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Abstrakt

Tato bakalafska prace se zabyva optimalizaci rozlozeni montaznich linek ve vyrobé
ptislusenstvi pro prémiové audio produkty ve spolecnosti X.Y.Z.V prvni Casti této prace
jsou vysvétleny klicové pojmy z oblasti Stihlé vyroby, uspofddani pracovist anebo
principy jednokusového toku. Nasleduje analyza soucCasného stavu vybranych
montaznich linek, kterd odhaluje jejich nizké vytizeni a prostorovou neefektivitu. V
zaveérecné Casti jsou navrzeny konkrétni upravy v rozlozeni linek. Tim dochézi k vyrazné
uspofte vyrobni plochy a efektivnéjSimu vyuziti pracovni sily pii zachovani pozadovaného

objemu vyroby.

Klicova slova

Layout, slouceni linek, analyza vyrobniho procesu, montdzni linka, Gspora prostoru,

uspotadani vyroby

Abstract

This bachelor thesis deals with the optimization of the layout of assembly lines in the
production of accessories for premium audio products in the company X.Y.Z. In the first
part of this thesis key concepts from the field of lean manufacturing, workplace layout or
the principles of one-piece flow are explained. This is followed by an analysis of the
current state of selected assembly lines, which reveals their low utilization and space
inefficiency. In the final part, specific modifications in the layout of the lines are
proposed. This results in a significant saving of production space and a more efficient use

of manpower while maintaining the required production volume.

Keywords

Layout, line consolidation, production process analysis, assembly line, space saving,

production layout
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Uvod

Ve vyrobé spotiebni elektroniky je velmi dulezité, aby byly vyrobni procesy dobie
uspotradané a efektivni. Rostouci naroky na usporu mista, lepsi vyuziti pracovnikl a nizsi
naklady nuti firmy pifemyslet o novych zplisobech, jak vyrobu zlepsit. Tato bakalatska
prace se proto zabyva usporadanim montéaznich linek Accessories ve vyrobni spolecnosti
X.Y.Z, ktera vyrabi produkty pro firmu Audiona. Oba nazvy jsou z diivodu anonymizace
smyslené pro ucel této prace. Prace je rozdélena do ¢tyt hlavnich ¢asti.

Prvni ¢ast se vénuje teoretickym zdkladiim, které¢ vysvétluji pojmy a principy potiebné
pro dalsi analyzu. Patii sem napiiklad informace o vyrobnich procesech, typech vyroby,
moznostech uspofadéni pracovisté a metodach stihlé vyroby.

Druhé c¢ast popisuje soucasny stav vyrobnich linek ve firmé. Obsahuje podrobny popis
jednotlivych linek, jejich rozlozeni, pracovni postupy a vyuziti plochy. Tato analyza je
podloZena skutecnymi daty z provozu firmy a zamétuje se na problémy, které vedou k
neefektivnimu vyuziti prostoru.

Tteti Cast se zamétuje na navrh nového uspotadani linek. Na zaklad¢ zjisténych informaci
jsou navrzeny konkrétni zmény, které by mohly vést ke zmenSeni potiebné plochy a
celkovému zlepSeni provozu. Navrhy zohlednuji nejen prostorové moznosti, ale i1

pracovni a technologické podminky.

Ctvrta &ast se vénuje zhodnoceni navrhu z hlediska jeho efektivity a taky z finanéniho

hlediska.
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Vymezeni problému a cili prace

Cilem této bakalatské prace je provést popis vybranych vyrobnich pracovist’ a analyzovat
jeho prostorové usporadani z hlediska efektivity vyuziti dostupné plochy. Prace se
zamétuje na problém nadmérného prostorového rozlozeni vyrobnich Cinnosti, které vede
ke zbytecnému zatiZzeni vyrobniho prostfedi a omezeni kapacit pro dalsi rozvoj. Zamérem
je identifikovat hlavni pfi¢iny této prostorové neefektivity a navrhnout takova opatieni,
ktera povedou ke zmensSeni plochy pracovist. Dosazenim tohoto cile by mélo dojit k

uvolnéni Casti vyrobnich prostor a zvySeni flexibility vyroby.
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1 Teoreticka vychodiska prace

Teoreticka ¢ast bakalarské prace se zamétuje na klicové pojmy a informace souvisejici s

feSenou problematikou.
1.1 Podnikovy proces

Proces predstavuje soubor naplanovanych ¢innosti a tikold, které preméiuji vstupy
na pozadované vystupy. Vstupem jsou pozadavky a potieby zdkaznika, na jejichz
zéklad¢ je vyrobni proces navrzen. Vystup je piedem definovan a procesy sméiuji
k jeho dosaZeni. Kli¢ovym prvkem je ptfidani urCité hodnoty, kterd zvysuje kvalitu
vysledného produktu nebo sluzby.

Atributy procesu

Procesy jsou typické svymi charakteristikami neboli atributy, které by se mély vyskytovat
ve vSech procesech napfi¢ podnikem. Jednotlivé znaky procesu ndm ptinaseji veskeré
potiebné informace v souhrnné podobé.
Podle normy CSN EN ISO 9000:2001 jsou pro procesy charakteristické nasledujici
atributy:

e je opakovatelny

e ma svého zakaznika,

e ma svého vlastnika a spravce,

e ma svij ocenitelny vystup,

e ma méfitelné parametry,

e ma jasné hranice (zacatek a konec),

e md navaznosti na jiné procesy,

e ma své omezeni (vstupy, zdroje).

(Jurova, 2007)

Déleni procesi
Procesy je mozné délit napiiklad podle dilezitosti a ucelu do tfi zakladnich skupin
procest, kdy kazdda ma pro podnik jiné funkce. Aby organizace spravné fungovala, je
klicové, aby vSechny procesy a skupiny procest v ni byly co nejefektivnéjsi a vzajemné

spolupracovaly.
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e Hlavni/kli¢ové procesy

Procesy piimo souvisi s pfedmétem podnikani a jsou hlavnim divodem existence
organizace — tvoii hodnotu, vystup pro externiho zakaznika, kterd zaroven predstavuje

doménovou oblast organizace.

o Ridici procesy
Tyto procesy jsou nezbytné pro zajiSténi spravného fungovani organizace, ale samy o
sob¢ nezajistuji zisk. Zajist'uji fiditelnost a stabilizaci spolecnosti. Vytvareji podminky
pro fungovani ostatnich procest tim, zZe zajist'uji prave jejich fizeni a integritu. Tvofti tedy
prostiedky, kterymi d€la, at’ uz procesni tym nebo jednotlivec, kli¢ova rozhodnuti.
Ptikladem ftidiciho procesu je planovani ¢i vytvareni strategie.

e Podpiirné procesy

Jsou vydé€leny z hlavnich procest, zajist'uji jejich chod, mohou napt. dodavat vstupy,
zdroje a podobné. V ptipadé potieby mohou byt tyto procesy outsourcovany. Vytvaieji
produkt uréeny pro interni potifeby organizace — maji interniho zdkaznika. Zajist'uji
podminky pro efektivni fungovani dalSich procesti tim, Ze poskytuji produkty nebo

sluzby, které tyto procesy potiebuji. (Jurova, 2007)
1.2 Typologie vyroby

Rozdéleni vyroby podle mnoZzstvi a poc¢tu druhii vyrabénych vyrobkii:
e Kusova vyroba

Je charakterizovana vyrobou velkého poctu riaznych druhit vyrobkd v malych

mnozstvich.
e Sériova vyroba
Vyroba stejného druhu produkt opakuje v sériich a podle velikosti série rozliSujeme

malo-, sttedné — a velkosériovou vyrobu.

e Hromadna vyroba
Vyrabi velké mnozstvi jednoho nebo malého poctu druhi produktd. (Jurova,

2007)
Rozdéleni vyroby podle formy organizace vyrobniho procesu:

e Proudova vyroba

14



Proudova vyroba pfedstavuje systém hromadné vyroby jednoho nebo nékolika
ptibuznych produkti bez mezioperacnich zésob, coz zajistuje plynulost vyrobniho
procesu. Prostorové uspotfadani a vyrobni zatizeni jsou plné ptizptisobeny konkrétnimu
produktu. Tento typ vyroby je charakteristicky kratkymi prabéznymi dobami, piehlednou
prostorovou situaci a rozvrhovanim vyroby pro celou linku jako celek, nikoli pro
jednotliva pracovisté. Vyrobni proces mtize byt do zna¢né miry automatizovan, pticemz
obsluha ¢asto vykonava pouze dohled.
Klicovym aspektem fizeni je vyvazovani linky, tedy pfifazovani operaci k pracovistim
tak, aby mohly byt provadény soucasn¢ v case cyklu. Hlavnimi prvky pti sladovani
vyroby jsou stanoveni pofadi operaci, urceni taktu linky a ¢asové vyvazeni jednotlivych
pracovist. K tesSeni téchto uloh se pouzivaji exaktni metody (pro mensi ulohy) nebo
heuristické metody (pro vétsi ulohy). Proudova vyroba je vhodnd zejména tam, kde trh
absorbuje velké mnozstvi technicky vyzralych produkti vyrdbénych ve velkych sériich.
Pti pouziti pocitatem integrované vyroby (CIM) lze tento typ fizeni aplikovat i na rodiny
produktii. (Jurova, 2007)

e Skupinova vyroba
Skupinovéa vyroba se zamétuje na produkci nékolika typti vyrobki s ustalenou spotiebou,
které prochéazeji zavodem po pevné stanovené trase a vyuzivaji stejna zatizeni. Na rozdil
od proudové vyroby zde mohou byt mezioperacni zasoby, coz prodluzuje pribéznou dobu
vyroby. Prostorové uspotadani musi byt flexibilni, aby umoziiovalo vyrobu vétsiho poctu
produkti, avSak tato flexibilita vede k niZ8i hospodarnosti oproti proudové vyrobe.
Rizeni se zaméiuje na sladovani jednotlivych vyrobnich etap a zahrnuje sestaveni
rozvrhti urcujicich mnozstvi, materidly a potadi operaci. K tomu lze vyuzit softwarové

techniky, jako je MRP (Material Requirement Planning) nebo SIC (Statistic Inventory
Control). (Jurova, 2007)

e Fazova vyroba

Fézova vyroba je charakteristickd produkci Siroké Skaly standardnich i zak4zkovych
vyrobkd, které prochéazeji dilnou po odliSnych trasach. Tento typ vyroby se vyznacuje
vysokou rozpracovanosti a dlouhymi pribéznymi dobami. Vyrobni zafizeni nejsou

specializovand a prostorové uspotradani je technologické — do funk¢nich skupin.
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Rizeni zahrnuje pfifazovani zakazek ke strojim a stanoveni jejich pofadi s cilem
minimalizovat ¢ekaci doby a tim i1 pribéznou dobu vyroby. V praxi se osvéd¢ilo pravidlo
SPT (Shortest Processing Time), které minimalizuje ¢ekaci doby. Vykon fazové vyroby
je siln€ zavisly na koeficientu vytiZeni, ktery nesmi piekrocit kritickou hranici kolem 90

%, aby nedochazelo k nadmérnému prodluzovani ¢ekacich dob. (Jurova, 2007)
1.3 Usporadani (layout) vyrobniho pracovisté

Optimalni rozmisténi strojii, zafizeni a pracovist’ je kliCovym prvkem technologického
planovani. Uspofadani musi byt navrzeno tak, aby zajistilo efektivitu vyroby, usnadnilo
fizeni procesii a minimalizovalo meziopera¢ni piepravu. Dulezité je také dodrzeni
bezpecnostnich norem, zachovani hygieny a pracovniho komfortu, stejné jako tsporné
vyuziti vyrobni plochy.

V praxi existuje n¢kolik riznych zplsobl uspotfaddani pracovist’ ve vyrobnich provozech.
Nejvhodné;jsi feSeni by mélo vychazet z diikladné analyzy vSech relevantnich faktorti uz
ve fazi pripravy projektu, aby bylo dosazeno optimalniho vyrobniho toku a maximalni
efektivity. (Hlavenka, 2005)

Volné usporadani

Volné uspofadani znamend, Ze stroje a pracoviSté jsou rozmistény ndhodné (viz Obr.
Tento piistup se objevuje predevs§im v situacich, kdy nelze predem urcit materidlovy tok,
navaznost operaci nebo organizacni vazby. Typicky se vyskytuje v prototypovych dilnach
nebo udrzbaiskych provozech s kusovou vyrobou, kde je obtizné pfedem definovat
optimalni uspofadani.

Naptiklad pfi potfizeni nového stroje byva tento umistén na prvni dostupné misto bez
ohledu na efektivitu vyrobniho toku. Tento zpisob rozmisténi je zna¢né neefektivni a

moderni vyrobé se jiz témét nevyuziva. (Hlavenka, 2005)

SO B@'O
3R |

VETUP l I

VYSTUP

Obrazek 1: Volné usporadani
(Zdroj: Hlavenka, 2005)
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Technologické usporadani

Tento typ uspotfadani vyrobniho procesu je zaloZen na logickém sledu technologickych
operaci, kde jsou stroje rozmistény podle jejich vzajemné ndvaznosti a ptibuznosti (viz
Obr.2). Nejcastéji se s timto uspofadanim setkdvame v kusové nebo malosériové vyrobé

tézkého a stfedniho strojirenstvi, ale pouziva se také prototypovych vyrobach nebo

s 8O DO

—— e

ucnovskych dilnach.

a8

SIUP - e .

e

HouHH—IET

Obrazek 2: Technologické usporadani
(Zdroj: Hlavenka, 2005)

Vyhody:
e moznost snadného zavedeni vicestrojové obsluhy,
o cfektivnéjsi vyuziti stroja,
e vypadky strojii neznamenaji zastaveni celé vyroby

e snadngjsi udrzba zatizeni.
e snadnd zména vyrobniho planu, protoZe nenarusi vyrobu.
Nevyhody:
e komplikovany a dlouhy tok matrialu,
e dlouhd pribézna doba vyroby,
e dlouh¢ dopravni trasy, tudiz rostou i naklady na dopravu,

e vys§i naroky na mezisklady. (Hlavenka, 2005)

Predmétné usporadani
Toto uspotradani je nejvhodnéjsi pro sériovou vyrobu nebo vyrobu mensich sérii, které se
pravideln¢€ opakuji. Pracovisté jsou setazena (dle operaci) v souladu s technologickym

postupem (viz Obr.3).
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Obriazek 3: Predmétné usporadani
(Zdroj: Hlavenka, 2005)
Vyhody:
e snizeni rozpracovatelnosti vyroby,
e zkraceni drah na manipulaci,
e zmenSend potieba vyrobnich ploch,
e zkraceni dopravnich cest,

e zkraceni Casu mezi jednotlivymi operacemi.

Nevyhody:

e pfizpisobeni vyrobniho programu zméndm vyrazn€ ovlivni jak technické
vybaveni, tak rozlozeni stroju.

e pfi snizeni objemu vyroby se snizuje i vyuziti stroju.

e potieba konstrukce specifickych, ndkladnych jednoucelovych strojl. (Hlavenka,
2005)

Modularni usporadani

Toto uspotadani spociva ve spojovani stejnych technologickych blokil, z nichz kazdy
vykonavéa vice ruznych funkei (viz Obr.4). Provoz je tvofen opakujicimi se nebo
podobnymi moduly, tedy skupinami pracovist. Toto uspofaddni se nejcastéji pouziva

v kusové a malosérioveé vyrobe.

Obriazek 4: Modularni usporadani
(Zdroj: Hlavenka, 2005)
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Vyhody:

e vysoka produktivita prace,

e zkraceni operacnich a mezioperacnich cast,

e zmenSeni priabézné doby vyroby,

e zkraceni manipulacnich drah,

e lepsi organizace vyroby.
Nevyhody:

e vysoké naroky na technickou pfipravu vyroby,

e vysoké ceny stroju. (Hlavenka, 2005)
Buiikové usporadani
Bunkové usporadani kombinuje vyhody technologického a predmétného usporadani a je
vhodné pro vyrobu riznorodych komponent v mensich a sttednich sériich. Stroje jsou
prostorové uspotfddany tak, aby umoznovaly efektivni zpracovani podobnych vyrobkii.
Pracovisté je tedy uspotadano do bunék. Samotné buniky tvofi stroje s mechanizovanym

nebo automatizovanym okolim (roboti, zafizeni na otaceni vyrobku atd.) (Jurova, 2007)

VSTUP ’
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Obrazek 5: Buiikové usporadani
(Zdroj: Hlavenka, 2005)
Vyhody:

e vysoka produktivita,

e manipulace s materidlem je minimalizovéna,

e presné dodrzovani postupti vede k zvySeni kvality vyrobku.
Nevyhody:

e vysoka pofizovaci cena strojil

e vysoké naroky na technickou pfipravenost. (Hlavenka, 2005)
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1.4 Montazni linka

Montazni linka piedstavuje formu vyrobniho systému, ve kterém je cely vyrobni proces
rozdélen do jednotlivych dil¢ich operaci. Tyto operace jsou pfifazeny konkrétnim
pracovnim stanicim, které jsou usporadany v presné stanoveném sledu, tzv. sekvenci.
Kazda stanice se specializuje na konkrétni ukon nebo cCast montdze vyrobku, ¢imz
dochazi k plynulému predavani rozpracovaného produktu mezi stanicemi. Tento pohyb
materidlu je zajistén vhodnym transportnim prostiedkem, nejCastéji dopravnikem, ale
muze byt realizovan i jinymi technickymi feSenimi podle typu vyroby a pozadavkl na
flexibilitu.

Cilem takového uspofadani je co nejvétsi efektivita celého vyrobniho procesu — tedy
zkraceni doby vyroby, odstranéni zbyte¢nych prodlev a snizeni ztrat zplsobenych
necinnosti pracovnikli nebo zatizeni. Optimalizaci rozlozeni operaci a jejich spravnym
nacasovanim je mozné dosdhnout plynulé a stabilni vyroby, kterd vyuziva dostupné
zdroje — lidské, technické i materidlové — co nejefektivnéjsim zpisobem. Diky tomu mtize
byt zajisténa vyssi produktivita, niz§i vyrobni néklady a zaroven rovnomérné zatizeni

pracovnikil na jednotlivych stanovistich (Grzechca, 2011).

1.5 Plytvani ve vyrobnich procesech

Plytvani ve vyrobnich procesech oznacuje jakékoliv aktivity nebo procesy, které
neprodukuji hodnotu pro zédkaznika a jen zbyte¢né zvySuji ndklady a ¢as potiebny k
dosazeni vysledku. Pfi jeho odstrafiovani je klicové rozliSovat mezi viditelnym a
skutecnym zlepSenim. Viditelné zmény, jako jsou organiza¢ni opatfeni ke snizeni
nadbyte¢nych operaci nebo zavedeni novych technologickych prvkl, mohou vylepsit
strukturu procesu, ale samy o sobé nevedou ke skute€nému odstranéni plytvani. K
dosazeni skutecného zlepSeni je nezbytné nejprve identifikovat piiciny ztrat a analyzovat
jejich dopad na vyrobni systém. To zahrnuje dikladnou analyzu jednotlivych Casti
procesu, vetné identifikace prebytecnych operaci, nadmérnych zasob nebo neefektivniho
vyuziti zdroja. (Jurova, 2007)

Plytvani Ize rozdélit do 7 kategorii:

1. Nadprodukce
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Nadprodukce ve vyrobé zahrnuje nadbytecné vytvareni materialt, které nejsou okamzité
potteba, naptiklad nadprodukei polotovarti nebo nepotifebnych dokumentti. Diky plytvani
nadprodukci vznika zbyte¢na potieba skladovacich prostor, zvySuji se dopravni i
administrativni naklady. To vSechno miize vést k neefektivnimu vyuzivani zdroju a

prostoru ve vyrobnim procesu.
2. Nadbytecné zasoby

Tento typ plytvani ve vyrobé se projevuje skladovanim material, nahradnich dila,
hotovych vyrobkt atd., které nejsou okamzité potfebné. VSechny tyto polozky zabiraji
cenny prostor, coz se nasledné promita do vyssich ndkladi na skladovani — at’ uz jde o
potiebu vétsi plochy, vice regalti nebo dalsi pracovni sily. To vede k neefektivnimu
vyuzivani kapacit a prostoru ve vyrobnim procesu. Jednim z nastroji vedoucim k
odstranéni tvorby zasob u jednotlivych vyrobnich kroki je tok jednoho kusu neboli One

Piece Flow.
3. Defekty

Defekty se rozumi chyby, které vznikaji pii vyrob& materidlll, jako jsou vadné polotovary
nebo nespravné vyrobené produkty. Tato neefektivita vede k potiebé oprav, coz
zpomaluje vyrobni proces a zvySuje naklady.

4. Zbytecné pohyby
Zbyte¢na manipulace ve vyrobé se tyka zbytecnych pohybl pracovnik, jako je chlize k
riznym zafizenim atd. Jako nepotfebny pohyb se d& oznacit kazdy pohyb, ktery vyrobku
nepiidava Zadnou hodnotu. Tento problém vznika diky Spatnému uspotfadani pracovniho

prostoru.
5. Spatné zpracovani

Plytvani zplsobené Spatnym zpracovanim miiZeme identifikovat uz v technologickém
procesu vyroby. Nastavd, kdyZ procesy nebo metody pouzivané k vyrobé finalnich
produkti nejsou optimalni. To vede k nedostatecné kvalité provedenych operaci, coz
zpusobuje komplikace pti naslednych operacich. Muze se tieba jednat o vznik otfeptli z
nespolehlivé pily nebo Spatné rozmisténou vyrobni linku.

6. Prostoje

K tomuto plytvani dochazi, kdyz je vyroba pozastavena kvili ¢ekani na jakykoliv faktor,

ktery brani pokracovani procesu. Mezi hlavni ptiCiny patii poruchy strojii, nedostatek
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materialu, nerovnomérna vyroba nebo nedostatek informaci. Také nadmérné byrokracie,

jako je nutnost n¢kolikandsobného schvaleni, mize vést k zbyte¢nému cekani.
7. Doprava

Plytvani zptsobené transportem zahrnuje nejen piesun dokumentti mezi pracovisti, ale i
interni pfepravu materidlu mezi vyrobnimi operacemi. Idedlné¢ by mél byt transport
omezen pouze na dodavky surovin a hotovych vyrobkl. V praxi je vSak potifeba

zorganizovat 1 pfepravu mezi oddélenimi, coz zvysuje naklady. (Jurova, 2007)
1.6 Routing

Routing ve vyrobnim prostiedi predstavuje presné definovany sled vyrobnich kroki,
které je nutné provést k dokonceni findlniho vyrobku. Zahrnuje podrobnosti o tom, v
jakém potadi maji byt jednotlivé operace vykondny, na jakych pracovistich a jakymi
metodami. Diky tomu slouzi jako néstroj pro standardizaci vyrobniho procesu a efektivni
fizeni zdroji. Spravné nastaveny routing umoziuje optimalizovat vyrobni postupy tak,
aby byly dosazeny co nejnizsi vyrobni naklady a co nejkratsi ¢as potifebny k dokonceni
produktu. V praxi routing pfedstavuje nejen pracovni instrukce, ale také ¢asové hodnoty,
které vyjadiuji, jak dlouho trva zhotoveni konkrétniho vyrobku nebo jeho ¢asti. (Arena

Solutions, 2024)
1.7 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram slouzi k analyze plynulosti vyrobniho procesu a zaroveii poméha
odhalovat zbytecné pohyby, které neptinaseji pfidanou hodnotu. Sviij ndzev ziskal podle
spletitych, klikatych linii pfipominajicich rozlozené $pagety (viz Obr. 6). Tento nastroj se
Casto oznaCuje také jako diagram pracovniho toku, jelikoz znazornuje rozmisténi
jednotlivych stanovist’ v prostoru a vyznacuje trasy pohybu operatori nebo materialu
pomoci Car a Sipek. Tyto trasy je mozné méfit a nasledné¢ podle ziskanych dat

optimalizovat uspofadani pracovisté pro vyssi efektivitu. (Sweeney, 2017)
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Obriazek 6: Spagetovy diagram
(Zdroj: Jurova, 2007)

1.8 Lean management

,,Lean je sdruzenim principu a metod, jez se zameruji na identifikaci a eliminaci ¢innosti,
které neprindSeji Zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii nebo sluzeb, jenz maji slouzit
zakaznikiim procesu. “ (Svozilova, 2011, s. 32)

Lean pfistup vnima zbyte¢né ¢innosti jako formu plytvani, kterou je potfeba systematicky
odstranovat. Plivodné vznikl pro zefektivnéni primyslové vyroby, ale dnes se uplatiiuje 1
ve sluzbach a administrativé. Jeho principy vychazeji z logického a praktického
uvazovani, které je aplikovano na konkrétni ¢asti procest. Nejcasteji vyuzivané metody
Lean pfitom vychazeji z nékolika zékladnich principi.

e Hodnota z pohledu zékaznika — je definovédna jako vyrobek nebo sluzba, ktera
odpovida jeho potifebam, je dostupna ve spravny Cas a za ptijatelnou cenu.

e Mapovani hodnototvornych c¢innosti — zahrnuje vSechny kroky od navrhu
vyrobku, pfes vyrobu a logistiku, az po dodéani zdkaznikovi, pti¢emz kazdy krok
by mél piispivat k vytvéieni hodnoty.

e Procesni pfistup napfi¢ organizaci — procesy €asto piekracuji tradi¢ni organiza¢ni
struktury a propojuji rizné ¢asti firmy i externi partnery, jako jsou dodavatelé ¢i

zakaznicl.
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e Rizeni na zakladé realné poptavky — vyroba se pfizptisobuje skute¢nym potiebam
zakaznika, ¢imz se eliminuje neefektivni vyroba na sklad.

e Trvalé zlepSovani a snaha o dokonalost — cilem je minimalizovat plytvani ve
formé¢ Casu, nédkladi, chyb ¢i nevyuzitého prostoru, a zarovenh maximalizovat

hodnotu pro zdkaznika. (Svozilova, 2011)
1.8.1 Jednokusovy tok (One piece flow)

Jednokusovy tok (one-piece flow) popisuje sekvenci vyrobnich nebo transakénich
¢innosti v procesu, kdy se zpracovava vzdy jen jeden kus najednou. Oproti tomu pfi
davkovém zpracovani se vétsi mnozstvi vyrobka nebo transakei zpracovava najednou a
jako celek postupuje jednotlivymi fazemi operace. Pti jednokusovém toku je diiraz kladen
pfimo na samotny produkt nebo proces, nikoli na ¢innosti jako je ¢ekani, pfesuny nebo
skladovani. One Piece Flow se nejCastéji realizuje ve spojeni s buitkovym usporadanim
pracovisté, kde jsou vSechny nutné nastroje a pomicky umistény strategicky podle potadi
jejich pouziti béhem vyrobniho cyklu. Aby bylo mozné jednokusovy tok efektivné vyuzit,
je potfeba mit co nejkratsi Casy na prenastaveni a cely systém by m¢l fungovat na principu

tahu — tedy vyrabét piesné to, co je aktudlné potieba, a ne vice. (Marton a Paulova, 2011)

)

Hotowé
wyrobky

Fomponenty

Obrazek 7: One piece flow schéma
(Zdroj: Lean Enterprise Institute, 2025)

Hlavni vvhody:
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ZvySeni flexibility
- Umoznuje provadéni uprav v pozdéjsi fazi vyroby, coz piizpusobuje proces
aktudlnim pottebam zakaznika (AZOM, 2025)
Minimalizace zasob

- Diky pfesunu jednoho vyrobku z kroku na krok téméf bez cekani se vyrazné
snizuje mnozstvi rozpracované vyroby (WIP) a ¢ekaci doby mezi jednotlivymi

operacemi. (Marton a Paulova, 2011)
ZmenSeni vyrobniho prostoru

- Se sniZzenim mnoZstvi zasob souvisi i uvolnéni prostoru. Diky metodé One Piece
Flow je mozné omezit WIP, zasoby, i mnoZzstvi vstupnich a vystupnich palet.
Omezenim pohybu mezi jednotlivymi procesy dochdzi ke snizeni potiebné
vyrobni plochy, kterou je pak mozné vyuzit jinym zptisobem. (Marton a Paulova,
2011)

Zlepseni kvality produktu

- Diivejsi identifikace chyb, piispiva ke zlepSeni celkové kvality finalniho

produktu. (AZOM, 2025)
1.8.2 Vyrobni ¢as

Vyrobni ¢as se da rozdélit do 3 kategorii, a to:

Dostupny vyrobni ¢as (T,)

Dostupny ¢as ptedstavuje celkovy Casovy rozsah, ktery lze vyuzit k planovani vyroby.
Naptiklad pfi dvousménném provozu pét dni v tydnu to znamena 80 hodin tydné. Rocné
to pak muize byt naptiiklad 3200 hodin, pokud bude zavod vyrabét 40 tydni v roce
(=8*2*200). V ptipad¢ neptetrzitého ttisménného provozu béhem celého roku dosahuje
maximalni mozny dostupny ¢as az 8 760 hodin.

Planovany vyrobni ¢as (T))

Planovany ¢as vychazi z dostupného Casu, ale zahrnuje pouze ten rozsah, ktery je nutny
k vyrobé pozadovaného objemu. Pokud plan ptevySuje dostupné kapacity, znamena to

potiebu prescasti nebo pitehodnoceni vyrobniho planu.

Cisty vyrobni ¢as (T,)
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Cisty vyrobni &as je planovany &as upraveny o planované prostoje. Mezi planované
prostoje patii pauzy, prestavky na obéd, ocekdvané prostoje z divodu tklidu pracoviste,
planované udrzby nebo tieba prestavky pro zkuSebni vyrobu. Zahrnuje tedy jen dobu, kdy

pracovisté skute¢né vyrabi bez planovanych pteruseni. (Patermann, 2022)
1.8.3 Just-in-time

JIT (Just in Time) je lean technika zaméfend na snizovani plytvani a zvySovani
produktivity.

Plytvanim se rozumi jakakoli ¢innost, kterd nepfidavd vyrobku Zzadnou hodnotu.
Mezi bézné piiklady plytvani patii pfili§ dlouhé dodaci lhiity, nadprodukce nebo zmetky
(Akhil, 2014). Na rozdil od tradi¢niho systému, kde se vyroba fidi odhadovanou
poptavkou, je JIT tzv. ,tahovy“ systém, zaloZzeny na skute¢né poptadvce zdkaznika
(Sundareshan, Swamy a Swamy, 2015). Hlavnim cilem metody JIT je zajistit vyrobu a
prepravu potfebného mnozstvi produktti ve spravném c¢ase a co nejefektivnéji. (Talib et

al., 2020)

., V souhrnu JIT stoji na principu dodadvat suroviny pravé tehdy, kdy jsou potieba, a
vyrabét vyrobky prave tehdy, kdy jsou pozadovany. © (Pazek, 2021, s 38)

1.8.4 Kanban

Kanban je metoda fizeni vyroby vyvinuta firmou Toyota, jejimZ cilem je efektivni tok
materidlu a informaci mezi pracovisti, zejména ve velkosériové a hromadné proudové
vyrobé. Zakladem je tahova strategie, kdy si nasledujici pracovisté samo odebira potfebné
mnozstvi materidlu podle aktualni potfeby. Klicovym ndstrojem je kanban karta, ktera
slouzi jako informacni nosi¢ mezi dodavajicim a odebirajicim mistem.

Mezi hlavni prvky patii samoftidici kruh mezi pracovisti, princip ,,vzit si* misto ,,pfines*,
flexibilni nasazeni pracovnikill, pfeneseni kratkodobého ftizeni na pracovniky a pouziti
karty jako komunika¢niho néstroje. Systém podporuje kratkodobé dodavky a
minimalizaci ztrat ve vyrobé, za predpokladu standardizace programu, vyrovnaného taktu
a stabilnich vazeb mezi pracovisti. Princip fungovani spo¢iva v tom, Ze pii poklesu zasob
pod urcitou hladinu je vyrabé&jici pracovisté informovano kartou a doplni pozadované

mnozstvi. Vyroba se tedy nefidi centrdlnim planem, ale aktudlni potiebou.
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Pouziti systému Kanban se Fidi nasledujicimi pravidly:
e Spotiebitelské pracovisté nesmi pozadovat vice materialu, nez je stanoveno, ani
drive, nez je potieba.
e Vyrab¢jici pracovisté nesmi vyrobit vic, nez je pozadovano, ani dodat zmetky.
e Ridici pracovnici zajidtuji rovnomémé vytézovani vyrobnich Gsekil a nastavuji

pifiméteny pocet kanban karet. (Tomek, 2014)
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2 Analyza soucasného stavu usporadani vyrobnich linek

Analyza se zabyva identifikaci nevyuzité kapacity a prostorovych rezerv v ramci
stavajiciho uspotfadani vyrobnich linek Accessories ve spolecnosti Audiona. Soustiedi se

na rozbor aktudlniho rozmisténi linek, jejich rozlohy, vytizeni a ¢asovych narokt vyroby.

Kapitola obsahuje popis historie spolec¢nosti a ptehled jejich hlavnich vyrobnich oblasti.
Dale nasleduje detailni ptehled jednotlivych vyrobnich linek Accessories, véetné jejich
layoutu, pouzivanych materialii a montaznich postupti. V zavéru jsou uvedeny vypocty
vytizeni vyrobnich kapacit, casového fondu a ro¢niho vykonu linek, a také prehled

zjisténych problému.
2.1 Historie spole¢nosti

Historie tovarny se zacala psat v roce 2003, kdy danska spole¢nost Audiona rozhodla o
roz$iteni svych vyrobnich kapacit do oblasti s pfiznivymi nakladovymi podminkami v
Evropé. Cilem bylo zajistit vyssi efektivitu a dostupnost pro své klicové zdkazniky.

V roce 2004 byla vyznamn¢ zvazena fada lokalit a Kopfivnice byla vybrana z celkem 50
zvazovanych moznosti. Mezi rozhodujici faktory patiila vysokd kvalita dostupné
pracovni sily, dobré logistickd dostupnost a vyznamna podpora mistnich Gradu, jako jsou

mésto Kopfivnice a Czechlnvest.

Zacatkem téhoZ roku byla zahajena vyroba v provizornich prostorach, které se nachazely
v pronajatych skladovacich halach spole€nosti Tatra v Kopfivnici. Tyto prvotni kroky
byly poznamenany improvizaci — produkty byly pfepravovany po nechranéné rampé¢ a
stravovani probihalo v docasné zfizené unibunice. I pies tyto zacatecni té€Zkosti byl

poloZen zéklad pro budouci rozvoj firmy.

V roce 2005 byla schvéalena vyznamna investice a zaCala vystavba moderni tovarny, ktera
byla dokoncena v roce 2006. V tomto roce se rovnou uskutecnil pfesun vyroby z
pronajatych prostor do nové postaveného zavodu. Bylo zalozeno oddé€leni vyzkumu a
vyvoje a do firmy pfibyli prvni projektovi manazefi.

V roce 2007 byla zahajena ptiprava na vyvoj prvnich produktii v Ceské republice a presun

vyroby z jinych zavodu.

28



Rok 2011 byl milnikem v rozsitovani produktového portfolia, kdy se vedle akustickych
produkti a telefont zacala vyrabét i vybaveni pro automobilovy primysl. Mezi klicové

zakazniky patfili renomované znacky automobilového primyslu.

Roku 2013 doslo k rozsahlé reorganizaci, kdy byla firma transformovana. Byly pfidany
strategicky dulezité urady, jako nakup, SCM a SQE, které do té doby fungovaly centralné

z Danska. Tento krok posilil nezavislost a flexibilitu firmy.

Do roku 2014 bylo produktové portfolio pln€ rozsifeno, aby zahrnovalo akustiku, TV,
automotive, pohyblivé mechaniky a audio zafizeni. Produkce telefoni byla vSak

ukoncena, aby se firma mohla soustfedit na ziskovéjsi segmenty.

V roce 2016 se firma rozhodla outsourcovat ¢ast automobilové vyroby a pfipravovala se
na ukonceni vyroby televizorti v roce 2018. Tento krok umoznil uvolnit vyrobni plochy

pro nové projekty. Redenim bylo prevzeti firmou X.Y.Z. v roce 2017.

Spolecnost X.Y.Z. se rychle stala zdsadnim partnerem a piinesla s sebou Spickové
technologie a bohaté know-how. Firma investovala do nejmodernéjSich ovétovacich
laboratofi a automatizace, coz dramaticky zrychlilo vyvoj produkti. Spole¢nost X.Y.Z.
rovnéz posilila spolupraci s novymi zédkazniky, mezi néz patii znacky znamé pro svou
Spickovou kvalitu a inovace v oblasti prémiového zvuku.

Firma dnes disponuje plné diverzifikovanym portfoliem a jeji vyrobni kapacity jsou
vyuzivany na maximum. Strategické pilite, které zahrnuji Consumer Audio, Professional

Audio (studio, stage, install) a Automotive, zajistily dlouhodobou stabilitu.

K firemni kultufe patii skandinavsky styl vedeni, ktery stavi na diivéte a spolupraci. Firma
se rovnéZ pySni odhodlanim a inovacemi, které podporuji jeji neustdly rozvoj na

globalnim trhu.
2.2 Hlavni oblasti vyroby

Consumer Audio

Tato Cast se zaméfuje na vyrobu audio zafizeni pro bézné uzivatele. Patii sem
reproduktory do domécnosti, pfenosné reproduktory nebo domaci audio systémy. Hlavni
diraz je kladen na skvély zvuk, moderni design a snadné pouZzivani, coz tyto produkty
fadi mezi ty nejlepsi na trhu.

Professional Audio
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V této oblasti firma vyrabi zafizeni pro profesionalni pouziti, jako jsou ozvuc€eni pro
obchodni centra, hotely nebo rizné vetejné prostory. Tyto produkty jsou znamé svou

spolehlivosti a vysokym vykonem a dokonaly vyvazenym zvukem.

Automotive

Firma také dodava audio systémy zabudované do aut. Tyto produkty ptindseji Spickovy
zvuk do interiérii automobild a jsou vyrabény pro prémiové némecké automobilky. Cilem

je zajistit perfektni zvuk a pohodli pti kazdé jizde.
2.3 Vyrobni linky Accessories

Obsah této bakalaiské prace se zaméfuje na vybrané vyrobni linky v zdvod¢ spolecnosti
X.Y.Z. Tyto linky jsou rozmistény v ramci jedné vyrobni haly (viz Obr.9), avsak jejich
souCasné usporadani je prostorové neefektivni, coz vede k nedostatecnému vyuZziti
vyrobnich kapacit a pracovniho prostoru. Hlavnim problémem neefektivniho vyuziti
prostoru je to, ze nékteré linky jsou vyuzivany jen minimalng, takze vétSinu ¢asu ztistavaji
necinné.

Nejedna se o linky vyrabéjici kompletni vyrobky, ale o linky, na kterych se montuji pouze

¢asti ¢1 dopliiky k hlavnimu reproduktoru a nasledné se vyrobky bali.
Jedna se o manualni vyrobu na vSech linkach.

Vsechny popisované vyrobni linky funguji na principech One Piece Flow, coz znamena,
ze kazdy vyrobek prochazi jednotlivymi pracovnimi operacemi postupné, bez preruseni
a v co nejkrat§im mozném case.

Na kazdé lince pracuje pouze jeden operator, ktery je zodpoveédny za cely proces montaze
daného vyrobku i za baleni vyrobki. Vyjimkou je linka CA44 SCB, kde pracuji vzdy dva
operatoii ve stejny Cas. Linky Audiona Accessories, Audiona S58, Audiona TX/RX a
Interfaces jsou uzpiisobeny tak, ze by na nic v ptipadé potfeby mohlo pracovat i vice

operatora zaroven.
2.3.1 Portfolio vyrobnich linek Accessories

Na vyrobnich linkach spole¢nosti Audiona probihd montaz Siroké skaly ptisluSenstvi pro
prémiové audio produkty, pficemz kazdy vyrobni usek se specializuje na konkrétni

komponenty:
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o Linka Audiona Accessories se zam¢tuje na montdz piisluSenstvi pro kompaktni
a vykonny stereo reproduktor BL8 do domacnosti, véetné néasténnych drzak,
podlahovych a stolnich stojant a stropnich drzaki.

o Linka Audiona S58 slouzi k montazi ptisluSenstvi pro prémiovy Stihly
stereofonni reproduktor do domacnosti, zahrnujici konstrukéni prvky pro umisténi
na podlahu nebo upevnéni na zed’ a také piipravu prednich latkovych krytt.

o Linka Audiona TX/RX se specializuje na montaz bezdratovych ptijimact (RX)
a vysilact (TX), které umoznuji propojeni starSich ¢i nekompatibilnich audio
zatizeni s modernimi bezdratovymi reproduktory Audiona.

o Linka Audiona V300 zajiSt'uje montaz piisluSenstvi pro televizi s integrovanym
zvukovym systémem. Vyrabi se zde kovové podlahové stojany, montazni prvky
pro soundbary k televizorim s uhlopfickou 65", 77" a 88" a nasténné drzaky

konstrukce.
e Linka V300 Cover se zaméiuje na piipravu zadnich krytt pro vyrobek V300.

o Linka Decoplate se specializuje na montdz krycich paneli, které elegantné

zakryvaji zakladnu stojani televizi a reproduktori.

e Linka CA44 SCB zajistuje montaz lodicky (kryciho prvku) a dalSich detaild na

prémiovy soundbar pod televizi.

e Linka Interfaces provadi lepeni zadnich kryti rtiznych velikosti uréenych pro

televize s integrovanym zvukovym systémem.

Vsechny tyto vyrobky miizeme zaradit do oblasti vyroby Consumer Audio.
2.3.2 Layout vyrobnich linek Accessories

Na obrazku 8 je celd vyrobni hala spolu se sklady, kancelaiskymi prostory atd.

Na obrazku 9 jsou samotné montazni linky Accessories, jsou umistény razné po vyrobni
hale a jsou vymezeny svétle modrou barvou. Na prazdnych mistech v layoutu vyrobni
haly na obrazku se vyrabi ostatni vyrobky tzn. professional audio reproduktory, consumer

audio reproduktory anebo automotive.
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Sklad

Obrazek 8: Layout celé vyrobni haly, spole¢né se skladem a kancelaiskymi prostory
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali spole¢nosti)

Obrazek 9: Layout rozloZeni montaznich linek Accessories ve vyrobni hale
(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

32



o

2.3.3 Seznam pouzitych materiali

Vyrobni linky Accessories ve firmé Audiona slouzi k mont4zi né€kolika rtiznych vyrobk.
Kazdy z téchto vyrobkli ma své specifické konstrukéni feSeni a vyZzaduje odlisné
materialy. PrestoZe se na linkach casto opakuji podobné operace, material se obvykle 1isi

podle typu vyrobku.

Z analyzy materidlového toku vyplynulo, ze se nékteré materidly opakuji pouze u
jednotlivych vyrobkt nebo v rdmeci jedné linky. Sdileni stejnych materidlti mezi riznymi
linkami je vzacné. V praxi to znamena, Ze kazdy vyrobek potiebuje vlastni sadu materiald,
coz komplikuje efektivni sdileni skladového prostoru. Kvili tomu je nutné mit u kazdé
linky vlastni zasobu materialu, coz vyrazné¢ zvysSuje naroky na prostor. Tato situace je
nevyhodna hlavné tam, kde se pouziva jen malé mnozstvi pracovnich stolti — naptiklad
dva — ale kolem nich je nutné umistit velké mnoZstvi rizného materidlu pro rizné
vyrobky.

Kompletni seznamy pottebného materidlu pro kazdou linku se nachézi v ptilohach prace
— Ptilohy I — VIII. Materialy, které se opakuji napfi¢ riiznymi vyrobky nebo linkami, jsou

v tabulkéch zvyraznény stejnou barvou.
2.3.4 Rozloha linek

V grafu 1 jsou znazornény soucasné rozlohy jednotlivych pracovist v metrech

¢tvereCnich.

B Audiona Accescories
B Audiona CA44 SCB

Ml Audiona V300

Rozloha v m? 53,84 Rozloha v m?, Rozloha v m?, B Audiona S58
200t 211 M Interface
M Deko plate

B Audiona V300 covers

Fezlere B Audiona TX/RX

Rozloha v m?, Rozloha v mz, Rozloha v
78,00 Rozloha v mz, 52,75 27,63 m?, 20,77

Graf 1: Rozloha jednotlivych pracovist’ (m?)
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

33



2.4 Legenda k layoutu jednotlivych linek

Layouty linek obsahuji mnoho zkratek, kterymi se oznacuji riizna stanovisté na lince.
Tyto zkratky jsou pouzity v layoutech vsech linek (Viz. Obr. 10, 12, 14, 16, 17, 19, 21,
23).

FG = Finish good (Paleta na ukladani hotovych vyrobkil)

R = Rack (Regal s materidlem)

V = Vozik (odkladaci misto)

P = Paleta (paletové misto s materidlem)

Cerveny &tvereéek/bod = Torsman (sloup, ve kterém jsou zpusténé energetické sit& 230

V, LAN, komunikace atd.)

Zluty panagek = Operator.

Sedy panadek — Operator, ktery miiZe pracovat, pii zvysené poptavce.

Kanban regal = Regélovy systém pro riiznorody material, ktery umoznuje vizualni fizeni

zasob a jejich v€asné doplnovani pomoci Kanban signalu.

2.5 Montazni postupy k linkam Accessories

V nésledujici kapitole budou detailn€ popsany technologické postupy na vSech linkéach.
2.5.1 Linka Audiona Accescories

Na lince BL8 Accessories se provadi vyroba nékolika produkti.

Wall Bracket (nasténny drzék reproduktoru) za¢ind na stanici 22100821, kde probiha
montaz tilt mechanismu (soucéstka, kterd umoziiuje naklonit reproduktor na drzaku pod
riznymi uhly), kde se do souc¢éstky zalisovavaji piny. Na stanici 22100823 probiha lepeni
hlinikového podstavce. Na hlinikovy podklad jsou pomoci Sablon lepeny dorazy a
magnety. Na magnety jsou poté lepeny gumové zaslepky. Nasledné je na stanici
22100823 produkt kompletovan spojenim wall plate (zdkladna nasténného drzéku) a tilt
mechanismu. Cely vyrobek je testovan na zatéz. Posledni operace na stanici 22100824

zahrnuji baleni do ochranné textilie, oznaceni $titky a uloZeni na paletu.

Vyroba BLS8 Floor Stand (podlahovy stojan pro reproduktor) za¢ind na stanici 22100825,

kde se provadi pfedmontaz Decoplate. Hlinikovy dil je vizualn¢ zkontrolovan, poté jsou
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na n¢j nalepeny magnety a krytky, které jsou fixovany zatézi. Hotovy Decoplate je
zabalen do textilie a opatfen Stitkem. Na stanici 22100826 probihd montaz tilt
mechanismu, kde se do soucastky zalisovavaji piny. Déle probiha pfedmontaz stojné
trubky. Na trubku je nalepeno t€snéni a poté se na ni ptipeviuje tilt mechanismu. Na zavér
je pridana krytka a celd trubka je zabalena do textilie a oznacena Stitkem. Baleni se
provadi na stanici 22100827, kde jsou pfipraveny kartony a pribalové sacky. Decoplate a
trubka jsou vloZzeny do kartonové krabice s oddily pro vSechno piislusenstvi podle
vyrabéné varianty. Zaroven se zde pripravuje zakladna stojanu. Jsou k ni pfilepeny
gumové nozi¢ky a poté se zékladna bali do textilie a spolu s dal§imi komponenty je
ulozena do hlavni krabice. Po uzavieni krabice a oznaceni Stitky je produkt uloZen na

paletu.

Vyroba BL8 Table Stand (stolni stojan na reproduktor) zac¢ina na stanici 22100761, kde
probihé pfedmontaz Decoplate. Hlinikovy dil je vizualné zkontrolovén, poté jsou na n¢j
naneseny lepidlo a krytka, kterd je fixovana zédvazim po dobu 3 minut. Magnety jsou
pfipevnény pomoci ptipravku a po vytvrzeni lepidla prelepeny samolepicimi krouzky.
Hotovy Decoplate je opatien Stitkem. Na stejné stanici probihd také pfedmontaz nohy.
Nohy jsou zkontrolovany na povrchové vady a vloZeny do piipravku, kde se ovétuje
ptesnost otvorl. Dva Srouby, nanesené lepidlem, jsou zasroubovany do nohy, kterd je poté
pfipravena k baleni. Potom na stejné stanici probiha jesté¢ montaz zékladny, kde jsou
gumové noZi¢ky nalepeny na zadkladnu stojanu. Baleni se provadi na stanici 22100770,
kde jsou pfipraveny kartony a piibalovy sacek. Decoplate, noha a zakladna jsou zabaleny
do textilie a postupné ulozeny do krabice. Ta je nasledné uzaviena, oznacena Stitkem a
umisténa na paletu. Na zavér je provedena finalni kontrola baleni. Produkty jsou pak
uloZeny na palety a pfipraveny k expedici.

Ceiling Bracket (stropni drzak reproduktoru) za¢ind montazi Decoplate Front a Back na
stanici 22100825. Plastové dily jsou nalepeny na hlinikové desky, upevnény Srouby a
kontrolovany na povrch a zarovnani, potom je decoplate zabaleny do textilie. Na stanici
22100826 se provadi montdz a lisovani interface (soucastka spojujici reproduktor a
trubku) a pfedmontaz trubek, kde jsou spojeny s interface a opatfeny tésnénim. Potom se
na trubky nalepi bo¢ni krytky. Trubka je poté zabalena do textilie a je opatfena Stitkem.
Na stanici 22100823/824 se pripravuje piibalovy sa¢ek komponenty: imbus, Sroubky a

klip. Hlavni montaZz Ceiling Bracket probiha na stanici 22100825. Montdz zacina
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ptipravou centralnich komponentt, které jsou kontrolovany na kvalitu a ptipadné vady.
Déle jsou presn€ umistény a upevnény pomoci Sroubll s nanesenym Loctite lepidlem.
Sestava je vlozena do ptipravku, kde se provadi kontrola spravného osazeni a funk¢nosti
celku. Po Uspésném testu je kazdy dil opatien Stitkem a pfipraven k baleni. Na stanici
22100827 jsou jednotlivé komponenty zabaleny do ochrannych obalt. Ptidava se
prirucka a krabice je nasledné¢ uzaviena a oznaCena Stitkem. Zabalené produkty jsou

uloZeny na paletu.

Na stanici 22100828 probiha jen baleni BL8 Cover (textilni kryt, ktery zakryva ptedni
stranu reproduktoru). Poskladaji se zde hlavni a vnitini kartony. Fabrik se zkontroluje na
povrchové vady, zabali do bambusové textilie a vloZi do krabice. Produkt je prekryt
vrchnim kartonem, dale se do kartonu vlozi pfiruc¢ka a krabice je uzaviena a oznacena

Stitkem. Zabalené produkty jsou uloZeny na paletu, zabezpeCeny rozky a paskou.

Na obrazku 10 je layout linky Audiona Accescories. Na obrazku 11 je fotografie linky.
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Obrizek 10: Layout linky Accessories
(Zdroj: Firemni layout)
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Obrazek 11: Linka Accessories
(Zdroj: Vlastni fotografie)

2.5.2 Linka Audiona S58

Na stanici ,,curtain“ probiha baleni levého a pravého Curtain Coveru (latkovy predni kryt
reproduktoru), nejprve se tiskne Stitek, poté se sklozi vnitini karton. Na pravy i levy kus
curtain coveru se nalepi tesa pasky (t€snéni). Po kontrole a zabaleni krytu se pfiddva

manudl, krabice se uzavira a uklada na paletu.

Na stanici 22100645 probihd montaz Floor BackBone (konstrukéni prvek reproduktoru).
Jednotlivé komponenty jsou zkontrolovany na povrchové vady a spravné osazeni. Drzaky
a kabelové prvky jsou upeviiovany pomoci Sroubti na hokejku (hlavni konstrukéni
komponenta). Zadni ¢ast hokejky je opatfena oboustrannou paskou a cely dil je oznacen
produktovym Stitkem. Nakonec se zde jeSté pfipravuje piibalovy sacek. Na stanici
22100650 nasleduje proces baleni. Nejprve se slozi hlavni krabice, do které jsou vloZeny
vSechny ptipravené dily. Piibalovy sacek je zvazen a ptidan do baleni. Floor Backbone je
zabalen do ochranného obalu a uloZen do krabice spolecné s instalacnim plakatem.

Krabice je uzaviena, oznacena Stitkem a pfipravena na paletizaci.

Na stanici 22100645 probihd montaz Wall Backbone (konstrukéni prvek reproduktoru).
Proces je velmi podobny montéazi Floor Back Bone, zahrnuje kontrolu povrchu, upevnéni
jednotlivych komponent na hokejku, ktera je konstrukéné podobnda, jako u Floor
Backbone hokejky. Komponenty jsou zajistény Srouby a paskami, pficemz zadni ¢ast je
opatfena ochrannou paskou. Hotovy produkt je oznacen Stitkem a ptipraven k dalSimu

procesu. Nakonec se zde jesté ptipravuje piibalovy sacek. Na stanici 22100645 probiha
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baleni za¢ina slozenim hlavni krabice a vlozenim pfipravenych dild. Ptibalovy sacek je
zvéazen a ptidan do baleni. Backbone je zabalen do ochranného obalu a ulozen do krabice
spole¢né s instalacnim plakatem. Krabice je uzaviena, oznacena Stitkem a pfipravena na

paletizaci.

Na obrazku 12 je layout linky Audiona S58. Na obrazku 13 je fotka linky Audiona S58.
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Obrazek 12: Layout linky S58
(Zdroj: Firemni layout)

Obrazek 13: Linka Audiona S58
(Zdroj: Vlastni fotografie)
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2.5.3 Linka Audiona TX/RX

RX Box

Pied zahdjenim kazdé¢ smény se provadi izolacni test na stanici 21600335. Kabely se
zapoji do specialni testovaci krabicky, naskenuje se carovy kod a proces se potvrdi na
monitoru. Po dokonceni testu jsou kabely odpojeny a vysledek se zaznamena do
zaznamového archu. Tento test zajiStuje, ze izolacni vlastnosti produktu odpovidaji

specifikacim.

Na stanici 21600335 probiha fleSovani. Proces zahrnuje zapojeni datového kabelu do RX
boxu a skenovani krabicového stitku. Nasledné se kontroluje svitivost LED diod a shoda
MAC adresy na modulu se zobrazenim na monitoru. Po Gspé$Sném ovéteni se kabel odpoji

a produkt pfechazi na dalsi stanici.

Hlavni mont4z probihd na stanici 21600340, zacind tiskem $titkii dle objednavky a
kontrolou krytek a dalSich komponent. PCB desky jsou upevnény do krytii pomoci Sroubit
a zajistény packami. Po osazeni je naskenovana Carova MAC adresa. Kompletné

smontovany produkt je oznacen Stitkem a pfipraven k testovani.

Na testovaci stanici 21600335 se vyrobek ptipoji k RX kabelim a spusti se diagnostika
podle pokynti na monitoru. Po dokonceni testu jsou kabely odpojeny a produkt je oznacen
¢arovym kdédem. Pokud se objevi chyby, produkt je oznaen a piesunut do sbérného mista
pro PTC, které se nachdzi v mistnosti uprostfed vyrobni haly. V opa¢ném piipadé

ptrechézi na balici stanici.

Baleni na stanici 21100121 za¢ina kontrolou povrchu produktu a jeho vloZenim do sacku
s viditelnymi konektory. Produkt je oznacen produktovym Stitkem a je uloZen do krabice
spolecné s manudly a adaptérem, které jsou ndsledn€ oznaceny Stitkem a naskenovény.

Poté se krabice ulozi na paletu.
TX Box

Proces montéze produktu TX box se odehrava na stanici 21600340, kde se ptfipravi horni
kryt kontrolou a ofouknutim povrchu ionizacni pistoli. Poté se keramicka desticka
pfipevni lepidlem a pajenim. Potom probihd kompletace spodniho krytu, ptfipevnéni
chladice, vodici, zdkladni desky a dalSich komponent. Horni a spodni kryt se spoji Srouby

a produkt se pfesouva k flashovani.
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Na flashovaci stanici 21600335 se produkt pfipoji k zatizenim pro nahrani firmware a
testovani. Po uspé$ném testovani se presouva na balici stanici 21100121, kde se ptidela
horni a dolni kryt kabelli pomoci Sroubli a na TX box se jesté nalepi gumové nozky. Poté
je produkt zabalen do folie a vloZzen do polystyrenovych kryti a ndsledné do kartonové

krabice s prislusenstvim podle varianty. Hotové baleni je ulozeno na plastové palety.

Na obréazku ¢islo 14 je layout linky Audiona TX/RX. Na obrazku ¢islo 15 je fotka linky
Audiona TX/RX.

v vV "

§ TX / RX BOX

A\

Obrizek 14: Layout linky RX/TX box
(Zdroj: Firemni layout)

Obriazek 15: Linka RX/TX
(Zdroj: Vlastni fotografie)
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2.5.4 Linka V300

Na stanovisti 22100708 probiha proces montadze a baleni V300 Floorstand (kovovy
podlahovy stojan pro reproduktor). Zacina piipravou vnitinich kartont, které se potom
vkladaji do hlavni krabice. Kovové a hlinikové komponenty stojanu jsou kontrolovany,
opatieny gumovymi nozickami a zabaleny do pénovky. Ptipravuji se zde i sacky s drzaky
kabelt a prislusenstvim. VSechny komponenty, v¢etné hadice a knizecky, jsou kompletné
zabaleny do kartonovych krabic. Krabice jsou uzavieny a opatfeny Stitkem. Zabalené

krabice se pak stohuji na palety.

Vyrobek V300 Interface Plate 65"/77" (soucéstka, ktera spojuje televizor s uhlopti¢kou
65"/77" se soundbarem) se pouze bali, a to na stanovisti 22100708. Nejprve se slozi vn&jsi
krabice a poté se slozi vnitini dil. Dale se do hakt kryt Interface (podle balené velikostni
varianty) vlozi pomocnd ty¢. Potom jsou na interface nalepeny dva pasky tesy. Nakonec
je kryt interface zabalen spole¢né s ptibalem do krabice. Krabice se uzavie a opatii

krabicovym Stitkem. Hotov¢é krabice jsou stohovany na paletu.

Proces vyroby a baleni V300 Interface Plate 88" (soucastka, ktera spojuje televizor
s uhloptickou 88" se soundbarem) zaCina na stanovisti 22100706, kde operator
prihlasenim do systému MES vytvoii objednavku a zajisti tisk produktovych §titkd. Na
stanoviSti 22100708 probihd montdZ Interface Plate. Dil je nejprve ociStén a
zkontrolovan. Do haku Interface je vlozena pomocna ty¢. Na povrch Interface Plate jsou
nalepeny dvé pasky Tesa. Na vyznacena mista je nanesena kapka lepidla Loctite, kam se
pripevni Sest magneti, které jsou nasledné¢ zajistény paskou. Dale jsou nasroubovany
zajisStovaci matice a suchy zip na kabely je provlecen oznacenymi otvory a spojen. Dale
je na produkt nalepen Stitek. Baleni pokracuje uloZenim Interface Plate na pénovku do
ptipravené krabice, kde vy€nivajici ¢asti zapadnou do vytezil v kartonech. Dil je zabalen
do pénovky. Do baleni jsou ptfidany drzaky PSU (levy a pravy), které jsou nasroubovany
a vlozeny do ptfedchystavaciho ptipravku. Veskeré ptislusenstvi, rozdélené do péti sacki
podle presného obsahu, je uloZeno do kartonové vlozky spolu s ostatnimi dily. Po
zavérecné kontrole se krabice uzavie a opatii krabicovym Stitkem. Hotové krabice jsou

stohovany na paletu.

U vyrobka V300 C2 65/77/83 dochazi jen k rychlé kontrole, ¢isténi a baleni. Nejprve se
na stanovisti 22100708 vytisknou $titky, které se pak lepi na vyrobek a krabici. Na stejné
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stanici se potom zkontroluje a ocisti kryt (kazd4 varianta mé jinou velikost krytu). Na
kazdy kryt se nalepi tesa paska a do haku interface se vlozi pomocna ty¢. Poté uz se kryt

zabali spolu s piibaly a pfislusenstvim a ulozi se na paletu.

Proces vyroby a baleni V300 Wall Bracket (nasténny drzak reproduktoru) zahrnuje na
stanovisti 22100709 montaz jednotlivych ¢asti, jako jsou kovové tyCe, ramena, Cepy a
gumova tésnéni. Komponenty jsou propojeny, zajistény paskami a Srouby, a nésledné
pfipraveny k baleni. Poté probiha baleni sestav do pénovky a kartonovych krabic. Pridava
se ptislusenstvi (Sroubky, drzéky) v saccich a ndvod. Krabice se uzaviraji, zajist'uji Stitky
a skladaji na palety.

Na obrazku 16 je layout linky Audiona V300.

22100708 2100709

O]
L

\&/

221007086
acking PC Kitting

na
krabice

Obrazek 16: Layout montaZzni linky V300
(Zdroj: Firemni layout)

2.5.5 Linka Audiona V300 cover

Montaz levého zadniho krytu probiha na stanici 22100707. Nejprve se spoji bocni levy
profil a vrchni levy profil, pomoci rohové spojky a Sroubti. Poté probiha vizualni kontrola
samotného levého zadniho krytu. Levy zadni kryt je spojen s pfedem pfipravenymi

bo¢nimi profily pomoci rohové konzole, pfipevnéné Srouby. Déle je spojeni pojiSténo

42



dalsimi 19 Sroubky. Nakonec je na vyrobek prilepena Tesa paska a produkt je oznacen

Stitkem.

Pravy zadni kryt je montovan na stanici 22100707 stejnym zptisobem jako levy zadni

kryt, akorat je zrcadlové orientovan.

Montaz stfedniho zadniho krytu probihé na stanici 22100707. Podle barevné varianty je
vybran profil, na jehoz konce jsou ptiSroubovany dvé malé konzole. Poté probiha vizudlni
kontrola samotného stfedniho zadniho krytu. Na néj je pak pfiSroubovan pfichystany
profil. Potom jsou na kryt nalepeny magnety, které¢ jsou poté prekryty Tesa paskou a

findlni produkt je oznacen Stitkem.

Na stanici 22100707 probiha pfedmontaZ krytky connector panelu. Krytka je
zkontrolovéana, ocisténa lihem a opatfena magnety, které se upevnuji po ocisténi IPA
Cisticem a naneseni lepidla. Po zavérecné kontrole je krytka odlozena na vozik, ktery
slouZzi jako pojizdny regal.

Na stanici 22100706 (V300 linka) je nastartovana objednavka a jsou zde vytisknuty 3
produktové stitky ke kazdému baleni. Na stanici 22100707 se vSechny komponenty bali.
Pé&nové a kartonové vyztuhy jsou postupné skladany do obalu podle predem stanoveného
postupu. Levy, pravy a stiedni kryt a connector panel jsou ukladany do pénovky a baleny
do kartonovych obald. Jednotlivé vrstvy jsou prokladany meékéenou prolozkou. Hotova

baleni jsou umisténa na palety.

Na obrazku 17 je layout linky Audiona V300. Na obrazku 18 je fotografie linky.

Material
1
Material
2

Obrazek 17: Layout montazZni linky V300 cover

(Zdroj: Firemni layout)

43



Obrazek 18: Linka V300 cover
(Zdroj: Vlastni fotografie)

2.5.6 Linka Deco plate

Na této lince probihd montdz deco plate, coz je kryci panel, ktery zakryva zdkladnu

stojanu televize/reproduktoru.

Na stanici 21600119 se zkontroluje MFS CA44 vnéjsi kryt, odstrani se piipadna folie a
aplikuje se kryci lexan pomoci oboustranné lepici pasky. Nasledné jsou IPA Cisti¢em
ocistény magnety, které se lepi na vnéjsi kryt. Lepidlo se nechd vytvrdit 3 minuty. Po
zaveérecné kontrole je kryt zajistén v ochranné kapse a ulozen na paletu, vzdy maximalné

dva kusy vedle sebe, oddélené mékcenou prolozkou.

Na stanici 21600119 probiha i montaz MFS CA44 vnitiniho krytu. Kryt se rovnéz
zkontroluje a odstrani se ochranné folie. Na vyznacené misto je nalepen Stitek a stejné
jako u vnéjsiho krytu jsou na kryt upevnény magnety po ocisténi a naneseni lepidla. Po
vytvrzeni lepidla je kryt zabalen do mirelonu a ulozen na paletu, kde se jednotlivé vrstvy

prokladaji meékcenou prolozkou.

Na stanici 21600119 dochézi k montdzi V300 MFS krytu. Jsou pfipraveny dva hlinikové
dily, které projdou vizualni kontrolou a o€isténim. Nasledné€ jsou pomoci Sablony na oba
dily upevnény magnety. Po obvodu deco plate jsou nalepeny teplovodivé pasky. Néasledné
je provadéna zavérecnd kontrola, kterd ovetuje ptitomnost vSech komponent. Decoplate
je zabalen do ochranného materidlu, vloZen do kartonové krabice s papirovou vlozkou a

umisténo na paletu.
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Na obrazku ¢islo 19 je layout linky Decoplate. Na obrazku cislo 20 je fotografie linky
Decoplate.

Obriazek 19: Layout montazZni linky Deco
plate

(Zdroj: Firemni layout)

e W”’

—

Obrazek 20: Linka Deco plate
(Zdroj: Vlastni fotografie)

2.5.7 Linka Interfaces

Proces vyroby a baleni pro vSechny uvedené produkty je rozdélen na dvé hlavni ¢asti:

ptipravu kryti a jejich baleni.
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V205 G2 55/65 zaciné na stanovisti 22100590, kde jsou kryty (B cover) umistény do
ptipravku podle velikosti (55 nebo 65) a kontrolovany pomoci Sablony. Piny jsou
nasledné plazmovany, lepeny lepidlem a upeviiovany na presnd mista. Potom jsou kryty
vyjmuty z piipravku a daji se na vozik. Kryt pak zraje na vzduchu 12/24 hodin. Ten samy
postup plati pro (A cover), ktery je vSak pro vSechny velikosti stejny. Na stanovisti
22100570 jsou tyto kryty spolu s ptibaly (svétlovod, drzak kabelu, Srouby) oznaceny
Stitky a vlozeny do kartonovych krabic s vyztuzemi. Krabice jsou opatfeny Stitky a
uloZeny na palety.

V300 G2 65/77/83 se ptipravuji na stanovisti 22100590, kde jsou Top Cover (horni kryt)
a Connector Cover (kryt konektoru). Postup je stejny jako u V205 G2 55/65. Na stanovisti
22100570 probiha baleni. Probihd podobnym zpisobem jako u V205 G2 55/65, ale
s jinymi ptibaly.

CA44 RC G2 55/65/77 prochéazi podobnym procesem. Na stanovisti 22100590 jsou A
Cover (kryt A) a Connector Cover (kryt konektoru) plazmovany, opatteny lepidlem a
upeviiovany pomoci Sablony. Kryty jsou kontrolovany, oznaceny $titky a nechany zrat.
Na stanici 22100706 se nejprve vytiskne Stitek. Na stanovisti 22100570 jsou potom
baleny kryty spolu s piibaly a navody vlozeny do kartonovych krabic, které jsou nasledné
uloZeny na palety.

CA44 7 77 prochazi podobnym procesem. Na stanovisti 22100590 zahrnuje ptipravu
Connector Coveru (kryt konektoru), ktery je plazmovan a poté je nechan zrat. Na stanici
22100706 se nejprve vytiskne Stitek. Poté nasleduje baleni do kartonovych krabic na
stanovisti 22100570, dopliuji se ptibaly a ndvody. Krabice jsou nasledné uloZeny na
palety.

V300 Z2 77 zacind na stanovisti 22100590, kde jsou TOP Cover (horni kryt) a Connector
Cover (kryt konektoru) plazmovany, piny lepeny a kryty kontrolovany Sablonou. Kryty
jsou oznaceny Stitky a nechdny zrat. Na stanovisti 22100570 jsou kryty s pfisluSenstvim
a ptibaly vloZeny do kartonovych krabic, které jsou oznaceny Stitky a pfipraveny k
expedici.

V302 G2 97 na stanovisti 22100590 zahrnuje ptipravu TOP Coveru (horni kryt),
Connector Coveru (kryt konektoru) a WB Coveru (kryt nasténného drzdku), které jsou

plazmovany a piny lepeny podle Sablony. Kryty jsou oznaeny Stitky a nechany zrat. Na
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stanovisti 22100570 jsou komponenty a ptibaly uloZzeny do krabic, opatieny Stitkem a

stohovany na palety.
V300 GX 65/77 na stanovisti 22100590 zahrnuje ptipravu Back Coveru (zadni kryt) a
Connector Coveru (kryt konektoru), které jsou plazmovany a piny lepeny na piesna mista.

Kryty jsou oznaceny $titky a nechdny zrat. Potom se na stanici 22100706 nejprve vytiskne
stitek. Na stanovisti 22100570 jsou kryty a prisluSenstvi baleny do krabic, oznaceny Stitky

a uloZeny na palety.

Na obrazku 21 je layout linky Interfaces. Na obrazku 22 je fotografie linky.

22100590 22100570 21604022
v

\o/ &/

B34011N JUgEILNLIOY

Hlavni komunikaéni ulicka

Obriazek 21: Layout montiazZni linky Interfaces
(Zdroj: Firemni layout)

Obrazek 22:Linka Interfaces
(Zdroj: Vlastni fotografie)
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2.5.8 Linka CA44 SCB

Stanovisté Unpacking/packing table slouzi k manipulaci s materialy a vyrobky. Operatofi
zde oteviraji krabice s dily, pfenaSeji materidly k montézi a zarovei bali hotové vyrobky
do ochrannych materiald.

Na stanovisti pfedmontaze lodicky (vnéjsi Cast soundbaru) se piipravuji jednotlivé
lodicky pro dal$i montaz. Operator vybere lodi¢ku ze skladu podle pozadované barevné
varianty (Silver, Brass, Bronze) a polozi ji na pracovni stlll. Poté nastiihd Tesa pasky na
pozadované délky a lepi je na Cerné kraje, stfed a okraje lodicky podle instrukci a
vyobrazeného rozloZeni. Spravnost nalepeni pasek je oveéfovana pomoci piipravku
CA44 112. Dale je do stfedu lodi¢ky nalepena vodiva paska, ktera musi byt piesné
zarovnana s otvory v lodi¢ce. Po dokonceni téchto krokl je pfedmontovand lodicka
pripravena pro dal$i montaz a odloZena na pracovni stl nebo do piepravni krabice na

paletu.

Dale pracovnici vybali samotny soundbar, vybali jej z miralonu a oStitkuji ho. Kolem

sttedového reproduktoru je nalepen hlinikovy krouzek.

Na stanovistich Assy1/2 se predmontovana lodicka pfipeviiuje k hlavni ¢asti soundbaru.
Lodicka je umisténa na soundbar a musi pfesné dosednout na uréené misto, piicemz jeji
spodni ¢ast musi zacvaknout na své misto. Poté operator upevni lodi¢ku pomoci deviti
Sroubidl. Spravnost uchyceni lodicky se kontroluje pomoci piipravku CA44 113. Po
uspesné kontrole operator provede vizualni inspekci, aby oveéril, Ze zadna paska
nevycniva a lodicka pevné drzi na svém miste.

Po dokonceni montdze jsou vyrobky pfesunuty na stanovisté Packing PC pro oznafovani
a ptipravu na expedici. Operatofi zde tisknou a lepi etikety s identifikaci vyrobki. Tyto
Stitky jsou porovnavany s udaji na obrazovce pocitace, aby byla zajiSténa shoda.

Na obrazku 23 je layout linky CA44 SCB. Na obrazku 24 je fotografie linky.
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Obrazek 23: Layout montazni linky CA44 SCB
(Zdroj: Firemni layout)

Obrazek 24: Linka CA44 SCB
(Zdroj: Vlastni fotografie)

2.6 Prehled vyrabénych dilii a objemu vyroby

Na kazdé lince se vyrabi n¢kolik druhti vyrobki. V tabulce 1 jsou zaznamenany vSechny
vyrobky, které se budou vyrabét v roce 2025 a jejich routingy. Celkovy objem vyroby na

rok 2025 je vyjadien v kusech, routingy jsou vyjadieny v minutach.
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Routing v kontextu ¢asové narocnosti urcuje, jak dlouho maji jednotlivé operace
vyrobniho procesu trvat na zaklad¢ technologickych pozadavk, standardizovanych casti

a méfeni.
2.7 Vypocet celkového ¢asu na vyrobcich

Celkovy Cas straveny operatory na jednotlivych vyrobcich spo¢itam pomoci vzorce:

n
Tcelkovy = Z(ti *q;)
i=1

Konkrétni vypocet pro celkovy €as straveny na jednom druhu vyrobku pro vyrobek Wall

bracket na lince Audiona Accescories vypada nasledovné:
Teetkovy = 14,42 * 1467 = 21154,14 minut

Piepocet se spocitd podilem ¢asu minutového a ¢islem 60 (pocet minut v jedné hoding).

Konkrétni vypocet pro celkovy ¢as straveny na jednom druhu vyrobku v hodinach pro

vyrobek Wall bracket na lince Audiona Accescories vypada nasledovné:

21154,14 )
Teetkovy = 0 352,57 hodin

Vysledky pro v§echny vyrobky jsou zaznamenany v Tabulce 2.
2.8 Vypocet vyuziti vyrobnich kapacit na plochu linek

Pro vypocty vyuziti vyrobnich kapacit na plochu linek je potfeba znat rozmeéry
jednotlivych linek uvedené v Grafu 1, objem vyroby pro rok 2025 uvedeny v Tabulce 1 a

taky celkovy cas linek uvedeny v Tabulce 2.
2.8.1 Pocet vyrobenych kusi na plochu za rok

Pro vypocet poctu vyrobenych kusti na plochu (kus/m?) pouzijeme vzorec:

Celkovy pocet vyrobenych kust za rok

K z2 =
usy/m Plocha vyrobni linky

Konkrétni vypocet pro pocet vyrobenych kust na plochu (kus/m?) pro linku Audiona

Accescories vypada nasledovné (zaokrouhleno na 2 desetinna mista):

, 1467 + 4774 + 3700 + 1324 + 541 . 5
Kusy/m* = 8 = 151,36 kustinam
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Tabulka 1: Routingy jednotlivych vyrobkii a objem vyroby na rok 2025 (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Routingy
Linka Vyrobek (min) Objem vyroby na rok 2025 (ks)
Audiona Accessories Wall bracket 14,42 1467
Audiona Accessories Floor stand 20,34 4774
Audiona Accessories Table stand 9,34 3700
Audiona Accessories Cover 2,75 1324
Audiona Accessories Celling bracket 26,30 541
éﬁi::a S58 - Floor wall Curtain cover 7,50 60
éﬁ;jtl:i:a S58 - Floor wall) ¢ hack bone 6,64 0495
é\l‘ft';:a 558 - Floor wall |\ back bone 6,64 500
Audiona TX_RX RB box 7,66 496
Audiona TX_RX TX box 7,66 496
Audiona V300 Floorstand 16,29 438
Audiona V300 Interface plate 65 9,09 0
Audiona V300 Interface plate 77 9,09 0
Audiona V300 Interface Plate 88 30,00 34
Audiona V300 WallBracket 23,04 0
Audiona V300 V300 C2 65 7,99 54
Audiona V300 V300 C277 10,90 162
Audiona V300 V300 C2 83 7,99 111
Audiona V300 cover BO V300 Rear cover 60,09 26
CA44 SCB CA44 SCB 12,14 5628
CA44 SCB CA44 SCB 17,11 0
DECO PLATE MFS CA44 Outer Cover (SFG) 7,84 537
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) 6,65 532
DECO PLATE V300 MFS Cover 11,76 449
Interfaces V205 G2 55 34,74 0
Interfaces V205 G265 34,74 9
Interfaces V300 G2 65 18,47 56
Interfaces V300 G2 77 18,47 280
Interfaces V300 G2 83 18,47 148
Interfaces V30072_77 18,47 7
Interfaces V302 G2_97 25,28 47
Interfaces CA44 G2_55 15,90 931
Interfaces CA44 G2_65 15,90 746
Interfaces CA44 G2_77 15,90 275
Interfaces CA447_77 10,24 100
Interfaces V300 GX_65 23,03 100
Interfaces V300 GX_77 23,03 100
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Tabulka 2: Celkovy vyrobni ¢as pro v§echny vyrobky (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Linka Vyrobek Teetkovy (minuty) Tcelkov}’r(hOdinY)
Audiona Accessories Wall bracket 21154,14 352,57
Audiona Accessories Floor stand 97103,16 1618,39
Audiona Accessories Table stand 34558 575,97
Audiona Accessories Cover 3641 60,68
Audiona Accessories Celling bracket 14228,3 237,14
Audiqna S58 - Floor wall Curtain cover

curtain 450 7,50
éﬂ?t::a %58 7 PO A oo back bone 16566,8 276,11
?ﬁi:’.ﬂa 2% 7 PO A wallback bone 3379,76 56,33
Audiona TX_RX RB box 3799,36 63,32
Audiona TX_RX TX box 3799,36 63,32
Audiona V300 Floorstand 7135,02 118,92
Audiona V300 Interface plate 65 0 0,00
Audiona V300 Interface plate 77 0 0,00
Audiona V300 Interface Plate 88 1020 17,00
Audiona V300 WallBracket 0 0,00
Audiona V300 V300 C2 65 431,46 7,19
Audiona V300 V300 C277 1765,8 29,43
Audiona V300 V300 C2 83 886,89 14,78
Audiona V300 cover BO V300 Rear cover 1562,34 26,04
CA44 SCB CA44 SCB 68323,92 1138,73
CA44 SCB CA44 SCB 0 0,00
DECO PLATE MFS CA44 Outer Cover (SFG) 4210,08 70,17
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) 3537,8 58,96
DECO PLATE V300 MFS Cover 5280,24 88,00
Interfaces V205 G2 55 0 0,00
Interfaces V205 G265 312,66 5,21
Interfaces V300 G2 65 1034,32 17,24
Interfaces V300 G2 77 5171,6 86,19
Interfaces V300 G2 83 2733,56 45,56
Interfaces Vv300Z72_77 129,29 2,15
Interfaces V302 G2_97 1188,16 19,80
Interfaces CA44 G2_55 14802,9 246,72
Interfaces CA44 G2_65 11861,4 197,69
Interfaces CA44 G2_77 4372,5 72,88
Interfaces CA447_77 1024 17,07
Interfaces V300 GX_65 2303 38,38
Interfaces V300 GX_77 2303 38,38
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2.8.2 Casovy fond na plochu za rok

Pro vypocet ¢asového fondu na plochu (hodiny/m?) pouzijeme vzorec:

Celkovy Cas provozu linky za rok

Hodi 2=
odiny/m Plocha vyrobni linky

Konkrétni vypocet pro ¢asovy fond na plochu (hodiny/m?) pro linku Audiona Accescories
vypadé nasledovné (zaokrouhleno na 2 desetinna mista):

352,57 +1618,39 + 575,97 + 60,68 + 237,14
78

Hodiny/m? =

= 36,47 hodin na m?

Vysledky pro vSechny linky jsou zaznamenany v Tabulce 3.

Tabulka 3: Pocet vyrobki a ¢asovy fond linek na plochu za rok (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kust Casovy fond na
vyrobki na plochu za rok plochu za rok
Linka Plocha (ks/m2) (hodiny/m2)
Audiona Accessories 78 151,36 36,47
Audiona S58 43,1 71,09 7,89
Audiona TX RX 20,13 49,28 6,29
Audiona V300 50,78 15,73 3,69
Audiona V300 cover 20,77 1,25 1,25
CA44 SCB 53,84 104,53 21,15
DECO PLATE 27,63 54,94 7,86
Interfaces 52,75 53,06 14,92

2.9 Ro¢ni vytiZeni montaZnich linek

K vypoctu ro¢niho vytiZeni montaZnich linek je potfeba znat celkové vyrobni Casy
jednotlivych linek (Viz. Tab. 2). Roc¢ni zatizeni bude 1épe vypovidajici, kdyz jej
porovname s Cistym vyrobnim ¢asem. V nasi firmé je Cisty vyrobni ¢as 435minut na

smeénu.
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Vypocet vytiZeni linky

n
Vytizeni linky = Z(Tcelkwy)
i=1

Konkrétni vypocet ro¢niho vytizeni pro linku Audiona Accescories vypada néasledovné

(zaokrouhleno na 2 desetinna mista):

VytiZzeni linky Accessories = 21154,14 + 97103,16 + 34558 + 3641 + 14228,3

= 170684,6 min/rok

Vytizeni linky Accessories = 2844,74 hod /rok

Cisty vyrobni ¢as za rok

Cisty vyrobni éas za rok
= vyrobni Cas za sménu oCiStény od vSech planovanych prostoji
* poCet smén * (pocet pracovnich dni — planované odstavky)

Cisty vyrobni ¢as za rok = 435 * 2 x (251 — 18) = 202710 min/rok

Cisty vyrobni ¢as za rok = 3378,5 hod /rok

Vysledky pro vSechny linky jsou graficky znazornény v Grafu 2.
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Montéazni linky

Graf 2: Ro¢ni vytiZeni montaZnich linek oproti ro¢ni ¢istému vyrobnimu ¢asu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.10 Zhodnoceni analytické ¢asti

Tato kapitola shrnuje klicové poznatky z ptfedchozi analyzy rozmisténi a vyuziti
vyrobnich linek Accessories ve spolec¢nosti Audiona. Cilem bylo identifikovat hlavni
nedostatky v prostorovém uspotadani a vytizeni jednotlivych linek a pfipravit podklady
pro navrh jejich optimalizace. Na zaklad¢ provedené analyzy Ize formulovat nasledujici
klicova zjisténi:
Nerovnomérné vytiZeni linek
e Jak ukazuje Graf 2, n€které linky jako naptiklad linka Accessories jsou vyuzivany
pomérné efektivné (70 % a vice), zatimco jiné linky jako naptiklad V300 cover,
TX/RX zlstavaji po vétsSinu roku vyrazné pod vyuzitim 5 %.
e Tento nepomér poukazuje na moznost sdileni pracovist’ a pfesun ¢asti vyrobnich

operaci mezi linkami.
Nerovnomérna efektivita vyuziti plochy
e Z Tabulky 3 vyplyva, Ze nckteré linky jako napiiklad linka Accessories nebo
CA44 SCB vyrab¢ji relativné vysoky pocet kusli na m?, zatimco jiné vyuzivaji
podlahovou plochu vyrazné¢ méné efektivné jako napiiklad linka V300 cover,
ktera vyrobi jen 1,25 vyrobkil na m?.
e Linky s nizkym vytiZenim zabiraji nadmérny prostor, ktery by mohl byt 1épe
vyuzit pro jiné projekty.
RoztriSténost materialovych zasob

e KaZda linka ma samostatné zasoby, to vede ke zbytecnému plytvani mistem,

vvvvvv

Pozitiva stavajiciho stavu

e Pracovni stoly a vybaveni jsou kvalitni a ergonomické, coz umoziiuje jejich dalsi
vyuziti v novém layoutu. Diky tomu neni potfeba investovat do nového vybaveni,

¢imz se Setfi ndklady a usnadiiuje integrace zmen.
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3 Navrh nového usporadani pracovisté

Tato kapitola se vénuje ndvrhu nového uspotraddni montaznich linek Accessories ve firme
X.Y.Z. Kapitola zahrnuje stanoveni cilii navrhu, definici kli¢ovych kritérii pro slouceni
linek, detailni navrhy nového rozlozeni jednotlivych pracovist’ a zavérem také koncepci

slouceni téchto layoutti do jednoho kompaktniho celku.
3.1 Cile navrhu feSeni

Cilem navrhu je upravit rozmisténi vyrobnich linek tak, aby se vyuzivana plocha
zmenSila. Analyza ukdzala, Ze to je mozné, pokud se nékteré linky pfesunou, slouci se ty,
které nejsou tolik vyuzivané, a piipadné se zmensi nékteré pracovni useky. Navrh ma vést
k uspornéjsimu a lépe vyuzitému prostoru, ktery bude stale funkcni a efektivni.

Jako ukazatel dosazeni cile bude slouzit samoziejm¢ samotna rozloha vyrobnich linek.
Pro ovéfeni ptinosu bude sledovano ptipadné zvyseni ukazatell kolik kusti vyrobki se
vyrobi na metr ¢tverecni za rok a kolik ¢asu prace pfipada na jeden metr ¢tverecni za rok.
Timto zplisobem bude mozné objektivné posoudit efektivitu vyuZziti prostoru po

provedené reorganizaci.
3.2 Kritéria ovliviiujici slouceni linek

Pfi navrhu nového rozloZeni vyrobnich linek je nutné zohlednit nékolik klicovych
faktord, které ovliviiuji vhodnost slouceni jednotlivych linek. Cilem neni pouze tispora
prostoru, ale zaroven zachovani nebo zlepSeni ergonomie prace, zajiSténi efektivniho toku
materialu a udrzeni vyrobni kapacity. Mezi hlavni kritéria uspotfadani patfi:

e vytizeni jednotlivych linek,

e podobnost technologickych operaci,

e zasobovani,

e ataky pocet operatort potfebnych pro obsluhu konkrétni linky.
Na zakladé analyzy soucasného stavu byly rovnéz formulovany hlavni pozadavky, které
musi nové usporadani spliiovat. Tyto pozadavky slouzi jako specifikace pro navrh feSeni:

e Slouceni vyrobnich linek s nizkym vytiZzenim do sdilené¢ho pracovisté.

e Snizeni celkové rozlohy linek.
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e Odstranéni nadbytecnych palet a zefektivnéni manipulace s materidlem.
e Vytvofeni pracovisté s flexibilni naplni, které umozni vyrobu vice typt vyrobkl

na jednom miste.
3.2.1 Vytizeni

Na zaklad¢ analyzy vyplyva, ze nejméné vytizené linky jsou Audiona V300 cover,
Audiona V300, Audiona TX/RX, Decoplate a Audiona S58 (viz. Graf 2). Vice vytizené
jsou linky Interfaces a CA44, jejich vytizeni je ale stale pod idealnim efektivnim
vytizenim, které se zpravidla pohybuje okolo 80-90 %. Jedina linka, ktera tomuto vytiZeni
odpovida je Audiona Accessories, ktera je vytiZzena na 84 %, kdyZ ji obsluhuje jeden
operator. Z hlediska vytiZeni je tedy vhodné sloucit jakoukoliv zminénou montéazni linku,

kromé& Audiona Accessories linky.
3.2.2 Podobnost technologickych operaci

Analytickd ¢ast popisuje technologické postupy vSech montaznich linek. Z téchto

postuptl je mozn¢ identifikovat jisté podobnosti mezi jednotlivymi linkami.
Tisk, sken a lepeni produktovych Stitki

Pii montaZzi kazdého vyrobku na vSech vyrobnich linkéch je standardn€ provadén tisk
produktového Stitku, ktery je nasledné aplikovan na hotovy vyrobek. Ve fazi baleni je
stejny Stitek rovnéz nalepen na kazdou jednotlivou krabici. Tato operace je nedilnou
soucasti vSech vyrobnich linek.

Baleni

Nejcastéjsi proces, ktery probihd doslova na kazdé lince je baleni vyrobku, ktery se na
dané lince smontoval. A¢koliv se baleni jako proces vyskytuje na kazdé montazni lince a
jeho kroky jsou si velmi podobné (slozeni krabice, vkladani komponentd, piidani
ptibalového sacku, uzavieni a oznaceni), slouceni balicich pracovist’ do jedné spolecné
zOny by bylo organizacn€ naro¢né. Hlavnim divodem je vysoka variabilita pouzitych
kartonovych obalti, které jsou pro kazdy vyrobek odlisné.

Lepeni magnetii

Mezi dal$i procesy, které¢ se na linkach opakuji patii lepeni magneti na kovové dily.

K lepeni magnetll dochdzi pfedev§im na lince Decoplate. Na kovové kryty se lepi
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magnety a po uschnuti se hotové vyrobky zabali. Proces nalepovani magneti se dale
vyskytuje na lince Accessories. Lepeni magnetl je nezbytny proces pii montazi 3 z 5
produktii vyrabénych na dané lince. Magnety se v mensi mife vyuzivaji i na lince V300
cover pro vyrobu 2 vyrobkll ze 4 montovanych a na lince V300, kde se vyuzivaji pro
montdz interface plate krytu.

Spojovani ¢asti vyrobku pomoci Sroubt

Dalsim opakujicim se procesem je montaz a spojovani ¢asti vyrobkii pomoci Sroubt.
Tento proces je klicovy hlavné na lince V300 cover, kde se Srouby vyuzivaji pro spojeni
¢asti vyrobkti na 3 ze 4 hlavnich vyrobka dané linky. Na lince S58, se provadi Sroubovani
na obou hlavnich vyrobcich této linky. Neméné vyznamné je Sroubovani také na lince
CA44 SCB, kde je pfi montézi jednotlivych ¢asti prémiového soundbaru vyuzivano az 15
Sroubil na jeden vyrobek.

Specifické procesy

Vysoce specifické jsou procesy na dvou linkéch. Na lince Interfaces probihd plazmovani
pini na kovové kryty. Tento proces se na zddné dalsi lince neopakuje. Linka RX/TX je
specificka kombinaci elektronické montdze a povinného funkcéniho testovani, vcetné
flashovani firmware a sledovani MAC adres. Vyzaduje specializované vybaveni, ESD
ochranu a technicky vySkoleného operatora, coz ji €ini nevhodnou pro slouceni s

ostatnimi mechanickymi linkami.

3.2.3 Zasobovani

Efektivni zasobovani je klicovy faktor pro bezproblémovy chod montazni linky. Material
musi byt k dispozici ve spravny ¢as, ve spravném mnozstvi a na spradvném misté. Navrh
rozloZeni linky proto pocita s dostate¢nymi pfistupovymi cestami pro zasobovaci voziky,
které musi mit moZnost plynule a bez piekazek dopliiovat material pfimo k jednotlivym

pracovistim.

Soucasti systému zdsobovani bude i vizualni systém fizeni toku materialu — Kanban, ktery
umozni jednoduchou a rychlou identifikaci potteby doplnéni materidlu. V kombinaci s
principy Just in Time (JIT) se tim minimalizuji zdsoby na pracovisti, omezi se plytvani

prostorem a zaroven se bude zajisSt'ovat v€asné doplnovani presn¢ podle potteby vyroby.
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Rozlozeni zasobovacich bodi je navrzeno tak, aby odpovidalo sledu montaznich kroki a
aby se zasobovaci cykly daly optimalizovat z hlediska frekvence i objemu dopliiovaného

materialu.
3.2.4 Pocet operatori na lince

Na zékladé vypocti vytizeni vyplyva, ze kazdou linku je mozné efektivné obsluhovat
jednim operatorem. Vzhledem k tomu, Ze operator stihne veskeré vyrobni operace v
pozadovaném cCase, neni nutné nasazeni vice pracovniki. Nové uspotradani proto pocita
primarné s jednim pracovnikem na kazdou linku. Vyjimku predstavuje linka CA44 SCB,
na které je nutna piitomnost dvou operatord.

Zaroven vSak musi byt zachovana moznost flexibilné navysit pocet operatort v ptipadé
zvySené poptavky. Usporadani pracovist’ proto umoziuje jednoduché rozdéleni tikonti

mezi vice osob.
3.3 Navrh layoutii linek

Kapitola shrnuje navrhy nového uspotradani vybranych vyrobnich linek. Kazdy néavrh
obsahuje popis odebranych pracovnich stanic, piipadné slouceni operaci, zpusob
organizace skladovani materialu, navrh toku materialu, legendu layoutu, vypocet rozlohy
a grafické znazornéni vysledného usporadani.

Na zavér kapitola obsahuje také navrh sdruzeni layouti do spolecného prostoru, jehoz
cilem je soustfedit vyrobni linky Accessories na jedno misto v hale a zabranit jejich

v

roztfisténi.
3.3.1 Navrh layoutu linky Accessories

Linka Accessories zUstane i nadale samostatné a nebude zaclenéna do slou¢ené montazni
linky, protoze jeji vysoké vytiZzeni neumoziiuje sdileni kapacity s jinymi produkty. Bude
vSak optimalizovéna s cilem sniZit jeji zastavénou plochu.

Slouceni operaci

Doslo ke dvéma vyznamnym slouc¢enim:

e Montaz Wall Bracket + Montaz Table Stand

Tyto procesy byly spojeny kvuli jejich podobnému charakteru pracovnich
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postupt. V layoutu jsou ptislusné pracovni stoly oznaceny zluto-fialovou
barvou.

o Balici stanice pro Cover + balici stanice pro Ceiling Bracket a Floor Stand
Pivodné byly Ceiling Bracket a Floor Stand baleny spole¢né. Nyni se k nim
ptidalo i baleni produktu Cover. Tato nova stanice je v layoutu vyznacena

modro-zelenou barvou.

Odebrané pracovni stanice
Jednim z hlavnich problémi piivodniho uspofadani byla nadmérna rozlehlost linky. Za
ucelem jejiho zmenseni byly odstranény nésledujici pracovni stoly:

e Sthl 22100828 — baleni vyrobku Cover (textilni kryt reproduktoru)

e Sthl 222100761 — pfedmontaz Decoplate pro Table Stand

o Stil 22100770 — baleni Table Standu

e Stll pro fezani textilie
Organizace skladovani materialu na lince
Veskery potiebny material pro montdz vSech vyrobki, ktery je uloZeny na paletich se
podafilo zachovat z pivodniho rozloZeni pracovisté. Jedinou vyjimku piedstavuje paleta
s kartonem pro baleni textilniho krytu (Outer box), ktera byla odstranéna. V ptivodnim

stavu se totiz tento balici materidl vyskytoval na dvou paletdch, coz bylo zbyte¢né,

zejména s ohledem na to, Ze se jednd o vyrobek s nejnizsi produkci na celé lince.
Legenda layoutu

Fialovy okraj — materidl pro Wall Bracket

Zluty okraj — material pro Table Stand

Zeleny okraj — material pro Ceiling Bracket a Floor Stand

Modry okraj — material pro Cover

Zluty panacek — Operator

Sedy panadek — Operator, ktery miize pracovat, pii zvysené poptavce

NPI tabule — ptehledny nastroj pro fizeni a komunikaci stavu zavadéni novych produktii
do vyroby

SFM table — vizualni nastroj pro fizeni a sledovani vykonu vyroby pfimo na pracovisti

FG — finish good (paleta na hotové vyrobky)
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Srafované obdélni¢ky — Odkladaci vozik pro dany material

Palet’dk — vozik na palety
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Obrazek 25: Novy layout linky Accessories

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tok materialu

Tok materidlu na vyrobni lince Accessories byl analyzovan pomoci S$pagetového
diagramu, ktery znazoriuje kazdy mozny pohyb operatora mezi jednotlivymi pracovisti.
Vstupni materidl je pfevazné uloZen na paletach rozmisténych po obvodu linky.

Kazdy typ produktu mé pfifazena sva mista vstupu materidlu i vystupu hotového vyrobku.

Tok zacind u palet s komponenty a konci balicimi stanicemi. Hotové vyrobky jsou

nasledné ukladany na oznacené palety (FG) rozmisténé po obvodu linky.

Na obrazku 26 je znadzornén tok materidlu pomoci modrych Sipek a veskery mozny pohyb

operatora pomoci Spagetového diagramu.

Rozloha
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Rozloha byla z ptivodnich 78 m? zmenSena na 58,1 m?.
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Obrazek 26: Spagetovy diagram a tok materialu pro linku Accessories

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.3.2 Navrh slouceni linek CA44 SCB, S58, Decoplate, V300 a V300 cover

V této ¢asti je popsano slouceni péti vyrobnich linek — CA44 SCB, S58, Decoplate, V300
a V300 Cover — do jednoho spolecného piedmétné uspotadaného pracovisté s flexibilni
naplni. Divodem pro slouceni byla snaha uSetfit misto ve vyrobni hale, zjednodusit
procesy a lépe vyuzit pracovniky i material. Linky mély podobné operace a malé vytizeni,

proto bylo mozné je spojit. Noveé vzniklé pracoviste je navrzeno tak, aby se na ném mohla

sttidat montéz vice vyrobku podle aktualni potieby.

Slouceni operaci v ramci jednotlivych linek

Doslo ke 2 vyznamnym slouc¢enim:

o Montaz a baleni vyrobkii linky S58
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VSechny montazni i balici procesy linky byly slouceny do jednoho stolu ze 3
puvodnich. Divodem bylo nizké vytizeni jednotlivych pracovist’ na lince,
podobnost montaznich operaci a skutecnost, ze nékteré materialy byly spolecné pro
vice montazi.

e Predmontaz lodi¢ky na lince CA44 SCB + montaz lodicky k reproduktoru

Predmontaz lodicky byla z diivodu Gspory mista slouc¢ena s montéazi lodicky na
reproduktor, tedy s pracovistém Assyl.
Slouceni operaci napfic linkami do spole¢ného pracovisté
Doslo ke tfem vyznamnym slouc¢enim:
o Linka S58 + 1 pracovni stiil linky CA44 SCB
Tyto linky byly sloueny z divodu jejich nizkého vytizeni a podobnosti procest,
konkrétné mechanické montdze vyrobkll a spojovani dili pomoci Sroubtl.

e Linka Decoplate + 1 pracovni stiil linky CA44 SCB + linka V300 cover + linka
V300

Linky Decoplate, V300 Cover a V300 byly slouc¢eny do 1 stolu z divodu nizkého vytizeni
a podobnosti v nékterych procesech, zejména v operaci lepeni magnetd. VSechny linky

byly integrovany do jednoho pracovisté se stolem linky CA44 SCB.
o Baleni CA44 SCB + baleni Decoplate

Baleni bylo slouceno, protoZe balici stanice linky CA44 SCB nyni nahradi ptivodni balici

vozik, ktery se diive vyuzival pro baleni vyrobka Decoplate.
Odebrané pracovni stanice
CA44 SCB

e Stll Assy2 — montaz vyrobku CA44 SCB (soundbar)

o Stil PfedmontaZ lodi¢ky — pfedmontaz lodi¢ky montované na sounbar

e Stil 22100645 — montaz Floor back bone (konstrukéni prvek reproduktoru)
e Stil 22100650 — montaz Wall back bone (konstrukéni prvek reproduktoru)
o Stil curtain — kompletace a baleni Curtain coveru (latkovy piedni kryt

reproduktoru)

Decoplate
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o Stul 21600119 — lepeni krycich paneli, které zakryvaji zakladnu stojanu
televize/reproduktoru)
e Dbalici vozik — baleni krycich panelt, které zakryvaji zakladnu stojanu

televize/reproduktoru
V300

e Stil 22100709 - montaz a baleni V300 Wall Bracket
e Stal 22100708 - montaze a baleni V300 Floorstand, baleni V300 C2 65/77/83,
V300 Interface Plate 65"/77"/88"
e Packing PC 22100706 — pocitac s tiskarnou vyuzivany na start objednavky a tisk
Stitka
Organizace skladovani materialu na lince
Hlavnim diivodem nadmérné prostorové narocnosti linek bylo velké mnozZstvi potfebného
materialu. Z tohoto diivodu bylo nutné odstranit nepotifebné palety s materidlem, aby se

zmenSila zabrana plocha.

V ramci Upravy materialového uspotfadani na lince CA44 SCB bylo odstranéno nékolik
nepotiebnych palet. Konkrétné se jednalo o dvé palety s materidlem pro montdz lodi¢ek
(vnéjsi casti soundbaru), jednu paletu se souc¢astkami pro variantu soundbaru, o kterou
neni Zadna poptavka, a Ctyfi palety se vstupnim materidlem. Na lince zistala pouze jedna

paleta se vstupnim materidlem, kterd bude nové ¢astéji dopliiovana.

Z linky S58 byl odstranén balici material, ktery byl piivodné ulozen na Sesti paletach,
pficemz kazd4d obsahovala jeden druh kartonl. Tyto palety byly nahrazeny tfemi
kitovacimi voziky — pro kazdy vyrobek jeden — které nyni obsahuji pfedpfipravené sady
kartont dle potteby.

Na lince Decoplate byly pivodné pro kazdy vyrobek vyhrazeny tfi palety se stejnym
materidlem v riznych barevnych variantach, celkem tedy devét palet s materialem. Dalsi
tf1 palety slouzily pro uklddani hotovych vyrobkil. V novém layoutu byla vétSina téchto
palet odstranéna. Nov¢ se bude soucasné vyuzivat pouze jedna paleta s materidlem a jedna
paleta pro hotové vyrobky, ptipadné kitovaci vozik s kartony, jelikoZ se bude vzdy vyrabét

pouze jedna barevnd varianta vyrobku.

Material linky V300 Cover nebyl nijak redukovan. VSechny vyrobky planované pro tuto
linku v roce 2025 Ize vyrobit za 26 hodin, tedy pfiblizné¢ béhem ctyf smén. Z tohoto
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diivodu bude material na linku dovezen pouze docasné, a to pfi vymeéné za jiny material
sdileny v ramci slouc¢ené linky.

Materidl linky V300 ziistane stejny jako pivodné. Materidl bude na linku dovezen pouze
docasng, a to pii vyméné za jiny material sdileny v rdmci sloucené linky napt. za material
V300 cover.

Princip fungovani slouceného pracovisté

Nové vytvofené pracovisté bude mit vice moznosti obsluhy. Pfi vyrobé vyrobki linky
CA44 SBD budou nové vzniklé pracovisté¢ vzdy obsluhovat dva operatofi, protoze
soucasti montaze je prenos t¢zkého a rozmérného soundbaru. Vyroba vyrobkul ostatnich
linek (S58, Decoplate a V300) bude pozastavena, kdyz bude linka CA44 SCB v provozu.
Pokud vsak linka CA44 SCB nebude v provozu, miiZze na pracovisti pracovat uz jen jeden
operator, ktery se bude moci vénovat bud’ vyrobé S58 vyrobkl, nebo montazi vyrobku
linky Decoplate. Pro vyrobek Decoplate bude vzdy k dispozici pouze jedna barevna
varianta jednoho konkrétniho modelu. JelikoZ se jedna celkem o tfi rizné vyrobky, z nichz
kazdy ma tfi barevné varianty, bude se na lince postupné stiidat celkem devét variant. V
aktudlnim layoutu chybi material pro vyrobu produktd z linek V300 Cover, V300 a pro
jeden vyrobek z linky S58 — Curtain Cover. Diivodem je nizk4 vyrobni potieba, ktera ¢ini
celkem 187,32 hodin, coz odpovida méné nez 24 sménam, tedy méné nez 12 pracovnim
dntim. Z tohoto diivodu bude material pro tyto vyrobky dopliiovan pouze docasné, a to
vyménou za standardn€ pouzivany material. Montaz vyrobku Curtain Cover bude
probihat na pracovnim stole €. 1, vyrobky V300 Cover se budou kompletovat na stole €.
2, stejné€ jako vyrobky V300. Novy navrh uspotfadani vyrobni plochy je zobrazen na

obrazku 27.

Legenda k layoutu

Packing PC — stanice pro tisk StitkQ

Svetle modra barva — material pro CA44 SBC
Tyrkysova barva — material pro S58

Zelena barva — material pro Decoplate
Fialova barva — material pro V300 cover
Cervena barva — material pro V300

Zluty panacek — Operator
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Sedy panadek — Operator, ktery miize pracovat, pii zvy$ené poptavce

FG — finish good (paleta na hotové vyrobky)
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Obrazek 27: Novy layout slouc¢enych linek CA44 SCB, S58, Decoplate a V300 cover
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Tok materialu

Tok materialu na sloucené lince byl analyzovan pomoci Spagetového diagramu, ktery
ukazuje pohyb operator mezi jednotlivymi stoly. Spagetové diagramy pro riizné situace
jsou znazornény na obrazcich 28 az 32. Vstupni material je pfivazen bud’ na paletach,
nebo pomoci kitovacich voziki a rozmistén podél pracovisté podle typu vyrobku. Stejné
tak jsou kolem linky umistény vystupni palety pro hotové vyrobky (FG).

Kazdy produkt ma urcené misto pro pfisun materialu i jeho odebirani. Vyroba zac¢ina
odebranim dili z palety nebo voziku, pokracuje pfes montazni stil, kde probiha
kompletace. Nékteré vyrobky se bali pfimo na montaznim stole, u jinych je baleni

presunuto na samostatné stanovisté. Nakonec jsou hotové vyrobky ulozeny na vystupni

paletu.
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(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Rozloha

Pivodni rozloha péti jednotlivych linek byla dohromady 196,13 m?. Nové je rozloha

slouc¢eného pracovisté 56,31 m?.
3.3.3 Navrh layoutu linky Interfaces

Linka Interfaces zustane i1 nadale samostatna a nebude zaclenéna do slou¢ené montazni
linky, protoZze jeji procesy jsou vysoce specifické (plazmovéni). Bude vsSak

optimalizovana s cilem snizit jeji zastavénou plochu.
Odebrané pracovni stanice
Za ucelem zmenSeni rozlohy linky byly odstranény nasledujici pracovni stoly:
e Stll 21604022 — nevyuzivany stil
Organizace skladovani materialu na lince
Z prostoru byly odstranény Ctyii palety s materialem, které nebyly dostatecné vyuzivany

a zbytecn€ zabiraly misto. Aby nedoSlo k naruSeni vyrobniho procesu, bude veskery
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potiebny material dopliiovan v piesné stanoveny Cas a v piesné potiebném mnozstvi.

Tento pfistup umozni snizit zdsoby na pracovisti a zefektivnit tok materialu.

Legenda k layoutu

V/P — Vozik na kartony nebo paleta/vozik s materialem

Tok materialu

Tok materidlu na vyrobni lince Interfaces byl analyzovan pomoci $pagetového diagramu,
ktery zndzoriuje bézny pohyb operatora mezi jednotlivymi pracovisti.

Rozloha

Rozloha pracoviste se z 52,75 m? zmensila na 48,2 m?.
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Obrazek 33: Novy layout Interfaces
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrizek 34: Spagetovy diagram a pro linku Interfaces
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.3.4 Navrh layoutu linky TX/RX

Tato linka, navzdory velmi nizkému vytiZeni, nebyla sloucena s jinou vyrobni linkou
kvili specifickému charakteru svych procesi a pozadavku na specializované
elektrozatizeni. Byla vSak mirné upravena a jeji plocha byla zredukovana tak, aby lépe

odpovidala sou¢asnym vyrobnim potiebam.

Odebrané pracovni stanice

Za ucelem zmenseni rozlohy linky byly odstranény nésledujici pracovni stoly:
e Stul 21100121 — Balici stil

Slouceni operaci

Doslo ke slouceni operaci:

e Baleni + Montaz TX/RX
Tyto procesy byly slouceny za tcelem uspory vyrobni plochy. Vzhledem k jejich

nizké technologické narocnosti a skutecnosti, ze proces baleni nevyzaduje
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specialni nastroje, bylo mozné jej integrovat pfimo k montaznimu pracovnimu
stolu.
Organizace skladovani materialu na lince
Byl odstranén jeden regal s materidlem, ktery obsahoval duplicitni polozky jiz dostupné
v ostatnich regéalech. Dale byly odebrany tfi voziky, které nebyly vyuzivany.
Tok materialu

Tok materidlu na vyrobni lince Interfaces byl analyzovan prostiednictvim Spagetového
diagramu, jenz vizualné€ zachycuje typicky pohyb operatora mezi jednotlivymi stanovisti
(viz Obr. 36)

Rozloha

Rozloha pracovisté se z 20,13 m? zmenSila na 14,7 m>.
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Obrazek 35: Novy layout linky TX/RX
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Obrazek 36: Spagetovy diagram linky TX/RX
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.3.5 SdruZeni layouti do spole¢ného prostoru

Jednim z cil této prace bylo sdruZeni vyrobnich linek do jednoho centra, aby nebyly

roztfi§tény po celé vyrobni hale. Na obrazku 37 je navrh centralizace vSech nové

vytvorenych layoutti linek Accessories na vhodné misto v hale.

=
2}

Obriazek 37: Lokace nové navrZenych layoutu ve vyrobni hale
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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4 Zhodnoceni navrhu

V této Casti se budu zabyvat zhodnocenim vysledkti a pfinosu své prace.
4.1 Zhodnoceni vysledku

Hlavnim cilem mé bakaléiské prace bylo navrhnout reorganizaci vybranych montdznich
linek Accessories ve firmé Audiona, kterd povede ke zmenSeni potiebné vyrobni plochy
oproti puvodnimu stavu. Celkova rozloha linek byla zmensena z pavodnich 347 m? na

177,31 m?. Plocha byla zmenSena o 49 %. Hlavni cil byl tedy splnén.

Pro ovéteni ptinosu byl sledovan ukazatel, kolik kusti vyrobkt se vyrobi na metr ¢tvere¢ni
zarok a kolik €asu prace piipada na jeden metr ¢tverecni za rok. Byl pouZzity stejny vzorec
pro vypocty, jaky v kapitole 2.8. SniZzenim rozlohy jednotlivych linek nebo jejich
slouc¢enim doslo k ristu vSech ukazateli, oproti ptivodnim hodnotam, které jsou v tabulce
3. To prokazuje efektivnéj$i vyuziti dostupné vyrobni plochy. Vysledky pro noveé
navrzené linky jsou zaznamenéany v tabulce 4. V tabulce 5 jsou zaznamenany
procentudlni néarusty ukazateld. Podle této tabulky dosihlo nejvétsiho zlepSeni nové
navrzené sloucené pracovisté, které nahradilo pét ptivodnich samostatnych linek. Oba
hlavni ukazatele zaznamenaly narust o 248,3 %.

Graf 3 znazoriiuje ro¢ni vytizeni vyrobnich linek po navrzené¢ zméené jejich uspotradani.
Ve srovnani s ptivodnim stavem, uvedenym v grafu 2 v kapitole 2.9, doslo ke zvySeni
vytizeni slou€eného pracovisté na uroven 57 %, vytiZeni ostatnich linek zlstalo stejné.

Tabulka 4: Pocet vyrobki a ¢asovy fond linek na plochu za rok p¥i novém rozloZeni linek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kust Casovy fond na
Plocha vyrobkd na plochu za rok (ks/ | plochu za rok
Linka (m?) m?) (hodiny/ m?)
Accessories 58,1 203,2 48,96
Sloucené pracovisté 56,31 195,97 33,9
Interfaces 48,2 58,07 16,33
TX/RX 14,7 67,48 8,61
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Tabulka 5: Narust ukazateli v procentech

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Linka Procentualni Procentualni narust | Procentualni narust
zmens$eni plochy vyrobenych kusii casoveho fondu na
(%) na m? za rok (%) m? za rok (%)
Accessories 25,51 34,25 34,25
Sloucené pracovisté | 71,29 2483 2483
Interfaces 8,63 9,45 9,45
TX/RX 26,97 36,9 36,9
4000
3378,5
3500
2000 2844,74
°
8 2500
c
5 1909,17
S 2000
c
>
& 1500
O
1000 787,27
500 126,65
0 e
Audiona Accessories  Sloucené pracovisté Audiona TX_RX Interfaces

(CA44 SCB, S58,
Decoplate, V300, V300
cover)

Montazni linky

Graf 3: Ro¢ni vytiZeni montazZnich linek oproti ro¢ni ¢istému vyrobnimu ¢asu pfi novém rozloZeni
linek

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

4.2 Ekonomické zhodnoceni

Tato kapitola shrnuje hlavni ndklady na realizaci a porovnava je s o¢ekavanymi pfinosy.
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4.2.1 Naklady

K tomu, aby mohl byt ndvrh nového rozlozeni implementovan je potieba pocitat

s naklady na ptestavbu pracovist.

Prestavba bude probihat béhem vikendu, kdy vyroba neprobihd, coz zcela eliminuje
naklady spojené¢ s vypadkem produkce. Realizaci zajisti interni pracovnici ve dvou
osmihodinovych sménéch. Celkové néklady na pracovni silu jsou odhadovéany na 16 000
K¢ (4 pracovnici x 16 hodin x 250 K¢/hod). Soucasti prestavby je také pfesun Ctyf
torsmant, které zajiStuji elektroinstalaci, datové pfipojeni, komunikaci atd. Piesun
jednoho torsmanu vychazi pfiblizn€ na 15 000 K¢, celkem tedy 60 000 K¢. Celkoveé
odhadované naklady na ptestavbu jsou 76 000 K¢.

4.2.2 Uspory

Uspora vyrobni plochy

Zmens$enim vyrobnich linek se na vyrobni hale uvolni plocha, kterou je mozné vyuzit pro
zavedeni novych vyrobnich projektl. Potencidlni finan¢ni pfinos této volné plochy lze
odhadnout na zaklad¢ vypoctu ocekdvaného vynosu z nové produkce, coz lze vypocitat

nasledovné:
Usettend vyrobni plocha linek = ptvodni vyrobni plocha — nova vyrobni plocha
Usettena vyrobni plocha linek = 347 — 177,31 = 169,69 m?

Celkové vynosy firmy za rok

2 { —
Hodnota 1 m* vyrobni plochy = Rozloha vyrobn haly

1777 600 000
6766,9

Hodnota 1 m? vyrobni plochy = = 262645 K¢/m?/rok

Rocni vynosovy potencial = 169,69 x 262645 = 44 568 230,05 K¢/rok

Z tohoto vypoltu vyplyva, Ze uSetfend plocha, vznikla prestavenim pracovist ma

vynosovy potencial cca 44,6 milioni K¢ za jeden rok.
Uspora pracovnich stoli

Diky zmenSeni rozméri jednotlivych pracovist a slouceni né&kolika operaci do
spolecnych pracovnich stanovist doslo k vyrazné uspoie v poctu potiebnych pracovnich

stolti. V ramci optimalizace layoutu bylo mozné vytadit celkem 12 montaznich ¢i balicich
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stoli. Cena jednoho pracovniho stolu se pohybuje pfiblizn¢ kolem 80 000 K¢, coz
predstavuje celkovou tsporu ve vysi 960 000 K¢. Uvolnéné stoly je mozné dale vyuzit
naptiklad pfi zavadéni novych vyrobnich linek.

Uspora v reZijnich nakladech

Zmenseni plochy vyrobnich linek mize vést k tispote rezijnich ndkladu, jako jsou energie,
uklid, opravy atd. Mensi plocha znamena nizsi spotiebu elektfiny, mensi pottebu tklidu
a udrzby. Piesnou vysi uspory vSak nelze urcit, protoze nejsou dostupné podrobné
informace. Lze ale pfedpokladat, Ze zmenSeni prostoru linek pfinese usporu i v oblasti

rezijnich nékladu.
4.2.3 Shrnuti ekonomické efektivity

Upravou rozlozeni montaznich linek firma dosihne jak okamzitych uspor, tak i
vyznamného budouciho pfinosu. Diky zmensSeni pracovist’ a slouceni vice ¢innosti bylo
mozné zrusit 12 montaznich a balicich stolt. Kazdy z nich stoji ptiblizné 80 000 K¢, coz
znamena celkovou usporu 960 000 K¢. Tyto stoly je navic mozné vyuzit pii zavadéni
novych vyrobki.

Zaroven se podatilo uvolnit 169,69 m? vyrobni plochy. Pti hodnoté 262 645 K¢ za 1 m?
plochy za rok ma tato Uspora potencialni vynos az 44,6 milionu K¢ ro¢né, pokud bude

prostor efektivné vyuZit.

Celkové naklady na realizaci zmén byly pouze 76 000 K¢, coZ je ve srovnani s pfinosy

velmi nizka ¢astka. Upravy layoutu se tak ukazaly jako velmi p¥inosné.
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Z7avér

Cilem této bakalafské prace bylo optimalizovat prostorové uspoiadani vybranych
montaznich linek Accessories ve spolecnosti X.Y.Z., a to prostfednictvim navrhu nového
rozlozeni pracovist’, které povede ke zmenseni celkové vyrobni plochy. K naplnéni tohoto
cile byla provedena podrobna analyza soucasného stavu vyrobnich linek z hlediska jejich
vytizeni, obsazenosti pracovniky a efektivity vyuziti plochy.

Na zaklad¢ této analyzy bylo zjisténo, ze nékteré linky jsou vyrazné¢ poddimenzované z
hlediska vykonu na m? a zaroven zabiraji cenny vyrobni prostor. V ramci navrhové ¢asti
byly vytvoteny nové layouty jednotlivych linek, pfi¢emz nejvétsi zménou bylo slouceni
péti stavajicich linek do jedné nové linky, kterd byla navrzena tak, aby bylo mozné
provadét montaze vSech ptivodnich vyrobki na jediném pracovisti. Diky této zméné doslo
k uvolnéni celkem 169,69 m? vyrobni plochy, ¢imz byl hlavni cil prace naplnén.
Soucasné bylo sledovano zlepSeni vykonnostnich ukazateld. U nové navrZenych layouti
doslo ke zvyseni hodnoty poc¢tu vyrobenych kusii a casového fondu na metr ¢tverecni za
rok o vice nez 34 % u linky Accessories, 0 248,3 % u slouc¢eného pracoviste, 0 9,45 % u
Interfaces a 0 36,9 % u linky TR/RX. Ve srovnani s ptivodnimi pracovisti se také vyrazné
zvysilo vytizeni slouc¢ené linky, které nyni dosahuje 57 %, coz ptispiva k lepSimu vyuziti
vyrobnich kapacit.

V ramci ekonomického zhodnoceni bylo vypocteno, Ze realiza¢ni néklady na pfestavbu
Cinily asi 76 000 K¢. Naproti tomu odhadovany potencidlni ro¢ni pfinos z uvolnéné
plochy ¢ini ptfes 44 milioni K¢, pokud bude vyuzita pro nové projekty. Dalsi usporu
pfedstavuje vyfazeni 12 pracovnich stolli, které jiz nejsou potieba, ¢imZ firma ziskala
jednorazovou usporu 960 000 K¢&.

Z vySe uvedenych udajl vyplyva, Ze navrzend zména ma vyznamny prakticky dopad jak
z pohledu prostorového zefektivnéni vyroby, tak i z hlediska ekonomickych ptinost.
Vysledky této prace tak umoziuji pfipravenost na budouci rozsifeni vyroby nebo
zavedeni novych produktovych tad. Pro jesté¢ presnéj$i vyhodnoceni by bylo vhodné

navrzené feSeni ovéfit formou simulace nebo zkusebniho pilotniho nasazeni.
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Piiloha I: Seznam vstupniho materidlu pro linku V300 cover (Zdroj: Vlastni zpracovani)

V300 COVER

krytka connector coveru

left cover

right cover

middle cover

Balent

kryt connector panelu T130272400100

wrchnni levy profil

wrchni pravy profil

rovny profil

spodni dil karténu T302001859000

4 ks magnetd 7180300003500

bocnilevy profil

boéni pravy profil

2 ks konzoli T180600005050

4ks rohovych kartdnd T306002026000

Loctite T980200003090

rohova spojka T130284700100

rohova spojka T130284600100

Tesa T910400054230

ks kartonu T306002031000

kovovy roZek T911100019800

kovovy roZek 7911100019800

16 ks Sroubkd T153301000612

2ks pénovka T313000041000

zadni levy kryt T180600005010

zadni pravy knt T

stiedni kryt T180600005020

25 ks Sroubki T153301000612

25 ks Eroubki T153301000612

levé rohova konzole T180600005040

prava rohova konzole T180600005030

mérka

mérka

tesa 7180500040840

tesa 7180500040840

Loctite T950200003090 2ks karton T306002030000

prithledn lepici paska T980300005020
karton T306002028000
karton T306002029000

pénovy saek 7311000427000
Mirelon T313000039000

4 ks T306002027000

karton T306002032000

vrchni dil karténu T302001860000

stahovaci paska T300000112000

Eemy pfipravek na proloZeni

Piiloha II: Seznam vstupniho materialu pro linku S58 (Zdroj: Vlastni zpracovani)

558

Curtain cover packing

Floor back bone

Wall backbone

curtain fabric cover right

hokejka T130268300100

hokejka T130268400100

curtain fabric cover left

zkuSebni woofer

zkuSebni woofer

karton 7303000833000

drzak 7130244700100

vnitfni karton T306001366000

tesa T180000001900

2 ks drzaku 7130244800100

drzak 7130244700100

3 ks kruhového tésnéni T180500024680

manual T305000914000 stahovaci paska 7981100000380
kabelovy drzak T130250000100

oboustranna paska T180000012230

T180600004020
T180000012090

karton T303000830000
karton T306001964000

plat na zed 7130268500100
zadni kryt T100550200100

instalaéni plakat T305000918000

svérak

sacek 7311000406000

T180200019970

T180200019360

karton T303000829000
karton T306001962000
backbone cover T100550100100
pénovkovy rukdy T319000151000




Piiloha III: Seznam vstupniho materialu pro linku CA44 SCB (Zdroj: Vlastni zpracovani)

CA44 SCB

CA44 SCB

lodicka dle barvy

tesa 7180500021950

tesa T180500039770

fezatka tesy

tesa T98030005800

mini pfipravek pro kontrolu

1ks pasky T180000014570

krabice se soundbarem T02-490130501

hlinikovy krouZek

IPA Eistie

pripravek na hlinikovy krouZek

15 ks &roubkid T15330101F610

maly pripravek pro kontrolu mezer

levy a pravy wing kus dle barvy

nalepky T304003615000

navod T305001147000

navod T304004194000

navod T305001126000

proloZka T302002047000

stahovaci paska T300000119000

Ptiloha IIIV: Seznam vstupniho materialu pro linku Decoplate (Zdroj: Vlastni zpracovani)

DECO PLATE

MFS CAA4 a5l kryt

MFS CA44 wnitini knyt

V300 MFS cover

Vnéjgi kryt dle barvy (prstenec)

vnitini kryt dle bany

Hliniky dle barvy

pfipravek na vnéj5i kryty

pfipravek na vnitfni kryt

2ks teplovodivé pasky T980300005000

kryci lexan T18000001358390

nalepka T304003834000

IPA Eistic

1 kus pasky T180000015290

5 ks magneta 200300005060

paska 7180000012210

6 ks magneta 7200300005060

Pfipravek se Srouby

Sablony specifické

pripravek se Srouby

Loctite T980200003090

kapsa T313000042000

Loctite T980200003090

1 kus pasky T180000015290

8ks magnetd T200300005060

tesa T180000013560

Loctite T350200003090

tesa T180000013560

karton T302001818000

karton T306001984000

karton T306001383000




Piiloha IV: Seznam vstupniho materialu pro linku V300 (Zdroj: Vlastni zpracovani)

V300

floor stand

plate B5/77

plate 88

wall bracket

V300 C2 65/77/83

karton T302001883000

karton T302001882000

Interface plate T911100019080

karton T300000126000

vnitfni karton T306001991000

karton T300000125000

karton T300000127000

Interface podle varianty T180600007140

karton T300000124000

Interface podle varianty T180600007160

oboustranna lepici paska 7980300004900

pénovka 7313000054000

kovovy dil T180600004190

7 ks gumovych noZicek T180200020670

6 ks Sroubkd T151601609410

8 kouskd izolepy T980300005020

lepici paska T980300005020 2 zajiStovaci matice T181000001660

Loctite T980200003090

kovova ty€ T180600004280

rameno 7180600004300

rameno T180600004310

karton T302002059000
karton 7302002058000

Interface T180600009720

2 ks &epti T180600004330

8 ks segerovek T180600008380

2 ks &epti T180600004340

karton T306002025000

ty€ 7180600004290

Interface T180600009900

karton T302001861000

Zep T150600004500

1 kus pénovky T330001367000

pénovka 7313000039000 2 kusy kartond T306002033000 gumicka 7182000003250 ppénovka 313000039000
vt hlinikovy dil T130303100100 2 sety kart6ni 1306002034000 ty¢ T180600004350 meni plech 7180600009910
4 ks maljch gumovych noZicek T180200020680 pénovka T313000036000 Sroub T180600006010 pribal
— prohledna lepici paska 7980300005020 barrieta 7980400000330 Interface T180600009920
miralon T313000039000 predchystavaci pripravek matice T181000001620 pribal

maly hlinikowy dil T130303200100

2 ks Eemé folie T304003806000

pripravek WV300_124

LEVY drzak PSU 7911100019100

2 ks koncovek T180000012840

T180700012780 PRAVY dr#dk PSU T911100019090 karton T302001863000
T161801650410 2 ks Eroubku T151601606410 2ks papirowych desek T180000012090
T151801289410 pribalové sacky sacek 7311000409000
1151402019410 karton T306002035000

hadice T180000013440
180600004210 kartdn T302001862000 pribal
hadice T180000013440

stahovaci paska 7300000119000

1 ks kartonu T306002005000

stahovaci paska T300000115000 pripravek pro nachystani pribalu

navod T305000935000

III



Piiloha V: Seznam vstupniho materialu pro linku Interfaces (Zdroj: Vlastni zpracovani)

INTERFACES

V205 G2 BE/EE

V00 GZ BRTTIED

zadni byt T130320200100/T1 30320400100

connector cover T1B06000 10030

phipravek na zadni kryt 55

phipravek na connecotr cover 85

N300 Z2 7T V20D G2 57 CAd4 interfaces

V30D GX

Piibal 1 {Levy): TH10000123850| A cover T130315500100

nastavitelny pipravek

pfibal T3100001 13830 {dali véci Fibal 2 (Fraviy: T91000012534] pfipravek v205_185_ALU DESKA)

phipravek na zadni kryt 85

Eablonz na 55

E£ablona na B5

phipravek na plazmovani pind

Esblona V200_175_FLEXI KRYT
plazmovatka

lepidio TSE0200003070

top cover T180G00003330

plazmovatka

Zablona V300_173_PFLEXI KRYT

lepidio TSE0200003070

A cowver T130315500100

phipravek na A cowver S5/85

phipravek VID0_1T2_ALU DESKA

oboustranna paska T380E00004300

Eablona na A cover BE/ES

phibal T210000113630 {dali vic)

kovovy pliSek T130320300100

phipravek Vadd_175_ALU DESKA

tesa THEDZ00DD44TD

svétioved T1B0TO013TED

2 ks kovovych viedek T180800006020

Zablona V300_175_FLEXI KRYT

back cover middie 85 7180600005200

Connector cover 718060010010 Eshlons V205 _183_PLEXI kryt
=38k T211000442000

pApravek V300_180_ALU DES
Eablona V300 _181_FLEX] KRYT

back cover m 77 T911100015760

plazmavatka plazmovatka
velky sadek T211000405000  |lepidic TSEDZDO0020TD lepidlo TSE0200002070
Connector Gover T180800010070 [Sablona

TOP cowver T180G0001 03060 top cover TR10000123860

phipravek CA44_ 111

connector cover T91 1100015750

connector cover TI0064100010] Piibal &.1 - T910000116460

TSE0200004380
WEB cover T100641100100
krabice T911100032350

paska THREI0004500

Piibal &.2 — T910000116470

interface plate TS11100021200 | karton TI02002 104000

karton T30200 1752000

TI0D000 120000

T302002107000

mirekon T21:3000035000

karton T30

phipravek na svétlovod

karton T.

2 ks Sroublol T151300510610

fiox .edding 7517

sibek T211000442000

1ks Sroubku T151100685410

oboustranna paska

Interface plate T311100028470

karton T20ED01058000

pénovka T313000035000

ALU DESHA V205_185_

5 ks testilnd pasky THE030000447)

mirelon T31:3000035000

TI00000121000

phibal

phipravku CA44_111

T302002 106000

T202002 105000

naved TI05001 120000

stejny postup pro vEachny

phibal {vic 1)

karton T205001101000

karten TI02001821000

karton TI0200 1822000

interface plate 55 TH10100025750

interface plat= &5 T210100025750

Connector cover T180600HEE50

textilni paska T1B0000012210

phipravek V200_177_ALU DESKA

2 ks tesy T180000013550

Eablona V200_178_FLEXI KRYT

tesa T1EDEQOD41410

mirzlen T210000115130

tesa T1ED000012510

4 ks testtilni pasky TSE0300004470

TOP cover TIB0ER0010020

tesa T1EDEQ0040410

TOP cover T120EM0010020

karten TI05001055000

mirekon T2 13000035000

Bottom cower T100484200100

karton TI0200 1575000

Interface plate T211100025250

kartonows wypin TI0S00 1038000

kartoin TI0G00 1558000

T305001 101000

2 x strapexovou paskou TI000H01 15000

2 ks vyzhw@ovacich kartond TI02001524000

ochranny kartén T206002005000

T30E001 56000

specidini krabice

Eablonu V300_1T4_FLEXI KRYT

vV



Piiloha VII: Seznam vstupniho materidlu pro linku Accessories (Zdroj: Vlastni zpracovani)

ACCESSORIES
Wl bracket Floor stand [Table stand
2 ks tésnémi T1E0TD0015840 1 ks tésnéni TIS0TOD015620 decoplate podle barvy

ceiling bracket
hiinikowy dil front dle barvy

phipravek na tilt 1 ks téonéni T180TDH015630 karton T20200232000 phipravek na hiinikovy dil

interface T120341400100 interface T120341200100 phpravek na ty rybitka do kartonw T100803500100 plastovy dil T10088E200100

kovevy dil T1SDGM0010530 kovowy dil TIBMGH0010500 lepidio TSE02D0D02050 fabrik podle varianty 5 ks Sroubkd T151300485410

mahy pfi pravek na interface s kov. dilem pipravek na tilt krytka T100542800100

pin T1800000 16400 mahy phipravek na interface = kov. dilem navod TI010006E8000 mahy hlinikovy dil back dle barvy
pin T18000001 5400 2 ks kartonovych rofkd T2100001 1000 plastovy dil T100685400100

lisovacd zafzeni noha T130340400100 2 x strapexovou paskou T2000001 180 bambusowd textiie

phpravek SEQ_ 24 lisovad zafizen pipravek SE0.05 1 ks tésnéni T1B0TOD015TED

hiini kowy kryt die vyrdbénd varianty plipravek SEQ 19 pipravek SEQ.06 1 ks kus tEsnéni T1B0TD0015TED

phprawvek SEC. 14, tube podle barvy phpravek SEO.04 interface T130355000100
Loctite 480 TSE0ZD000Z0E0 2 ks Eroubkd T151401085410 plipravek SEO.16 phipravek na tésnéni
davkovat lepidla teroson phipravek SEC.01 kevowy dil T180E00011050
tuba = terosonem T3E0200002070 2 ks Gevikl™ T151800200410 phpravek SEQ_21

levy plast T100642100100 pin T1800000 13400

pravy plast T100643000100 piipravek SEC.10 |pn TiE000001B4I0 |
zavadl & ks gumovych noditek 180200023340 lisovac zafizent

zakladna T1B0S00010544 tube podle barvy

phjpravek na magnety phibalovy satek TS10000125170 (daldi véci) phpravek SE0.22

kolefka T180000016T50 krytka T10054240010A4 2 ks Eroubkd T151401083410
Wall plate T130341300100 lepidic TE0200003050 karton TI0200228000

2 ks dorazl T10065TE00100 karton T302002251000

2 ks gumovych zislepek T100842400100 Phibalovy sabek T210000131580 (vic vécd)

pipravek pro konrolu interface v truboe

hiind ko vy il dile barvy
pipravek na magnety

2 ks otobmych kosticek TI0085ETD0100 tesctilie letak T301000545000 matice T13I355500100

tesa T180500035TS0 Fiibalowy sabek 910000126220 (obeahuje vic)|2 ks kartonovych rodki T310000110000 o-ring T180200022450

tesa T1B0500035TT0 karton T20200237T7000 2 x strapexowva paska TI00000115000 plastovy dil T130354700100

plech T180600010520 karton T30200245000 phipravek na plastovy &l

8 ks Eroubkl T151301035610 karton TI02002252000 il T130358000100

phibalowy satek TH10000126310 (obsshuje vic)|karton T2020022E5000 2 Sroubky T181100001850

karton TI0200Z248000 Eroubek T15140141CE10

karton T30200Z230000 letak T201000650004 phipravek v testeru na dil a ceiling plats
karton T302D0ZZ253000 tesctilie TIIH00150EH00 ceilinf plate T130354800100

zdkladna TS10000126200 4 Erpubky T15140083CE10

testovaci phipravek
ndvod T205001177000 péckou TREODIDM4EED karton T302002 358000
bofura TI0100064800A TI000001 15000 karton T302002 355000
e T

paska T000001 19000 COSMETIC RIMNG T100838300100
tesa T180500035TT0

knizka T201000ET000
knizka T3050012%8000
2 ks kartonovych rodkd T2 100001 10000
2 x strapexovou paskou TID00001 13000




Piiloha VIIII: Objem vyroby vSech vyrobki, véetné v§ech barevnych variant

Area Finish good Product number Routingy Objem vyroby na rok 2025
BottleNeck
BLS8 Accessories Wall Bracket T02-563200501 14.42 289
BL8 Accessories Wall Bracket T02-563190501 14.42 581
BLS8 Accessories Wall Bracket T02-563180501 14.42 597
BL8 Accessories Wall Bracket T02-563410501 14.42 0
BLS8 Accessories Floor stand T02-563160501 20.34 1275
BLS8 Accessories Floor stand T02-563150501 20.34 1492
BL8 Accessories Floor stand T02-563170501 20.34 2007
BLS8 Accessories Floor stand T02-563400501 20.34 0
BL8 Accessories Table stand T02-563140501 9.34 1441
BLS8 Accessories Table stand T02-563250501 9.34 1234
BLS8 Accessories Table stand T02-563260501 9.34 1025
BLS8 Accessories Table stand T02-563390501 9.34 0

VI




BLS8 Accessories Cover T02-563240501 2.75 1324
BLS8 Accessories Cover T02-563430501 2.75 0
BL8 Accessories Celling bracket T02-563230501 26.30 100
BLS8 Accessories Celling bracket T02-563220501 26.30 170
BLS8 Accessories Celling bracket T02-563210501 26.30 265
BLS8 Accessories Celling bracket T02-563420501 26.30 6
BO S58 - Floor wall curtain | Curtain cover T02-526060501 7.50 60
BO S58 - Floor wall curtain | Curtain cover T02-526040501 7.50 0
BO S58 - Floor wall curtain | Curtain cover T02-526190501 7.50 0
BO S58 - Floor wall curtain | Floor back bone T02-526010501 6.64 2495
BO S58 - Floor wall curtain | Wall back bone T02-526020501 6.64 509
BO TX RX RB box T02-536010501 7.66 404
BO TX RX RB box T02-536030501 7.66 46
BO TX RX RB box T02-536020501 7.66 46

VII




BO TX RX RB box T02-536040501 7.66 0
BO TX RX RB box T02-536050501 7.66 0
BO TX RX TX box T02-536010501 7.66 404
BO TX RX TX box T02-536020501 7.66 46
BO TX RX TX box T02-536030501 7.66 46
BO TX RX TX box T02-536040501 7.66 0
BO TX RX TX box T02-536050501 7.66 0
BO V300 Floorstand T02-427130501 16.29 0
BO V300 Floorstand T02-427140501 16.29 25
BO V300 Floorstand T02-427150501 16.29 136
BO V300 Floorstand T02-427160501 16.29 211
BO V300 Floorstand T02-427450501 16.29 66
BO V300 Interface plate 65 T02-427200501 9.09 0
BO V300 Interface plate 77 T02-427330501 9.09 0

VIII




BO V300 Interface Plate 88 T02-427210501 30.00 34
BO V300 WallBracket T02-427170501 23.04 0
BO V300 WallBracket T02-427180501 23.04 0
BO V300 V300 C2 65 T02-516210501 7.99 54
BO V300 V300 C2 77 T02-516220501 10.90 162
BO V300 V300 C2 83 T02-516230501 7.99 111
BO V300 cover BO V300 Rear cover T02-427460501 60.09 0
BO V300 cover BO V300 Rear cover T02-427190501 60.09 0
BO V300 cover BO V300 Rear cover T02-427410501 60.09 0
BO V300 cover BO V300 Rear cover T02-427420501 60.09 11
BO V300 cover BO V300 Rear cover T02-427320501 60.09 15
CA44 SCB CA44 SCB T02-516120501 12.14 2685
CA44 SCB CA44 SCB T02-516130501 12.14 1820
CA44 SCB CA44 SCB T02-516140501 12.14 1123

IX




CA44 SCB CA44 SCB T02-490240501 12.14 0
CA44 SCB CA44 SCB T02-490280501 12.14 0
CA44 SCB CA44 SCB T02-490320501 12.14 0
CA44 SCB CA44 SCB T02-490210501 17.11 0
CA44 SCB CA44 SCB T02-490220501 17.11 0
CA44 SCB CA44 SCB T02-490230501 17.11 0
DECO PLATE MFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000109860 7.84 369
DECO PLATE MEFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000109870 7.84 32
DECO PLATE MEFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000109880 7.84 136
DECO PLATE MEFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000124890 7.84 0
DECO PLATE MEFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000128650 7.84 0
DECO PLATE MEFS CA44 Outer Cover (SFG) | T910000135330 7.84 0
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) | T910000109830 6.65 364
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) [ T910000109840 6.65 32




DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) [T910000109850 6.65 136
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) [T910000124900 6.65 0
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) [T910000128660 6.65 0
DECO PLATE MFS CA44 Inner Cover (SFG) [T910000135320 6.65 0
DECO PLATE V300 MFS Cover T02-427390501 11.76 220
DECO PLATE V300 MFS Cover T02-427380501 11.76 0
DECO PLATE V300 MFS Cover T02-427290501 11.76 0
DECO PLATE V300 MFS Cover T02-427300501 11.76 163
DECO PLATE V300 MFS Cover T02-427440501 11.76 66
Interfaces V205 G2 55 T02-516010501 34.74 0
Interfaces V205 G2 65 T02-516020501 34.74 9
Interfaces V300 G2 65 T02-427500501 18.47 56
Interfaces V300 G2 77 T02-427470501 18.47 280
Interfaces V300 G2 83 T02-427480501 18.47 148

XI




Interfaces V300 Z2 77 T02-427490501 18.47 7
Interfaces V302 G2 97 T02-427520501 25.28 47
Interfaces CA44 G2 55 T02-490170501 15.90 931
Interfaces CA44 G2 65 T02-490180501 15.90 746
Interfaces CA44 G2 77 T02-490190501 15.90 275
Interfaces CA44 7 77 T02-490200501 10.24 100
Interfaces V300 GX 65 T02-427170501 23.03 100
Interfaces V300 GX_77 T02-427180501 23.03 100

XII




