vyrobit pozadované mnozstvi.

Jak 1ze vidét na nasledujicim obrazku 23, vétSinou vyroba vici odvolavkam skluzuje.
Neékteré projekty se ,,predjizdi“ z divodu vytvoreni bezpenostni zasoby a z divodu relokaci

formy.
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2019 25 2 26.2.
skluz skluz
o VUuCI VUuCI
prumerna odvolav odvolav

£ stiediska Projekt potieba /den | ksm | pldan [wrobeno kam | pldn (yrobeno|
2445 B02 POLOH7 792| 576 796| 780
2445 B02 POLO old
2437 B02 NSF 1514| 1748 1488 1738
2443 BO2 Jagura X760 HL 196 246 528| 507
2443 B02 BMW F30 HAL
2452 BO7 Crafter 984| 396
2452 BO7 Touareg NF
2450 BO7 BMW F30 LED 683| 704 738| 735
2451 BO7 Golf A7 LED/sady 924 1008 936 948
2435 BO7 Golf A7 HAL /sady 876| 960 876| 900
2420 BO7 Skoda A06
2420 BO7 Caddy 864| 714 828| 810
2447 BO2 Tiguan GP 216 240 36 36
2447 B02 Scirocco
2439 B02 DAF,Hymer, Neoplan, RS 252 312 240 348
2444 B02 BMW F20 LCI 761| 660 816| 852
2444 B02 Touareg
2446 B10 AUDI A6 PA VLS/MXB/bix 456| 420 60
2454 R10  AlINI ARICR CKN R121 28R R12] 73R

Obrazek 23 Plan vyrovy (Hella, 2019)

Nasledné musi montazni linka provéfit dostupnost materialu potiebného pro vyrobu

a zajistit dostatek obalovych prostiedku.

2.5.2 Rozclenéni identifikovanych situaci
Situace, které nelze teSit efektivné jako celek, je nutné dekomponovat do dilcich

slozek. Pro lepsi prehlednost dekompozice jednotlivych situaci je pouzit obrazek 24.
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< ( Max. kappa | / Mistra " nizké MO  odméiiovani
Jednotlivé sloiky — ‘-:::__:_Ef:f" operativni ' balné jedr?ntkyr ”_A_r'l zautujicich
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‘. wyhledy ./ /" poufiti !
——" " mistra . kartonu / délka
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specialisti procesu

komunikacni obalové zaskolovaci
Problémové situace odvoldv toky prostiedky roces

Obrazek 24 Dekompozice dil¢ich probléml (Autor, 2019)

Zakaznické odvolavky lze roz€lenit do jednotlivych dil¢ich problémd, jako jsou
okamzité odvolavky, prekraCovani maximalnich kapacit a nestabilnich vyhledd, které jsou
poskytovany od zékaznika.

Komunika¢ni toky je nutné dekomponovat do tii dil¢ich problému, tj. problém
komunikaéniho toku v kazdém z vySe uvedenych oblasti zvlast’.

Obalové prostiedky obsahuji tfi zékladni dil¢i problémy jakozto velky vyskyt
rollkontejnertt ve vyrob€, nizké balici mnozstvi (MOQ) u danych obalovych jednotek

a pouziti kartonu v situacich ndhradniho baleni.

Tréninkové linka je spolu s délkou zauCovaciho procesu a odmeéfiovacim procesem

zaucujicich pracovnikl jednim z dil¢ich problému zaskolovaciho procesu.

2.5.3 Posouzeni dilezitosti dil¢ich problému

Stanoveni priorit dil¢ich slozek je podstatné pro Casovou posloupnost feSeni
jednotlivych problému (od nejdulezitéjsich az po ty méné dulezité).

Nejprve bylo vSech 12 identifikovanych dil¢ich problémt posuzovano na zakladé

uvedenych Ctyt kritérii, pomoci stupn€ hodnoceni (maly, stfedni, velky). Vysledna tabulka je

uvedena v piiloze A.

Problémy s nejvyssim stupném hodnoceni jsou dale usporadany dle preferen¢niho
portadi.
Priority jsou stanoveny na zaklad¢ Ctyt kritérii:
e Kiritérium 1 - velikost zdroju (pocet pracovnikd, objem)

e Kiritérium 2 - vaznost negativnich dopada
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e Kiritérium 3 - ¢asova naléhavost

e Kiitérium 4 - odhad tendenci budouciho vyvoje (zesileni, zeslabeni problému)

Tabulka S Preferen¢ni usporadani

Kritérium 1 Kritérium 2 Kritérium 3 Kritérium 4 soucet

Okamzité
odvolavky

Mistr a
oper.nakup

Mnoho

rollkontejneru

Nizké MOQ 2 1 1 2 6

Tréninkova
linka

Zdroj: Autor
Dle vyse uvedeného rozboru potadi (viz tabulka 5) je nezbytné fesit prioritné vystavbu
tréninkové linky, jejiz absence je zavazny a neodkladny problém a dale snizit pocet

rollkontejnerti ve vyrob€, ¢imz dojde i k zvySeni balné jednotky.

2.5.4 Stanoveni planu reSeni

Dle vySe uvedenych analyz byl identifikovan nejpodstatnéj$i problém montazni linky
Golf A7, a to absence tréninkové linky. ReSenim tohoto problému je realizace vystavby nové
tréninkové linky, kterd je detailn€é vypracovana v nasledujici kapitole. Realizace tohoto
napravného opatieni obsahuje potenciondlni rizika, jakozto kapacitni rozmisténi a rozpocet
pro nakup zkusebnich montaznich stroji.

Dalsim z podstatnych probléma montazni linky, ktery je potfeba optimalizovat, je
vyskyt velkého mnozstvi rollkontejnerii na montazni lince. Tento problém by mél vyfesit
novy balici predpis s vyuzitim KLT a textilnich kapsaia. Diky vétsi kapacité kapsare dojde
ik zvySeni MOQ celkové obalové jednotky. Tento navrh feSeni mohou ohrozit rizika typu
nedostateCného budgetu pro nakup novych obalovych prostiedkt, dekorativni ohrozeni

komponentt nebo nedostateCné rozmeéry kapsare pro komponent.
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3 NAVRH NA ZMENU SOUCASNEHO STAVU

Na zékladé predchozich analyz byly identifikovany zasadni problémy, které je nutné
eliminovat. Pomoci vystavby tréninkové linky a navrhu nového obalového predpisu lze
dosadhnout optimalizace na vyrobni lince GOLF A7 LED. Pfi Gspé$né realizaci navrhu
a kladné zpétné vazbé muze dojit k rozsifeni obou navrhii do celé firmy (projekty AUDI,
DAIMLER, SKODA, atd.). Tréninkova linka mdZe byt vyuZita i pro vice projektd diky
jednoduché vyméné piipravku.

Jednotlivé navrhy opatfeni jsou popsany v nasledujicich kapitolach.

3.1 Novy obalovy predpis

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu byl identifikovan zévazny problém velkého
mnozstvi rollkontejnert ve vyrob€ a nizké balici mnozstvi obalové jednotky. Tyto
rollkontejnery jsou naro¢né na skladovani a ergonomii. Po fyzické kontrole pracovisté bylo
nalezeno celkem 24 poskozenych rollkontejner z 30 pouzivanych (poskozené jizdni kolecko,
poskozend brzda, zdeformovana konstrukce, nefunkéni pfedni klec). Zasobovani montazni
linky pomoci rollkontejnerti je vysoce neefektivni. Eliminace nebo snizeni poCtu pouzivanych
roltejnert by mélo pozitivni vliv na kapacitni, ekonomické a socialni hlediska.

Balici instrukce zahrnujici jako hlavni obalovou jednotku rollkontejner maji velmi
nizké MOQ (minimum order quantity), coz je neefektivni z divodu skladovani, kapacit
a expedice.

Dalsim podstatnym davodem pro navrh nového obalového predpisu, ktery by
obsahoval hlavni balici jednotku paletu s KLT boxy, je odstranéni prostor, kde se ttidi obaly.
Pokud by zacala montazni linka GOLF A7 a pozdé&ji i1 cela vyroba pouzivat textilni kapsate
umisténé v KLT boxech, jednalo by se o vratny obal, ktery by nemusel prochazet tfidénim.

Oddgéleni tridéni obald se sklada z 3 pracovniki, ktefi tfidi krboxy, nopu a prolozky.
Veskery tento obalovy material, by nemusel byt tfidén, pokud by byl navrhnut novy obalovy
predpis pouzivajici textilni kapsare a KL T boxy.

Na montazni lince GOLF A7 jsou nejfrekventovangj§im rollkontejnerem dilce
211.517/518 01/02 a 211.958-01/02. Koncové oznaceni 01 nebo 02 znali pravou nebo levou
stranu. V nasledujicim obrazku tabulky jsou zpracovany jednotlivé rozdily v poctech kusu,
mezi rollkontejnerem a KLT umisténym na paleté. Dale obrazek znazoriuje naklady potrebné

na zmeénu a vyhody plynouci z implementace nového obalového predpisu.
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poéet ks/rollkontejner I pocet ks/paletal naklady na zménul vyhody
211.517-01/02 120 ks 240 ks 406 500 K¢ zruseni tfidéni, ergonomie, zasoby, vyssi MOQ
211.518-11/12 80 ks 140 ks 656 200 K¢ zruseni tfidéni, ergonomie, zasoby, vyssi MOQ
211.958-01/02 72 ks 72ks 3063 274,20KE  odstranéni zvySené zmetkovitosti, eronomie
|suma naklady | 4125974 Kél

Obrazek 25 Vliv zmény obalového piedpisu (Autor)

Vyjadfeni nakladl je zavislé na cenové kalkulaci. Tato interni cenova kalkulace
zahrnuje jednotlivé polozky nového baliciho predpisu, které je potfeba nakoupit. Jednd se
o nakup textilnich kapsai, plastovych palet, vik a KLT boxu (viz obrazek 25).

Pro tvorbu cenové kalkulace je nejprve potieba =ziskat kapacitni informaci od
projektového manazera (celkovy objem vyrabénych kustu za rok). Dale je potieba zjistit od
sériového/strategického ndkupu ceny jednotlivych obalovych polozek. Poté pomoci
zakladnich matematickych operaci jsou vypocitany udaje jako pocet kusti na obalovou

jednotku a celkova potieba obalovych prostredka.

Cycle Time: Additional Information:

Note: During | 1Day(s) |Transport to Supplier 650 000 pes. Parts Quantity (Month or Year)

[N 3 Day(s) |Usage at Supplier Call offs/Deliveries (optional)

itime the :

ipaﬂ»‘ﬂgi“‘a 1 Day(s) Transport Supplier to Customer 30 Call offs/Deliveries (calculated)

imaterial is

i not : Usage at Customer 21 700 pcs. Call offiDelivery Quantity

{available

e ' Cycle Time 240 Working Days

Select Currency

| Parts per
Packaging-No. Description Packaging Material S Sy Pack. Nee.dEd
Returnable Msterial Packaging gty.
480.701-34 KLT 8210 Returnable 8 2709
4567 804-T0 Textie divider Returnable 8 2709
477.210-03 Plastic pallst Returnable 64 338
480.017-65 Plastic cover Returnable B4 339
Sh xt. | P xt. | EUR per EUR ext
Packaging-No. Share Hella | Pieces Hella P:r:an |:‘:re‘;|:r ' EUR Hella
Packaging Partner
480.701-34 0% 0 100% 2709 12,80 0,00 34 675,20
4657.804-70 0% 0 100% 2708 24,00 0,00 65 016,00
477.210-03 0% 0 100% 339 27,00 0,00 9 153,00
480.017-65 0% 0 100% 339 13,60 0,00 4610,40
g 7740 3 063 274,20

Obrazek 26 Interni cenova kalkulace (Hella, 2019)
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Obrazek 26 uvadi zékladni vystupy z cenové kalkulace. Kompletni cenova interni
kalkulace je v piiloze B.

Po provedeni cenové kalkulace (pro vSechny dily) lze navrhnout novy balici predpis.
Novy balici predpis je nejprve vytvoren ve formatu PDF a nésledné zaslan dodavateli
k potvrzeni a podpisu. Jakmile je balici predpis potvrzen, lze zadat balici instrukci do
systému. Balici instrukce je nejprve zalozena v transakci POP1 a poté sparovana v transakcei
POF1.

Balici piedpis ma zakladni interni format, ktery musi byt dodrzen. Cast vytvoreného

baliciho pfedpisu je zndzornén na obrazku 27 (kompletni balici pfedpis je uveden v piiloze

3. Packaging information
Primary container per load unit lp Parts per primary container (pcs I 140 ]
Part rumber Part rumber Demensaons m mm 2 Urst weght | One wary
Descrighon Qurnty ESD Owrer
tHaia QusIomer angih x wich x haght ng retrTatie

480.701-34 KLT 8210 10 800x800x210 no | 5250 |returnablel HAN
467 804-98 Textile insert 10 730x545x176 no | 1023 |returnablel HAN
480.701-23 Lid 10 814x814x4 no 875 |returnsblel HAN
477.210-02 Pallet 1 1200x800x148 no | 12500 |returnablel HAN
Volume reduction 1td 1 Dimensions of load unit in mm: (I xw x h) 1205x825x1460 |
Stackability factor load unit =] 1 Net weight of load unitin g [ 25 200 |
ESD-Protection (yes/no) no Gross weight of load uniting ]
4. Additional information
Load unit Container / cardboard box
Rollcontainer 1205 x 825 x 1480 mm Do KLT prepravky ¢. 8210 480.701-34 vioZit textilni kapsar

£. 487 804-38. Do ka2dé bufiky uloZit 1 ks reflektoru. Kusy ukiddat na

sthidadku: hché kusy svicenim smérem doll a sudé

kusy svicenim nahoru. V kapsah bude 14 ks. Kapsaf uzaviit, preknyt

vikem
5. Pictures
Load unit Container / cardboard box

Obrazek 27 Balici predpis (Hella, 2019)

Nasledné je vytvoren oficialni balici postup, ktery je nahran do systému a nasledné
zaslan na montazni linku GOLF A7, kde je viditelné ulozen. Kompletni postup baleni je

uveden v piiloze D.
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Pokyny k baleni Foto baleni

Do KLT prepravky ¢ 8210 480.701-34
vloZit textilni kapsar ¢. 467.804-98

Do kazdé buriky ulozt 1 ks reflektoru
Kusy ukladat na stiidacku: liché kusy
svicenim smérem dold a sudé kusy
svicenim nahoru

V kapsaribude 14 ks.

Kapsar uzaviit, prekryt vikem

€. 480.701-33 a prepravku oznacit
pravodkou

Horni dvé prepravky prekryt pouze paletovym
vikem, nepouzZivat viko ¢. 480.701-33

Na plastovou paletu €. 477.210-03 naskladat
celkem 10 prepravek (5x2), prekryt je
paletovym vikem €. 480.017-65 a zahlasit 140
Ks.

Obrazek 28 Balici postup (Autor, 2019)

Vyhody zavedeni balicich ptedpisi pro tyto komponenty jsou v ergonomii, kdy se
pracovnici nemusi zohybat na dno rollkontejneru. S timto je spojena i snizend zmetkovitost,
protoze kvuli poskrabani od krbox nebo pfi ukladani komponentu na dno rollkontejneru
doslo k poskrabani.

Dalsi vyhodou je odstranéni tfidéni obald, kdy je potieba dvou pracovnikii pro
roztiidéni pouzitych krboxl, nopy a prolozek. Dale diky novému balicimu predpisu dojde
k odstranéni naklada za opravy a udrzbu rollkontejnert (poskozené kolecka, nefunk¢ni brzda,
zdeformovana konstrukce).

Momentaln¢€ je firma pod velkym natlakem kvuli velkému objemu zasob. Jakékoliv
snizeni zasob je obrovské zefektivnéni pro firmu. Diky vysSim balicim davkam dojde

k snizeni skladovacich kapacit a zaroven k snizeni finan¢ni hodnoty zasob.

3.2 Tréninkova linka
Diky vystavbé tréninkové linky muze dojit k optimalizaci nejen zaSkolovaciho
procesu, ale celkového vyrobniho procesu na montazni lince. Diky efektivnimu zaskoleni
nového pracovnika dojde ke snizeni Casovych prostoju a tim 1 k zvySeni produktivity.
Prvotnim rozhodnutim v ramci realizace tréninkové linky musi byt jeji umisténi. Kvili
nedostatku volnych ploch nemutze byt linka umisténa piimo na vyrobni hale. Jedinou
moznosti, kde lze umistit tréninkovou linku, je vedlejsi hala, kterd je momentalne z Casti

vyuzivana na tiidéni obala (Zluté vyznaceno na obrazku 29).
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Obrazek 29 Umistnéni tréninkové linky (Hella, 2019)

Diky novému balicimu pfedpisu dojde k odstranéni oddéleni tfidéni obali a tim
i k uvolnéni prostor. Vzhledem k tomu, Ze prostor je identicky stejne€ velky jako montazni

linka GOLF A7, je prostorove zcela vyhovujici.
Po ukonceni tréninkového zaskoleni budou pracovnici schopni vykonavat zakladni

¢innosti nezbytné pro montaz svétlometu a budou pln€ seznameni s obalovym materidlem na

lince, technickym vybavenim a taktem linky.

3.2.1 Montazni stoly
Rozvrzeni linky kopiruje zakladni operace na montazni lince GOLF A7 GP LED.

Tréninkova linka musi pro komplexni zaskoleni novych pracovnikti obsahovat alespon 5 ks

standartnich stolt a 4 ks Sroubovacich pracovist.
Sestavit tréninkovou linku lze na zaklad¢ 3 variant:
e nové stroje (standardni varianta),
e nové stroje (nizkonakladova varianta),

e pouzité stroje po sériové produkci.
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Dle prvni varianty by musely byt pofizeny nové montazni stroje, které spliuji aktualni
technicky standart v ramci sériové vyroby. Jedna se tedy o totozné stroje se stroji v sériové
vyrobé. Tato varianta je nejvice nakladna kvuli nadstandartnimu technickému vybaveni
Sroubovaciho pracovisteé. Nejdrazsi soucastky Sroubovaciho pracovisté jsou zobrazeny

cerven¢ na nasledujicim obrazku 30.

Obrizek 30 Sroubovaci pracovists (Hella, 2019)

PIn¢ vybavené Sroubovaci pracoviste obsahuje zakladni ram z hlinikového profilu,
ktery je vybaven rozvadéCem a Sroubovakem DESOUTER s méfenim momenti a méfenim
polohy Sroubovani.

Standardni stil se ni¢im neli§i od ostatnich variant. Je tvofen z hlinikovych profilt

bez rozvadéle sestav. Je zobrazen na obrazku 31.

Obrazek 31 Standardni stal (Hella, 2019)
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Low costs varianta zahrnuje nové stroje snizen¢ho technického standardu. Standardni
stil je stejny jako u vySe uvedené varianty, avSak rozdil lze pozorovat u Sroubovaciho
pracovisté. Low costs varianta Sroubovaciho pracovisté obsahuje také hlinikovy ram, ale bez
Sroubovaku méficiho polohu Sroubovani. Navic neobsahuje automatickou momentovou
spojku jako predchozi varianta ale pouze mechanickou.

Posledni varianta, ktera predpoklada pouziti stroja po sériové produkci z vybéhovych
projekti po SOP spliiuje jak aktualni technicky standard, tak je nakladoveé nejnizsi. Veskeré
stroje jsou ucetné odepsané, proto jedinymi naklady jsou naklady na udrzbu. Predpoklad je
5.000 K¢ na kazdy stroj.

Pro lepsi ptehlednost posouzeni vyhodnosti byly jednotlivé varianty zpracovany do

tabulky 6.

Tabulka 6 Posouzeni variant realizace tréninkové linky

Nowvé stroje | Low costs Istroje po SOP
} Standardni stal (5ks) 720 Eur 720 Eur 975 Eur
naklady v EUR [, , vy
Sroubovaci pracovisté (4ks) | 16200 Eur 6500 Eur 780 Eur
Technické vybaveni 100% 50% 100%
Celkem naklady 16920 Eur 7220 Eur I 1755 Eur

prepocitdno dle aktudiniho kurzu 21.2.2019
1EUR=25.6385 K¢

Zdroj: Autor (2019)

Z tabulky je evidentni, Ze pro potfeby tréninkové linky budou pouzity stroje po SOP

z divodu nejnizsi ceny. Dale je nezbytné definovat layout rozmisténi stroja.

3.2.2 Layout

Uspotadat layout lze dle tfi variant. Jednotlivé varianty jsou pomoci multikriterialni
analyzy zhodnoceny a k realizaci bude vybrana ta nejvhodné&jsi varianta.

Varianty jsou posuzovany dle kritérii. Prvnim dulezitym kritériem je cena. Vzhledem
k tomu, Ze cena je dulezit€j§im kritériem neZz zasobovaci toky, ale méne dulezitou vaci
montaznim operacim, je stanovena s vahou 2, stejné jako dal§i kritériu. Pocet Cinnosti v
procesu je u jednotlivych variant vycislen a jedna se o jednotlivé ¢innosti v celkovém procesu
tréninkové linky. Nejméneé dialezitym kritériem jsou zasobovaci toky, které jsou vici ostatnim
kritériim nejvice zanedbatelné. Naproti tomu kritérium montaznich operaci je nejdalezitéjsi, a

proto nese vahu 3. Hodnocena je ¢lenitost montaznich operaci, variabilita a mnozstvi.
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Vahy byly ur€eny na zakladé rozhodnuti ¢tyt logistickych manazerd (manazer interni
logistiky, manazer operativni logistiky, manazer logistickych tokll a obalovy manazer).
Dulezitost rozhodnuti téchto manazert byla posuzovana se stejnou mirou. Tito manazefi byli
osloveni z davodu nejvétsich zkusenosti a znalosti.

e 1. varianta layoutu

Tato varianta obsahuje 4 Sroubovaci stoly a 5 standardnich stolt. Diky usporadani lze
vytvorit dvé samostatné oblasti, kdy je jedna oblast zaméfena na montdz kryciho skla
a montaz skla do pouzdra (montéaz je realizovana jednim pracovnikem) a druhou oblast, ktera
je realizovana tfemi pracovniky (trasovani vodi¢a, montaz ramu a dekoramu a instalace PCB).
Na obrazku 32 jsou zlut€ vyznaCeny pracovisté Sroubovaci stoly a Cervené vyznaleny

standardni stoly. Materialovy tok je znazornén modrou §ipkou.

TRENINKOVA LINKA

skladovaci ' E
plocha i ﬂ

Obrazek 32 Layout tréninkové linky — varianta 1 (Autor, 2019)

V této varianté je kazdd oblast zasobovéna jednim vstupem a ma jeden vystup. Na
kazdém vstupu jsou umistény KLT boxy s komponenty nezbytnymi pro montdz. Jiz
zkompletované skupiny jsou umistény do rollkontejneru, ktery je na konci smény odvezen na
demontdz. Tento layout kopiruje uspotradani jednotlivych operaci montazni linky Golf A7.
Jednotlivé operace jsou uzpusobeny tak, aby pracovnik pochopil princip dané operace
a tréninkem zdokonaloval a zrychloval ¢innost.

Nasledujici tabulka 7 zobrazuje bodové ohodnoceni prvni varianty layoutu.
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Tabulka 7 Kritéria varianty 1

KRITERIA
Pocet Cinnosti v
Cena procesu Zasobovaci toky | montazni operace
VARIANTA 1 | 7995 € 8 2 4

Zdroj: Autor (2019)

Prvni varianta layoutu obsahuje 4 Sroubovaci stoly a 5 standardnich stold. Celkem tyto
stoly stoji 7995 EUR. Montazni stoly jsou uspotradané tak, aby umoziovali 4 zakladni
montazni operace, které maji 2 vstupy a vystupy pro zasobovani. Celkem je v procesu
8 manipulacnich ¢innosti.

Vyhodou tohoto layoutu je vysoka podobnost s ,,ostrou” linkou, nauceni spoluprace

a pochopeni taktu linky. Zasobovani je uzpusobeno tak, aby vse zvladal jeden manipulant.

e 2 varianta layoutu
Druh4 varianta layoutu je rozde€lena na 5 samostatnych oblasti (viz obrazek 33). Prvni
oblast se zamétuje na montaz kryciho skla a montaz skla do pouzdra. Pti této Cinnosti se nauci
pracovnik obsluhovat tfi montazni stoly. Dalsi oblast je zaméfena na trasovani vodiCu.
Montéaz ramu a dekoramu je uskuteCnéna na dalSim Sroubovacim pracovisti a posledni

operace instalace PCB je obsluhovana na dvou standardnich montaznich stolech.

TRENINKOVA LINKA
skladovaci #' .

plocha Q E 4 ]r
Eé?l KTTH

Obrazek 33 Layout tréninkové linky — varianta 2 (Autor, 2019)
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Diky tomuto layoutu dojde k vyuziti 5 montaznich stolt a dale 5 standardnich stoli.
Diky montéaznimu stolu navic lze pfifadit k tréninkovému planu i montaz dutych Sroubt.
Nevyhodou je velkd potieba zasobovani alespoit dvéma manipulanty a

nepropojitelnost jednotlivych operaci mezi s sebou.

Tabulka 8 Kritéria varianty 2

KRITERIA
Pocet ¢innosti v
Cena procesu Zasobovaci toky | montazni operace
VARIANTA1 | 8775 € 15 5 5

Zdroj: Autor (2019)

Druha varianta layoutu obsahuje o jeden Sroubovaci stal vice, tudiz je cena drazsi.
Celkem tyto stoly stoji 8775 EUR. Montézni stoly jsou uspotradané tak, aby umoziovali
5 zakladnich montaznich operaci, které maji 5 vstupt a vystuptu pro zasobovani. Celkem je

v procesu 15 manipulacnich Cinnosti.

e 3. varianta layoutu
Posledni varianta navrhu rozmisténi je uskupena do tfech oblasti (viz obrazek 34).
Prvni oblast slouZzi pro nauceni spoluprace a navaznosti ¢innosti (trasovani vodicu a instalace
PCB). Dalsi dvé oblasti nauéi pracovnika obsluhovat tii montazni stoly (montaz skupin skla,
montaz ramu a dekoramu). Tato varianta vyuziva 4 Sroubovaci stoly a 5 standardnich stolu.

Zasobovani je realizovano pomoci jednoho manipulanta.

TRENINKOVA LINKA

skiadovaci
plocha

Obrazek 34 Layout tréninkové linky — varianta 3 (Autor, 2019)
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Vyhodou této varianty je moznost spoluprace dvou pracovnika a zaroven individualni
trénink jednotlivych operaci. Dalsi vyhodou je pomérné nenarocné zasobovani linky.

Nevyhodou je nedostatecna kooperace jednotlivych pracovist’ a neznalost taktu linky.

Tabulka 9 Kiritéria varianty 3

KRITERIA
Pocet Cinnosti v
Cena procesu Zasobovaci toky | montazni operace
VARIANTA 1 | 7995 € 10 3 4

Zdroj: Autor (2019)

Treti varianta layoutu obsahuje 4 Sroubovaci stoly a 5 standardnich stolt. Celkem tyto
stoly stoji 7995 EUR. Montazni stoly jsou uspotradané tak, aby umoziovali 4 zakladni
montazni operace, které maji 3 vstupy a vystupy pro zasobovani. Celkem je v procesu
10 manipula¢nich Cinnosti (viz tabulka 9).

Pro vybér nejoptimalné&jsi varianty rozmisténi montaznich stold je nezbytné sestavit
komplexni tabulku, kterd porovna vSechny varianty napfi¢ kritérii. Tabulka 10 zobrazuje

ohodnoceni v§ech variant.

Tabulka 10 Multikriterialni analyza

KRITERIA
Cena | Pocet ¢innosti v procesu | Zasobovaci toky | montazni operace
Vaha 2 2 1 3

Layout

1 6 6 6 6 24
Layout

VARIANTY 5 5 5 ) 9 15
Layout

3 4 4 4 3 15

Zdroj: Autor (2019)

Ze vsech téchto variant je po zvazeni vyhod a nevyhod vybrana prvni varianta, tedy
layout kopirujici montdzni linku Golf A7. Diky vysoké kooperaci jednotlivych pracovist
a zkopirovani taktu linky dojde k presnému zauceni Cinnosti tréninkové linky.

Nové prichozi pracovnici budou zauCovani na jiz vyzmetkovanych NOK dilech.
Na tréninkové lince se nauci zakladni firemni kulturu a Hella normy. Dale budou obeznameni
s firemni strukturou (Satny, jidelna, toalety apod.), s montazni linkou, na které budou pozdéji
pracovat (kde se linka nachézi, sezndmeni steamleaderem, mistrem, pfedstava taktu linky,

zakryti rozpracované¢ vyroby folii pfed odchodem, apod.) a s pouzivanymi obalovymi
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prosttedky (KLT, nopa, proklad, kapsat, gitterbox). Podstatny je proces zaskolovani. Mély by
byt dodrzeny tyto kroky:
e predvést postup, tj. ukazat, jak se to d¢la,
e ukazat jak se to dé€la spravné a jak se to dé€la Spatng,
e objasnit diavod, pro¢ se to déla tak, jak je predepsano a ukazat pfipad, co by
nasledovalo, pokud by se to délalo §patné,
e nechat pracovnika provadét ¢innosti samostatné s kontrolou,
e zeptat se pracovnika, co dé€la, jak to déla a pro¢ to de€la, pro ovéfeni, zda opravdu vi
smysl ¢innosti.

Kazdy meésic bude ur€en novy teamleader linky. Na zéklad¢ odvedenych pracovnich
vysledkt v pfedchozim mésici bude vyhodnocen nejlepsi pracovnik linky a bude mu
nabidnuto Skolit nové zaméstnance na tréninkové lince. Tento proces je silnym motivaénim
prvkem pro stavajici zameéstnance. Nejen diky finan¢nimu pfiplatku, ale i z davodu odpocinku
apocitu podileni se na celkovém procesu optimalizace, budou jiz stavajici pracovnici
poskytovat jeste lepsi pracovni vysledky.

Nejprve by se méli pracovnici naucit pohyby se Sroubovakem (Sroubeni zarovky
do reflektoru), dale trasovani kabeldze, tedy zacvaknuti kabelu do pouzdra. Podstatné je
pochopeni tymové spoluprace a rozpoznani kvalitativnich nedostatka.

Po uspésném zvladnuti téchto zakladnich Cinnosti budou pracovat s vy$sim poctem
rameckq, vice komponentu, kabelaze a Sroubeni.

Po absolvovani Skoleni na tréninkové lince je pracovnik umistén na montazni linku

Golf A7, kde ma stejné vysledky jako ostatni pracovnici.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Nasledujici kapitola hodnoti vyse uvedené navrhy a jejich realizaci. Pro optimalizace
vyrobni linky GOLF A7 byly navrhnuty dva navrhy pro zeefektivnéni vyrobniho procesu.
Prvni ndvrhem je navrh nového baliciho predpisu, ¢imz dojde k uvolnéni vyrobni plochy pro

vystavbu tréninkové linky (druhy navrh).

4.1 Zhodnoceni nového baliciho predpisu

Navrh nového baliciho ptredpisu se tyka predev§im odstranéni rollkontejnerd a vymeény
této obalové jednotky za KLT boxy a textilni kapsafe. KLT boxy mohou byt vyuzity pro
voln¢ lozeny material ¢i pro sypany material. Nej¢asteji se vSak vyuziva pro textilni kapsare
¢i pénové hiebeny. Mohou se do téchto boxa ukladat i blistry. Velké spektrum vyuziti KLT
boxa €ini tuto obalovou jednotku nejpouzivanéjsim obalem v Helle. Nakup KLT boxu je
investice do budoucnosti, protoze vyuziti tohoto boxu je vysoké na kterékoliv jiné lince
v Helle. KLT boxy se budou pouzivat i pro automatizované pracovisté, ktera vznikaji
k novym projektiim jako je Daimler, Skoda, BMW.

Vyse uvedeny navrh nového obalového predpisu ma zasadni vliv na realizaci druhého
oddéleni a tim 1 k uvolnéni plochy pro vytvofeni tréninkové linky. Novy navrh obalového
predpisu odstrafiuje pouziti rollkontejnerti ve vyrob€, proto nebude potieba tiidit jiz pouzity
obsah prazdnych rollkontejnera (plastové prolozky, textilni folie, plastové ohradniky neboli
krboxy) a tim padem nebude potieba i tfidiciho oddéleni. Zrusenim dojde k uspore 50.000 K&
mesicné, protoze hrubd mzda €ini 25.000 K¢ pro jednoho pracovnika.

Jiz nakoupené prolozky, krboxy nebo folie mohou byt pouzity pro jiné projekty napft.
BMW nebo Caddy, protoze tyto projekty momentalné fesi nedostatek téchto obalovych
jednotek a je uvazovano o nakoupeni dodatecnych oball. Kalkulovano je s 308.515 K¢ za
dokoupeni krboxu a prolozek. V pfipad€ vyuziti jiz nepotfebnych oball z linky GOLF A7 by
doslo k uspofte této Castky.

Uspory se dosdhne i v oblasti udrzby rollkontejnerti. Poskozené rollkontejnery, které
maji zdeformovanou konstrukci, poSkozené kolecko ¢i nefunkéni brzdu musi byt prevezeny
na stfedisko udrzby, kde je pfevezme externi firma a opravi je. Oprava jednoho rollkontejneru
stoji 8.500 K&. Primérné je z montazni linky GOLF A7 vyvazeno na opravu 14 rollkontejnera
mesicn€é. Implementace nového baliciho predpisu by znamenala v této oblasti uUsporu

119.000 K¢.

58



Novy balici ptedpis zahrnuje 1 Casové uspory. Diky zjednodusené ergonomii nebudou
muset pracovnici uklddat komponenty az na dno rollkontejneru. Ulozeni ve spodni Casti
rollkontejneru bylo ¢asové 1 fyzicky naro¢né. Diky zjednodusSeni ulozeni do textilniho kapsate
dojde k snizeni NOK kust a ke zvySeni kvalitativnich vysledka. Diky textilnimu kapsafi jsou
komponenty 1épe chranény pied pfipadnymi otfesy a narazy, a proto nemohou byt
poskrabany.

Momentaln¢ je Hella Mohelnice pod velkym tlakem centraly z divodu snizeni zasob.
Prechod z rollkontejnerd na KLT boxy je velkym piinosem pro zasobovani. Paleta s KLT
boxy obsahuje dvojnasobné vice kust nez rollkontejner, proto Ize predpokladat Casové uspory
v zasobovani a snizeni pretokd skladovych pozic. Montazni linka GOLF A7 vyrobi
za 1 sménu 980 svétlometd. Jedna sména je zasobovana 40 rollkontejnery. Casové prostoje
vzniklé zasobovanim jsou evidovany v interni tabulce. Primérné se jedna v souctu o 10 minut
za celou sménu. Naklady na 1 minutu zastaveni jsou 250 K¢ Za sménu Cini néklady
za prostoje 2.500 K¢ (tfisménny provoz, proto naklady na den jsou 7.500 K¢).

Zasobovanim pomoci KLT boxt vznika o polovinu méné ¢asovych prostoja a tedy
i naklada. Naklady potfebné pro novy balici predpis jsou spocitany dle interni cenové
kalkulace, ktera zahrnuje predpokladany objem nakoupenych obalt a dle primérnych cen
dodavatelt obala. Nasledujici tabulka porovnava naklady potiebné na navrh nového baliciho

ptredpisu a predpokladané uspory plynouci z implementace baliciho predpisu.

Tabulka 11 Zhodnoceni navrhu nového baliciho predpisu

nevycislitelna uspora

Snizeni NOK kusl X
vice skladovych pozic X
ergonomie X

uspora celkové

poufZiti oball na jiné projekty 308 515 K¢
uspory za mesic
zruseni tfidiciho oddéleni 50 000 K¢
zruseni udrzby rollkontejnert 119 000 K¢
uspory za prostoje 3750 K¢
suma 172 750 K¢
uspory za 2 roky 4 146 000 K¢
Naklady na navrh 4 125 974 K¢

Zdroj: Autor (2019)
Jak lze vidét z tabulky 11, pfedpokladana rentabilita nového baliciho pfedpisu je dle

orienta¢niho vypoctu cca. 2 roky od implementace navrhu.
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Prace se nezabyva Casovou hodnotou penéz a hodnocenim navratnosti investic
z divodu velkého rozsahu a objemu dodateCné prace, ktera by vyzadovala dopocitani
nevycislitelnych uspor. V horizontu dvou let nedojde k zasadni zmeéné cCastky, kterd by
ovlivnila rozhodovani managementu ohledn¢ implementace navrhu.

Rizika spojena s implementaci navrhu jsou minimalni. Prvni problém, ktery muze
nastat, je nezajem odkupu jiz nepotiebnych rollkontejnert. Vzhledem k tomu, ze kooperanti

nemaji momentalné dostatek rollkontejnert skladem jisté by o odkup méli zajem.

4.2 Zhodnoceni navrhu vystavby tréninkové linky

Diky novému balicimu ptedpisu vzniknou kapacitni prostory pro realizaci tréninkové
linky. Tréninkové linka je velkym pfinosem jak pro firmu tak i pro nové pracovniky. Novy
pracovnik ma moznost poznat firemni kulturu, firemni layout, organizaéni strukturu firmy
a seznamit se s kolegy. Diky tomu lze omezit ¢i dokonce Upln€ eliminovat stresové vypéti.
Hella se potykala s problémem vysoké nezaméstnanosti a bylo podano v priméru 8 vypoveédi
mesicne. VEtsinou se jednalo o vypoved v ramci zkuSebni doby, tedy po 7 dnech pracovni
doby. Je pravdépodobné, ze pracovnici nezvladli stres, ktery na né byl vyvijen v souvislosti
s normou a vyrobou. Diky tréninkové lince bude pracovnik znat zakladni informace (umisténi
toalety, jidelny, Satny, hlavni recepce, kontakty na hlavniho mistra, teamleadera) seznami se
s budoucim kolektivem a hlavn€ bude ovladat zakladni operace, a proto nedojde k vytvareni
Casovych prostoji a tim i negativni atmosféry mezi kolektivem.

Diky intenzivnimu tréninku jednotlivych ¢innosti dojde k uspofe az 10.240 K¢ za
jednu sménu, pii predpokladu, Zze kazdy proskoleny pracovnik bude dosahovat
(ptedpokladany rozptyl -3 sekundy) urovné ostatnich pracovnikii. Timto zptisobem by mohla
linka zkratit Gasovy cyklus z 20 minut na 17 minut. Uspora by mohla byt dosaZena u tiech
smén, protoze pracovnici jsou pfijimani v mési¢nich cyklech a rozdé€leni vétSinou do tfech
smen.

Dalsi problémovou oblasti je vysoky pocet NOK kust. V pruméru vychazi 3 NOK
kusy najednoho nové zaulujiciho se pracovnika. Pokud budeme ptredpokladat nébor 5
novych pracovnikd a tim i 15 vzniklych NOK kust, je Gspora za téchto 15 svétlometd 22.500
K¢. Pokud dojde k poskozeni svétlometu, je ihned poslan na demontaz, kde je kazdy
pouzitelny komponent opét vracen do obéhu. Komponenty, které se jiz nedaji pouzit, jsou

vyhozeny. Skoda je uétovana primémé na 1.500 K& za svétlomet.
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Déle mohou tréninkovou linku vyuzit pro testovani konstruktéii, vyvojari nebo
kvalitafi. Tato tréninkova linka by mohla slouzit ke zkousce obalovych jednotek, programu
nebo automatizacnich prvka.

Nejdalezit€jsim piinosem realizace vystavby tréninkové linky je zvySeni produktivity
prace. Kozler a Mat€jka (2002) vysvétluji produktivitu prace jako mnozstvi uzitych hodnot
zhotovenych jednim pracovnikem za jednotku Casu. Z vyse uvedeného Ize odvodit vzorec pro

vypocet produktivity prace z trzeb za vyrobky:

Produktivita prace z trzeb za vyrobky = Erdhy ﬁﬂ?mbky [KE/Ks],
kde:
PEP - primémy evidencni pocet zameéstnanci tvoficich produkci, tedy délnici
(14pracovniki)

Zamgstnanci pracuji na montazni lince v osmihodinovych sménach. V této smén€ maji
pul hodinovou prestavku na jidlo a odpocinek. V této dob€ zaméstnanci nevytvaii produkci,

proto jsou tyto prestavky od poctu odpracovanych hodin odecteny.

Produktivita prace z trzeb vyrobkt

12921051,43

12925000 - /

12920000 -+

12915000 -+
12 910 000 - 12 902 400

12905000 -+
12900000 -+

12 895000 - /

12890000 + T f
soucasny stav po implementaci
tréninkové linky

Produktivita prace

Obrazek 35 Produktivita prace z trzeb vyrobki (Autor, 2019)

Jak lze vidét z obrazku 35, produktivita prace ztrzeb za vyrobky se zvysSila po
implementaci navrhii 0 0,14% za mésic. Nasledujici tabulka 12 hodnoti realizaci tréninkové

linky.
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Tabulka 12 Zhodnoceni navrhu vystavby tréninkové linky

nevycislitelna uspora

Orientace a znalost X
Delsi pracovni vztah X
Zkusebni prostor X
uspory za mesic
Snizeni NOK kust 22500 K¢
Zvyseni produktivity 204 800 K¢
uspory 1 mésic 227 300 K&
Naklady na ndvrh 44 995 K¢

Zdroj: Autor (2019)

Jak lze vidét z tabulky 12, navratnost je jiz po prvnim mésici po realizaci navrhu.
Pracovnici, ktefi obsluhuji montazni linku jiz del$i dobu a maji vysoky pocet NOK kust nebo
Casové prostoje, musi vyuzit tréninkovou linku (v dob€ jejich pies€asu) pro zdokonaleni
¢innosti. Vyuziti tréninkové linky pro zdokonaleni €innosti jiz zaméstnanych zaméstnancu
muZze mit pozitivni vliv na jejich psychiku.

Dale muze slouzit tréninkova linka jako motivacni prvek pro jiz zaméstnané
pracovniky. Pracovnik s nejlepSimi vysledky bude kazdy mésic nominovan pro ,patronat”.
Tento pracovnik bude zau€ovat nove€ piichozi pracovniky s manipulantskym piiplatkem po
dobu jednoho mésice.

Riziko realizace navrhu je viditelné v podobé nizké zaméstnanosti. Jakmile by doSlo
k zastaveni naboru novych pracovnikl, nebyla by tréninkova linka pln€ vytizena. Jak bylo jiz
uvedeno vyse, tréninkovou linku mizou vyuzivat v dobé nepfitomnosti novych pracovnika

1 stali pracovnici pro ucely zdokonaleni ¢innosti.

4.3 Zhodnoceni situace po implementaci navrhi

V ptechozich podkapitolach byly zhodnoceny jednotlivé navrhy samostatné.
Vzhledem k tomu, ze jednotlivé navrhy spolu Gizce souvisi a je nutné je realizovat spolecné, je
ptilozena tabulka 13, v které porovnan sou¢asny stav na montazni lince GOLF A7 GP LED a
stav s jiz realizovanymi navrhy.

Pro vypocet jednotlivych udaju (s realizovanymi navrhy) byly pouzity hodnoty, které
byly definovany manazerem projektu a projektovym tymem na zakladé¢ odbornych

zkuSenosti.
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Tabulka 13 Zhodnoceni situace po implementaci navrhi za mésic

Naklady
Stav po implementaci
Soucasny stav navrhi
NOK kusy 20 Ks 3Ks
30 000 K¢ 4500 K¢
Casové prostoje 65 minut 0 minut
16 250 K¢ 0K¢
Vicenaklady Oprava RC + balici odd. Zadné
169 000 K¢ oK¢é Mésiéni Uspora Rocni Uspora
Celkem mésicni
naklady 215 250 K¢ 4 500 K¢ 210 750 K¢ 2 529000 K¢
Trzby za prodej zboz{
Pocet vyrobenych 58 800 Ks 58 885 Ks
svétlometl GOLF A7 180 633 600 K¢ 180 894 720 K¢
Mésicni zvySeni Roéni zvyseni
Celkem mésicni triby z 180 633 600 K& 180 894 720 K& trzeb trzeb
prodeje zbozi 261 120 K¢ 3133440 K¢
Celkova rocni Uspora
(po implementaci 5662 440 Kc
navrha)

Zdroj: Autor (2019)

Tabulka 13 =zobrazuje poCet NOK kust, které jsou momentalné mésicné
vyprodukovany na montazni lince GOLF A7 GP LED. Soucasnym balenim je zplsobeno
v priméru 5 ks za mésic a nespravnym zaskolenim pracovnikd az 15 ks mési¢né. Naklady na
jeden NOK kus jsou 1500 K¢, coz ¢ini celkové naklady za NOK kusy 30 000 K& mési¢né.
Naproti tomu stav po implementaci obou navrha predpoklada pouze 3 ks NOK svétlomett
mésicné€ (zpusobené manipulaci obsluhy).

Jednoduse lze i identifikovat finan¢ni Gsporu vramci Casovych prostoju, kdy
v soucasné situaci vznika az 65 minut Casovych prostojii za meésic. Tyto Casové prostoje
generuji momentalne€ naklady 16 250 K¢ (minuta zastaveni montazni linky GOLF A7 stoji
250 K¢). Po implementaci navrhu vystavby tréninkové linky se predpokladaji nulové ¢asové
prostoje.

V soucasné situaci jsou vynalozené vysoké vicenaklady na Cinnosti, které uizce souvisi
s montazni linkou. Jednim ztéchto vicenaklad je udrzba rollkontejnerd, ktera stoji

119 000 K& mesicné a dale tfidici oddéleni, které generuje mesi¢ni naklady 50 000 K¢&. Po

implementaci navrht dojde ke kompletnimu odstranéni téchto mési¢nich nakladu.
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Dale jsou v tabulce zobrazeny mésicni trzby z prodeje svétlomet. Aktualné€ vyrabi
montazni linka GOLF A7 58 800 ks svétlometd mésicné. Cena jednoho svétlometu je
3 072 K¢. Pii realizaci navrhu dojde k zvyseni po¢tu vyrobenych kust o 85 ks mési¢né.

Realizaci nového obalového predpisu a vystavby tréninkové linky lze dosdhnout pii
zachovani v§ech vytypovanych podminek uspory 5 662 440 K¢ za rok.

Z vysledka je evidentni vysoka navratnost obou navrhd a jiné pozitivni vyhody
plynouci z realizace navrha. V oblasti automotive, v které se firma nachazi, je kazdé jakékoliv
zlepSeni souCasného stavu velkym pfinosem. V oblasti automotive je nezbytné posouvat se
neustale kuptedu a optimalizovat procesy kazdym dnem, protoze konkurence a pozadavky

zakaznika jsou neustale vyssi.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo na zaklad¢ analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu
montazni linky GOLF A7 GP LED nejprve identifikovat nedostatky a nasledné€ navrhnout
feSent, kterd povedou k optimalizaci a zvySeni efektivity tohoto vyrobniho procesu.

Stanoveného cile bylo dosazeno pomoci metod a nastroju definovanych v prvni ¢asti
prace a poté nasledné aplikovanych ve druhé a tieti ¢asti diplomové prace.

Teoreticky zaklad pro tuto diplomovou préaci tvofi prvni Cast, kterou lze vyuzit
k definovani problému. V této prvni ¢asti prace jsou popsany metody a nastroje stihlé vyroby,
kterd je velmi Gzce propojena se samotnou optimalizaci vyrobniho procesu. Charakteristika
zakladnich pojma, které uzce souvisi s tématem prace, je nezbytna k celkovému pochopeni
problému.

Na =zakladé teoretickych poznatki je v druhé casti prace provedena analyza
soucasného stavu vyrobniho procesu. Pomoci situacni analyzy, SWOT analyzy a Casového
méfeni jednotlivych Cinnosti pracovnikii v riznych intervalech (jednotlivé smény),byly
zjistény nedostatky vyrobniho procesu. Zékladnim problémem vyrobniho procesu je
nedostateCné zauCeni zacCinajicich pracovniki, ktefi v disledku tohoto netplného Skoleni
neplni asovou normu a objem kvalitativné nezavadnych kust. Dal§im zjisténym problémem
vyrobniho procesu je pouziti obalovych jednotek, které jsou neefektivni z hlediska mnozstvi
obsazenych kust a skladovani.

Treti Cast diplomové prace navrhuje zlepSeni téchto problému, které povede
k optimalizaci vyrobniho procesu. Nejprve navrhuje zruseni dosavadni rollkontejnerové
obalové jednotky a nahrazuje ji KLT boxy a palety. Vystupem tohoto navrhu jsou nové
obalové predpisy. Diky tomuto navrhu lze odstranit tfidici stfedisko a tim uvolnit volnou
plochu pro vystavbu tréninkové linky, coz je druhy navrh diplomové prace sméfujici
k optimalizaci vyrobni linky. Navrh vystavby tréninkové linky obsahuje layout rozmisténi
Sroubovacich pracovist. U obou navrhi jsou vycisleny naklady na jejich realizaci.

Posledni ¢ast prace porovnava soucasny stav s budoucim stavem a hodnoti generované
uspory jednotlivymi navrhy. Dale poskytuje celkové hodnoceni navrhu a jejich vliv na cil
diplomové prace.

Nejvétsim piinosem tréninkové linky a nového obalového predpisu je optimalizace
vyrobniho procesu na montazni lince GOLF A7 GP LED. Mezi dal§i vyhody lze zatadit
zvySeni produktivity, sniZzeni prostoji, jednodus$i manipulacni Cinnosti, zvySeni kvality

a vys$i spokojenost nove nastoupenych pracovnika.
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JIT

PDS

SMED
TPM

HAN
HAM
HSS
HSKF
HAT
GTI
GTE
GTR
LES
PES
SAE
ESD

POP
SAP ERP

Just in time

Prave v Cas

Packaging data sheet

Balici predpis

Single Minute Exchange of Dies

Total Productive Management.

Totalni produktivni tdrzba

Hella autotechnik Mohelnice

Hella autotechnik Mexiko

Hella autotechnik Slovinsko

Hella autotehcnik Slovensko

Hella autotehcnik vyvoj Mohelnice

Verze svétlometu GOLF A7 GP LED s ¢ervenym rameckem
Verze svétlometu GOLF A7 GP LED s modrym rameckem
Verze svétlometu GOLF A7 GP LED s ¢ernym rameckem
Levosmérné sviceni

Pravosmérné¢ sviceni

Sviceni pouzivané v Americe

Electrostatic discharge

Elektrostaticky vyboj

Transakce v SAP

Enterprise Resouce Planning

Systémy, aplikace, produkty
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Priloha A Hodnoceni dil¢ich problému

Kritérium 1

Kritérium 2 Kritérium 3 Kritérium 4 Hodnoceni
Okamzité Lo ) Lo )
stfedni velky stfedni velky velky
odvoliavky
Max. kappa maly stfedni maly velky maly
Nestabilni ) ) ) o )
maly maly maly sttedni maly
vyhledy
Mistr a Fizeni Lo ) ) ) )
stfedni maly maly velky maly
zak.
Mistr a Lo, , ; :
: stfedni velky velky velky velky
oper.nakup
Mistr a obaly stiedni maly maly velky stiedni
Mnoho ) Lo ) )
L velky stfedni velky velky velky
rollkontejneru
Nizké MOQ velky velky velky sttedni velky
Karton maly velky stiedni maly stiedni
Tréninkova , . ; ;
velky velky velky velky velky
linka
Odménovani stfedni maly maly maly maly
Délka
zaucovaciho stfedni velky stfedni maly stfedni
procesu

Zdroj: Autor




Priloha B Interni obalova kalkulace

Part Mame:
3. Calculation

Note: During E
imcﬁlxmc E
Erm:smugﬂg i

Calculation of Packaging Cycles F-7729_C HELL
Issue Date: | 21.02.2019 | Usage from: | 2018 |
1. Contact Information Customer D Suppiier: II'
Hella: [Helia Autotechnik Nova, 5. 1. 0. | Company Mams: [Viscuma Plastic a.s. |
Plant: [HAN | Plant: [Strains 48 |
Adress: | DnZstevni 338/18 Adrass Stratna 48

| Mohelnice Lanskroun

(72385 563 01
Contact Person:  [Ansta LeStinsks | Contact Person: [Hanz Kt |
Department: |LOG LOE | Department: | Cuality |
Fhone: [420 585 051 302 ] Phons: [T30 514 443 |
Fax: [ | Fax: [ |
E-Mail: [aneia Jestinska@@hella.com E-Mail: hana viscumaplastic cz
2. Part Information
Part Number Hella: [ Z10.00801,02 | Part Number Supplier [ G240070000 |

[Wing Blende - VW Golf AT

Cycle Time:

Tran»spon to Supplier

Usage at Suppier

: IMITmnspnn Supplier to Customer
imaeris s 4
inot avaliable | IMI Usage at Customer

[ £0ayts) JoyokTime

Additional Information:
| s====== Partz Qusntity (Month or Year)

| Call offsiDeliveries (optional)

gz=s=== (Csll off/Delivery Quantity

| 240 Working Days

30 Call offs/Deliveries (calculated)

[UEDRD]|  Select Curency
Farts par
One-way | Nessted
Packaging-No. Description Packaging Matenal Retu - MF:::(EI Packaging aty
480.707-4 KLT 8210 Retumnable 2109
57 BOE-10 Textile giviger Feturmnabie | B Z 109
7721003 Flastic palet Refumable = ki)
1 Flashic cover Returnable 55 ] k]
|
; Feces -
Packaging-No Share Hella Fleces Share ext et EUR per [ EU Hel EUR  ext.
Hella Partner | o er |Packaging | R 2 Partner
A50. 70134 T [4] o0 2| 20 0.00 34 B15.20
: T [ o% 2] 00 Fai: 0,0 &5 018,00
AT7. 21003 T 1) 0% ] fad 0.00 G 153,00
FB0.017-55 T ] T % 335 O 4570, 30
H 77,40 r 3 063 274,20
J
T Hella eUR [ - |  Ext Parner eur [_3 083 274,20
Date/Name: | | DateName: | |
Signature: I I Signaturs:; I
""" M e St Save as odf

Zdroj: Autor



Priloha C Balici predpis
Packaging Data Sheet F-77

Issue date: 25.02.2019 Usage from: F 2019 |
Original packaging: x | Alternative | For bidding: ]
1. Contact information Customer: D Supplier: l:l
Hella: Hella Autotechnik Nova, s. 1. 0. Company name:; | Viscuma Plastic a.s.
Plant: HAN Plant: [StraZna 48
Adress: DruZstevni 338116 Adress: StraZna 48
Mohelnice Lanskroun
78985 563 01
Unleading point: Mohelnice Unloading point: Mohelnice
Contact person: Aneta LeStinska Contact person: Vladimir Stejskal
Department: LOG LOE Department: HAN QPC
Phone: 420 585 091 302 Phone: 420 583 498 295
Fax: Fax:
E-Mail aneta lestinska@hella com E-Mail | vladimir stejskal@hella.com |
2. Part information
Part number Hella: [ 211.518-01/0211112 | Part number customer: | |
Part name: REFLECTOR TVDRL Net weight of part in g: | 180 |

3. Packaging information

Primary container per load unit (pcs. }:[ 1 Parts per primary container [pcs.)l 140 I
oY
Part number Part number o ; = Dimensions in mm . = One-way /

Hellz customer et Gl ity length x width x height 50 “'Q;K 1 retumable i
480.701-34 KLT 8210 10 800x600x210 no | 5250 [returnable] HAN
46?,304-98 Textile insert 10 730x545x176 no 1023 |returnable| HAN
480.701-33 Lid 10 814x614x4 no 875 |returnable| HAN
477.210-03 Pallet 1 1200x800x 146 no | 12500 |returnable] HAN

Volume reduction: 1 to 1 | Dimensions of load unit in mm: (Ix w x h) [ 1205x825x1460 ]

Stackability factor load unit: 1+ 1 Net weight of load unit in g: 25 200

ESD-Protection (yes/no): no Gross weight of load unit in g:

4. Additional information

Load unit Container / cardboard box

Rolicontainer 1205 x 825 x 1460 mm Do KLT pfepravky &. 8210 480.701-24 vioit textilni kapsaf
&. 4687 .804-98. Do kaZde bunky uloZit 1 ks reflektoru. Kusy ukladst na
stfidadku: liché kusy svicenim smérem doll a sudé
kusy svicenim nahoru. V kapsafi bude 14 ks. Kapsaf uzawiit, pielryt vikem
&. 480.701-33 a pfepravku oznadit privodkou

5. Pictures

Load unit Container / cardboard box

B

- 6. Confirmation

§l17.ouo15 l l_17.oszo1s

& Dafe 30 $/0N3t0 Halla DR80 3G 3107 IRAT CLB MOS0 O

Zdroj: Autor



Priloha D Postup baleni

@P POKYNY K BALENI B

o+
Oznaceni vyrobku: Reflektor TI/DRL Revize:
VW GOLF A7 GP HAL :
Cislo vyrobku: 211.518-01,02

Vyrobni stredisko: 2321/2325

Stav BIG/PI: Lastivka J. / Janiékova
Stav QPC/baleni: Rehofkova /Lestinska
Datum: 21.2.2019

Nazev souboru: Pokyny k baleni

Pokyny k baleni

Do KLT prepravky ¢ 8210 480.701-34
vioZit textilni kapsar ¢. 467.804-98.

Do kazdé burnky uloZit 1 ks reflektoru.
Kusy ukladat na stiidacku: liché kusy
svicenim smérem dol( a sudé kusy
svicenim nahoru.

V kapsaribude 14 ks.

Kapsar uzaviit, prekryt vikem

€. 480.701-33 a prepravku oznacit
pruvodkou.

Horni dvé prepravky prekryt pouze paletovym
vikem, nepouZivat viko €. 480.701-33.

Na plastovou paletu €. 477.210-03 naskladat
celkem 10 pfrepravek (5x2), prekryt je
paletovym vikem €. 480.017-65 a zahlasit 140
ks

> balici predpis 211.518-01,02 BIG-02

Zdroj: Autor



